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SI método para fabricar partes relativamente del­

gadas coa una capa termoplÓstica ¡tal casta palas para eal8¡g 
do y partes de las Etisaas, imitando articulo do suero, ata­
víos o indumentarias y lo aimilar con superficie laitación 
de grano, dibuja, pespuntes, perforaciones, apliques y lo 
sene jan te que eoapreade proveer un molda de aílicona c oa una 
configuración de superficie iíaitativa de la superficie que 
se va a impartir a la parte o artículo por fabricar? proveer 
una hoja de vista de espuma ternaplóstiea expandida, que tjg. 
ne sobre cuando meaos una superficie de piel continua, pro­
veyendo un recpul.de a hoja de refuerce de cuero o material 
sigilar?, rociar un adhesivo aorílico sobre usa superficie 1& 
toral de la hoja de refuerzo? ^rxíitlr que el adhesivo pene­
tre en la superficie y se seque, colocar un lado do piel de 
la hoja da vista abajo del molde; colocar el lado revestido 
con adhesivo del lado adhesivo de la hoja de refuerce hacia 
abajo sobre el otro lado de la hoja de vista y aplicar pre­
sida y calor en su oaspo de sita frecuencia para hacer que 
la piel y la espuma se eonfornen a la configuración super­
ficial del salde y para unir la hoja de vista con la hoja - 
de refuerzo.

. M ..
No es nuevo unir ana hoja termog&gatioa a tana ho­

ja de peineras y giaultdaeaneate inpartir mía configuración 
de superficie predeterminada a la superficie de la hoja üeg 
goplástioa mediante la aplicación de calor y presión. Sin 
embargo, toles métodos conocidos, comprenden la fusión de la 
hoja ternoplágtiea, y requieren la realización de controles 
cuidadosos con respecto a la temperatura y tiempo de caientg
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miento. Esta, invencián tiene gara estos fiaos eapee-ialiáen- 
te fs:s-my caraoteriaticoe físicas predeterminadas que in­
cluyen teracplástico fundido fácilmente a la superficie de 
mita neja de refuerzo de cuero sin fundir y sin necesidad de 
regular la temperatura y el tienpo de calentamiento, excep­
to para mntencr la toiaperatur^ per debajo de la difusión y 
en consecuencia sin perder las propiedades físicas origina­
les impartidas a la baja ter^apldatica mnufaoturándoae,
ngáaig.-

Ooao se ilustra aquí, el sitado de esta invención 
provee un molde do sllicona con una configuración de super­
ficie Imitativa de la superficie de la parte que se va a ha­
cer, proveyendo una hoja de vista de material ternopl^tico 
expandido (eeptuaa) sobre un lado al ráenos una piel continua, 
proveyendo una hoja de refuerzo, rociar un adhesivo sobre - 
una superficie de la hoja de refuerzo, colocar la hoja de 
vista con un lado de piel hacia abajo en el molde, colocar 
la superficie revestida con adhesivo del lado adhesivo do 
la hoja de refuerzo hacia abajo sobre el otro lado de la ho­
ja de vista y aplicar presida y calor en un campo de alta- 
frecuencia para cansar que la piel y la espuma .se reformen 
a la superficie del molde y para unir la hoja de vista y la 
hoja de refuerzo entre sí. La hoja de vista es de preferen­
cia de plástico de vinilo expandido, aunque se pueden em­
plear otros plásticos comparables, y la hoja de refuerzo es 
de preferencia cuero y ya sea el lado de grano o sorreje 
ae pueden rdeiar con el adhesivo. El adhesivo preferido es 
un látex acrüioo que sea de secamiento rápido.

30.-

La invención incluye una parte fabricada de acuer­
do con el gátodo anterior que comprende una lámina o dea
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jas superpuestas unidas entre ai en sus intercaras, ana ho­
ja constituyendo asa hoja de victa y la otra asa hoja.da re 
fuerzo; la hoja da vista tiesa asa pial continua saya sapcg 
fieie lleva ana ooafiguración predeterminada y ana estecetg 
ra celular que forma una almohadilla y ana capa de relleno 
entre la piel y la hoja de refuerzo; la hoja de vista coa—  
prende un termoplástico expandido y la hoja de refuerao un 
cuero o asteria! similar el coa! es substancislmoRte estable 
dimensicRclaente*

Enseguida se describirá la invención en mayor de­
talle haciendo refe^aoia a loa dibujos que se acompañan) en 
loa cuales;

la figura ia, os una vista en planta de una pala -  ̂
para calcado fabricada de acuerdo con este método, la pala - 
es plana y comprende una parte anterior y dos partea poste­
riores? la figura 3& es una vista seccional tonada sobre la 
lineas 3-3- de la figura 1^, mostrando, la hoja de vista ter- 
mOíd-áetica anida a la hoja de refuerzo#

la figura 3&* es una sección fragmentaria tonada - 
sobre la linea -3—  de la figura 1&, a una escala sucho Rayar 
para mostrar la formación de la hoja de vista después de mol­
dearse*

La figura # ,  es una vista en planta de una hoja 
de cara de material terao#áatico expandido (espuma) sobre - 
un lado del cual tiene un revestimiento de piel;

La figura $s, es una sección de la hoja de vista 
mostrando la piel y estructura celular*

La figura 6&, es una vista en planta de ana hoja 
de refuerzo*

La figura 7^, es ana sección de una hoja de re—
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fuerzo que muestra en adhesivo sobre 2a auperfioio*

La figura 8&, os una secoida diagraMtica da un 
molde da ailiccma can ana hoja da vísta en al fondo de la 
navidad del moldo, una hoja do peinaran auperpueata cobro 
la neja do vista y non el molde Reportado entre una platina 
fija y una platina para aplicar presión movible.

La figura 9*. es una elevación fragmentaria del - 
molde y platina eoa la platina movible elevada y mostrando 
un molde del tipo de cavidad*

La figura 10&* es una viata en planta del molde del 
tipo de cavidad mostrado en la figura 9** y

La figura, 11* es una elevación fragmentaria del - 
molde y platinas con la platina movible elevada, y mostrando 
un molde del tipo en relieve*

Haciendo referencia a los dibujos, la figura 13, 
os una vista en planta de la parto superior de un zapato -lo­
que comprende una pala anterior -12- y les lados -14-14-* Es 
el fin de cata invención hacer la pala antea dicha plana en 
la forma da una lésiaa que comprende w  hoja de refuerzo - 
-16-, a una superficie de la cual se liga una hoja de cara - 
tcraopláatiea *&&*, la superficie de la cual se moldea para 
evitar las caracteríeticao da ouperfioie convencionales eüw- 
picadas en la fabricación de calzado, por ejemplo grano, in­
dicado en 20, pespuntee, indicados en 22, perforaciones, in­
dicadas en 24 y 1c similar*

El aparate para llevar a cabo el adtodo como se des­
cribirá aquí, puede ooaprender un molde con rebajos -16- co­
mo se nuestra en la figura 9*' o un molde con relieves -26a-, 
cono se nuestra en la figura 113* gado uno de estos moldes 
.se hace de hule de oilicoaa a un material que contieno sili-
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cona a su equivalente? de preferencia producido en la forma 
descrita en le solicitud pendiente serie He# 234#033 presen­
tada el 13 de aarso de 1972. &  acide de oilicosa ce pravde 
para una reproducción fiel y para- efectuar la operación de 
moldee en un caspa de alta frecuencia. El soldé en cualquier 
farsa ce usa? per ejemplo# colocándole oobre una platina fija 
-20- (figuras 9^ yll^) debajé de una platina movible -30-$ 
depositando laa partes que se van a moldear oobre el molde# 
para bajar la platina movible y  presionar las partes contra 
el molde y calentar las partee# mientras que# bajo la presida 
se efectáa el moldeo de la superficie de la parte de acopla­
miento con el molde para conformar la superficie del molde y 
unir las partes entre sí. Un generador de alta frecuencia 
AF#, se conecta a las platinas para proveer el calentamiento 
de las parteo adentras que la presión y las bobinas de enfria 
siento -32-# -34- y lae platinas respectivas so proveen para 
enfriar la parte coapuesta que sigue a la operación de moldeo.

Como se ha descrito en la solicitud pendiente antea 
dicha# se pueden diseñar aparatos de esta clase para produ­
cir partes en sucesión rápida proveyendo una torre rotatoria 
o transportador de banda# por medio de los cuales se pueden 
mover los conjuntos de molde en sucesión con respecte a una 
prensa.

Be acuerdo con el aótodo de esta invención y usan­
do equipo tal ccsíc el descrito en las figuras 8* a 11& la 
hoja de vista -18-# tal como se ha mostrado en la figura -4-# 
de material tcrmo#dctioo expandido# espeaffieaneste ana —  
piel de espuma do vinilo# qn& comprende una capa celular'—  
-34—  y una piel continua -36- sobre usa superficie# es colo­
cada en# a sobre el soldé -26-, -26a-,. La hoja de vista se
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paed^ preocrtar al taaaRo da la cavidad del naide para el - 
acide -26- s puede ser de área mayor y colocarse simple- 
menté sobre la cavidad del acide -26a-*

Lo hoja de material termoplástico expandido, gcne- 
mlmcntc tiene una piel cobre cada una de oca superficies o 
ana piel cobre ana superficie y un género o tela sobre el - 
otro* La hoja de vlota -18- pavo loa finca de cata invención, 
puede aer una boje termcpiáética expandida (espuma) con piel 
cobre una o embaa carea o puede catar dividida de manera que 
cobre un lado tiene espuma descubierta y sobre el otro la piel* 
Un material apropiado es vinllo .expandido y aproximadaíácnte un 
espesor de 0*09 osa* con una piel sobro uno o cabes lados.

la boda de rafaeraa -16-, ilustrada en las figuras 
6& y ?s, comprende cuero que puede testar una superficie de - 
grano, descamada o de pelambre y se puede precortar a la for­
ma del molde, como se nuestra en la figura 5&, o cortar a un 
taaaKa grande y después recortar al tasado* ge pueden - 
emplear otros Materiales de refuerzo de Materiales naturslea 
o los fabricados por el nombre, de preferencia se empica un - 
material qué sea diseño! onaLaentc estable* Una superficie la­
teral de esta hoja de refuerzo de cuero, se imprima con una - 
adhesivo -38-, de preferencia rociando el adhesivo cobre la - 
superficie del cuero* Ea deseable un adhesivo de secamiento - 
rápido d tal cono un látex aerílieo de base de agua* El adhe­
sivo es rociado y puede dejarse -2- d 3 minutos cono un perio­
do de secado de aire para permitir el adhesivo emigrar dentro 
de la superficie -del cuero y evaporar dágua o disolvente, - 
dejando el Imprimado en la fama de sabstancielmenté un adhe­
sivo de 180 %*

Las dos hojas se unen colocando el lado de la piel
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de la hoja do vista hacia ahajo en o sobro el Mido -26-, 
-26a-, colocando la oara adhesiva do la hoja de refuerzo iía- 
ciu abajo aoM*o el lado superior do la hoja de vista, bajan­
do la platina do preasa aovíble -30- hasta acoplamiento- son 
las hojeo superpuestas para aplicar presida, .y aplicando un 
campo de ¡alta frecuencia catre las platinos para efectuar el 
reforjado do la piel y la espuma de la hoja de tista a la cou- 
figuración do superficie del molde y simaltCnoamente paro pro­
ducir un ligado permanente entre la hoja do vista y la hoja 
.de refuerzo. La preside y color se aplican durante aproxima­
damente $ a 10 segundos, seguidos por enfriamiento durante al­
rededor do 5 a 10 segundos realisándoae el enfriamiento me—  

diente los serpentines do enfriamiento -32- y -34- oh las pla­
tinas después de lo cual se eleva la platina movible y se sa­
ca la parto moldeada del molde*

ge ha encontrado que con el fin do alcanzar el mol­
deo satisfactorio de la superficie y para obtener una unión - 
satisfactoria entre las dos hojas, so aplica de preferencia el 
imprimada adhesivo a la hoja de refuerzo* Una hoja de vista 
do propiedades físicas predeterminadas de tersopláatico fundi­
do es al que se emplea y se lleva a cabo el calentamiento en 
el campo de alta frecuencia a una temperatura inferior a la - 
de función pora causar la fusión y conformación de la piel y 
una porción del sopesar de la hoja hacia dentro de la piel a 
la '¿eBformaeián del molde, dejando el reato del espesor aubs- 
tancialmante presionar y substancialmente plano en la su­
perficie ligada a la hoja de refuerzo ay sin pérdidas de las 
propiedades físicas originalmente impartidas al material en - 
hoja. Ea esta fagma, es posible prever las propiedades físi­
cas de las partee hechas de acuerde con este adtodo aeleccio-

30# —
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na*

asado material en Raga eon íaa propiedades físicas deseadas 
anndHÍ8tmda8 par el fabricante*

Caso can el sóida descrito en la solicitad pendien­
te antea mencionada, es posible no sdlaisenta efectuar el mol­
deo da la superficie de la hoja de oara a la configuración 
del molde, sino que también es posible colocar en la super­
ficie de Eg&ée en ̂ reas seleccionadas, antes del descenso de 
la hoja de vista sobre o dentro del moldo, pierna tcrsopláa- 
ticaa do diferente color con el fin de producir una pala en 
coloree contrastantes o colocar un pigmento coloreado sobre 
la superficie del neldo compatible con el material temopláa- 
tico de la. hoja de vista que se integraré con dota durante la 
aplicación de presión y calor*

Si las partes que comprenden la hoja de vista y la 
hoja de refucrao son ^recortadas- a un taaaña, no ae requiere 
un corte después de la operación de moldeo ya que la estruc­
tura celular de la capa -34- tomará el líquido producido duran­
te el fundido de la hoja de vista de tal manera que nada de es­
te material liquido será forando lateral?aeate más allá de las 
dimensiones físicas de las partes y fuera del molde, ai las - 
partea son cortadas a mayores dlnenaionea que las del acide - 
será necesario por supuesta un recortado*

Una de .las ventajea de este afodo reside en el he­
cho de que la estructura celular de la hoja de vista termoplás- 
tica cede bajo la presión del molde de manera que la piel re­
lativamente delgada tiende a moldearse en forma mucho más de- 
finida y precisa a la configuración de superficie del molde —  
que una hoja de vista de material teraopléstioo no expandido. 
Ada mée, ya que la estructura celular excepto para la adyacen­
te a la piel de la hoja de vista, permanece sustaneialaente -
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sin imprimir, la superficie aa hiñáis es contraste con las 
superficios relativamente duras y planas producidas par otras 
métodos*

la parta producida, mediante al Estado anterior, tie­
ne ana oara toraopMstica de omifiguracióh de suparflcie pre­
determinada imitando el original por el casi se va a substi­
tuir y comprende una lámina do dos bogas superpuestas unidas 
entre sí en sus internaras, una boga constituyendo una boga 
de vista y la otra boga de refuerzo* La boga de vista, tiene - 
naa piel continua, cuya superficie lleva la configuración imi­
tativa deseada de una estructura celular que forma una almoha­
dilla y sapa do relleno- entre ella y la hoja de refuersa* *

traa ventaja importante en el mótodo que se ha ilus­
trado reside en el hecho de que el asteria! termopláatico de 
la hoja de vista no se funde durante el moldeo y liga de la - 
hoja de vista con la hoja de refuerzo y de esta manera no ae 
pierden las propiedades físicas originales, tales ooao exten- 
eiéa, resistencia a la tensión, üexieu y lo similar imparti­
das en su manufactura y controladas suidadosasente sediente ea- 
peoifioaoiones, haciendo pasible de esta manera producir parteo 
de oalsade de acuerdo con esta invención con propiedades físi­
cas eoaosidas*

Como se ha dicho anteriormente, el molde de ailicona 
se puede hacer como se ha descrito en la solicitud de patente 
anteriormente sancionada, preparando un original de la parte - 
por fabricar y colocando ailioosa o material que contiena si- 
licoina sobre el original* En oenaeoMeaeia la invencié^ que "se 
ha descrito aquí, incide en combinación la preparación del - 
patrón original da la parte que se va a reproducir y el cola­
do del moldo do aílicoisa*

39* -
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Aunque .se ha especificado en plástico de vinilo ex 

pendido como en material apropiado, se pueda emplear cual­
quier material towplÓstico expandido equivalente y además 
aunque se lia nombrado como adhesivo un látex acrillco es —  
pueda usar cualquier equivalente del mismo. _Deberá quedar en 
tendido que la presente exposición se ha hecho dnicanente —  
con fines de ilustración y que esta invención incluye todas 
las modificaclonca y equivalenntas que están dentro del al­
éanos de las siguientes cláusulas.

10.** La presente solicitad que corresponde a la deponía
tada en ncrteamórica bago el n&aexe 100.188 de fecha 24 de - 
Oo^bre de 1*972, na acoge a loe beneficios del artículo 31 
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial*

_
13.- Se declara come de propiedad y novedad para todo -

el territorio' espaaol, el-contenido de lee siguientes*

1$.- Hótodo para fabricar palas texmoplós+icaa pa­
ra. calzado, cuyo aótoáo comprende* proveer un molde con la -  

20.- configuración de superficie doaeada que se va a impartir a - 
la parto de viste de la porto- por fabrican proveer une boga 
do viste de material termeplágtice expendido que tiene sobre 
una de sus superficies laterales una piel continua# proveer 
una boga de refuerzo aplicar un adhesivo sobre una superficie 

25*- do- un lado de- la boga de refuerzo; permitir que el adhesivo 
se seque substancialmente; colocar la boga da vista con el - 
lado do piel hacia abaje sobre el molda y la boga de refuer­
zo con el lado raeuh&erto con adhesivo hacia abajo sobre la 
otra superficie del Indo da la- hoja de vista y someter las - 

10.- bogas superpuestas a presión y calor sn un campo de alta frg,
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cuaneia tal como para reformar 3a superficie de 3a hoja de 
vista a 3a configuración sui)erficial del moldo y ̂ r a  unir 
entra si 3a hoja de la vista y 3a he ja de refuerzo. _

23.- Mtodo .para fabricar palee ternoplásticas *  
5.- pava calzada, según cota 13^ que se earaeteviga porque el 

conjunto formado por 3a ho ja' tevstopláatica con piel conti- 
naa y la hoja de refuerzo con "adhesivo aplicado una vez 3 %  
puestas en el molde son tratadas a una tenperatam inferior 
a su punto do fusión*

10.- 39 *- ̂ Stodo para fabricar ^las tormoplásticns -  ,
para calzado,, según notas 10 y 26, que se camcteri^ por- , 
que la hoja teraoplaatica y la hoja de refuerzo se someten, 
una vez en el molde a una temperatura capaz para originar 
su reblandecimiento psra configurar la hoja vista y unirla 

15.-* con la léaina do refuerzo.
43 *- Método para fabricar palas t:msopláeticas -* 

para calzado, según notas anteriores que se caracteriza —  
por el hecho de disponer en el molde una lámina de material 
terñoplóstico expandid en forma do espana con piel aplitv^ 

20.- da en una de sus- -ceras y aobvc una lámina, de refuerzo- con 
una pádíeulst de adhesivo aplicada en una de oas caras-, y —  
aplicarlas en dicho molde presión y calor en un campo de 
alta frecuencia para configurar y formar con ambas láminas 
un conjunto homogéneo.

25.- $**- Mtado para fabricar palas tersoplástisas -
para ealaad6,qua se earacteriaa .porque el anide a que se 
defiero la nota 16, se constituye a base de Raterial de ^  
licona o que contiene eilicona y  ̂ porque el arterial terso- 
plástico escandido que forma la cera vista posee una coas- 

38*—  tanto dieléctrica mayor que la del mtovial de silicoaa del
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molde*
6*#- iiátodo para fabricar palas tcrmopldsticas pa­

ra calzada# que comprendo la disposición do una lámina que - 
tica# una cara tarmopldstlca de vna configuración de superé 
d e  prodotormlnada imitativa del original por el cual áetn - 
na va a sustituir, que ceprené# una lámina de den 'hagas su- 
porpueotas unld&B__dc vista y la otra ana hoja da refuerzo; ** 
la hoja de vista teniendo una piel continua, cuya superficie 
lleva dicha configuración pro-determinada y una estructura <9&. 
luler que fopaa u ^  .almohadilla y caps do relleno entre la - 
pl^L y la hoja de refuerzo; 3a boga da ̂refuerzo estando ̂llg& 
da al lado posterior db la hoja de vista mediante un -Raterial 
adhesivo acucado previamente a la haga de refuerzo 1#

7*.- ME1CD0 PARA FAMICAR PALAS lEK̂ PLAsTlCAS PA­
RA 3A1XA30+-

lodo ello conforme- ee describe y reivindica en la 
presente memoria que coñete de- IHERE bogas, escritas a m%39& 
en por una sola de sua earaa y dibujos que la ilustran*
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