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MEMORIA DESCRIFTIVA

La presente Patente dé Ifvencién se refiere a
unos perfeccionamientos en la fabficacién de calzado y
en particular a un método perfeccionado para la fabrica-
cidén de piezas de calzado asi como a las propias piezas
de calzado fabricadas mediante dicho método.

De acuerdo con métodos convencionales, es pre-
cisa mucha habilidad, técnica y trabajo asi como tiempo
para la fabricacidn de un zapato. Se han presentado pro-
blemas contradictorios en cuanto a mejorar el confort al
uso del zapato, la retencidn de una forma predeterminada
después de su utilizacidn y en cuantc a la variedad de
disefio en comparacidén con el problema de fabricar de ma-
nera econdmica y efectiva un zapato. El inventor de la
presente Patente ha estudiado este sistema durante mu-
chos afios y ha encontrado la solucidn para el mismo apli-
cando la invencidn, segun se describiri.

Un zapato se considera de manera general cons-
tituido de tres partes, es decir, una zona o pieza late~
ral de la pala, una pieza superior de cubricidén de la pa-
la y una suela y se acepta que las dificultades en la con-
formacién tridimensional del zapato, reteniendo dicha for-
ma tridimensional, mejorando el confort al usc del zapato
y la fabricacidén del mismo con los materiales adecuados,
consisten de manera principal en la parte lateral de la

pala. For lo tanto, el inventor de la presente Patente
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ha logrado desarrollar un método para fabricar un zapato
en el cual este zapato queda dividido de manera general
en tres partes, es decir, una parte superior de la pala,
una parte lateral y una suela y por lo menos la parte su-
perior de la pala, realizada en cuero natural o sintético
o género tejido o no tejido, estéd conectada a la pieza
lateral que es un elementc moldeado tridimensional de re-
sinas sintéticas. El material de moldeo para la pieza
lateral de la pala tiene como ingrediente principal un
conjunto a base de resinas sintéticas tales que en su com
posicidén se comprende resina de cloruro de vinilo, resina
de copolimero de etilen vinil acetato, resina de poliure-
tano o similar, siendo sin embargo preferible un compues-—
to esponjoso. Dicho material de moldeo se puede moldear
formando la pieza lateral de la pala juntamente con un
género no tejido. Otros materiales se pueden utilizar
juntamente con el material de resinas y ademis se puede
utilizar cuero sintético.

La pieza superior de recubrimiento de la pala
y la suela estan conectadas a dicha pieza lateral. El
borde superior periférico de la pieza lateral estd co-
nectado al borde periférico inferior de la parte o pie~
za de cupficién de la pala por trabajo manual, tal como
una costura o unién conjunta.

En este caso se puede hacer de manera que el
diametro de cada una de-las aberturas previstas en los
borcdes periféricos de la seccidn o pieza lateral y de
la seccidén superior de la pala que se desea unir o fi-
jar mediante una costura entre si, sea mayor que la de

un hilo que pase a través de las mismas, con lo que se
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consigue la permeabilidad del zapato. Este tipo de unién
mediante costura o pegado puede permitir ciertos efectos
decorativos en los bordes unidos de esta manera. La pie-
za lateral y la suela pueden estar conectadas conjuntamen
te por un método conocido. Si se desea, dichas piezas
pueden ser integrales entrgisi ¥y se puede prever una plan
tilla que se extiende a todo el borde inferior periféri-
co de la pieza lateral durante o después del moldeo. E1
forrado o refuerzo de la pieza lateral se puede realizar
al mismo tiempo que el moldeo de la pieza lateggl montan-
do previamente el género de recubrimiento o refuerzo en
el molde o después del moldeo de la pieza lateral.

De acuerdo con la presente invencién, un zapa=
to tiene las siguientes ventajas en comparacidn con los
zapatos actualmente conocidos de tipo quimico.

l.- La técnica, trabajo y tiempo requeridos se
pueden ghorrar de modo notable, asi como el material ne-
cesario.

Por ejemplo,

(1) Bl empastado del cuero para la pieza late-
ral del zapato se puede reducir, ahorrando por lo tante
trabajo.

(2) No es necesario un forrado interno de tela,
ahorrando por lo tanto material y tiempo.

(3) No es necesario proceder al corte y cosido
a midquina para constituir la pala del calzado, ahorrando
por lo tanto material y trabajo.

(4) Son innecesarias las fases de moldeo y
ahormado de una pileza de recubricidén de los dedos y de

una pieza conjugada, shorrando por lo tanto material,
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agente adhesivo y mano de obra.

(5) Son innecesarias las fases de pelado y
ahormado para las cuales son necesarias convencionalmen-—
te técnica y habilidad, ahorrande por lo tanto mano de
obra especializada y tiempo.

(6) La fase de tratamiento térmico de acabado
no es necesaria, lo cual ahorra mano de obra, tiempo y
energia.

(7) En todas las fases de fabricacién, aproxi-
madamente el 40% de los costes del material y aproximada-
mente el 60% de la mano de obra se pueden ahorrar.

(8) Son innecesarias las hormas de madera y de
aluminio, (prototipos) que son caras y que en los métodos
convencionales han sido indispensables, consiguiendo dis-
minuir los costes de fabricacidén y ahorrar mano de obra.

2.~ Otras ventajas.

(1) Se monta y se fija fécilmente una plantilla
por la interposicién de una pieza lateral mds o menos flg
xible de una pala integralmente moldeada, conformada ade-
cuadamente y cuya forma ha sido estabilizada. El montaje
de una plantilla se puede perfeccionar de modo adicional
proporcionando partes o piezas que encajan en la perife~
ria inferihr de una pieza lateral de la pala, la perife-
ria de la suela*y un elemento de retencidén de forma y
conexién de la suela.

(2) Puesto que se moldea una pieza lateral de
zapato en una cavidad de moldeq, dicha pieza puede quedar
formada sin fallo adoptando la estructura tridimensional
requerida y poseyendo cualquier variedad de formas nece=

saria, mejorande por lo tanto la apariencia y confort en
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uso. Ademds, a causa de dicho moldeo, el zapato tiene
excelentes propiedades de restauracién de la forma, de
manera que un zapato segin la presente Patente queda pro-
tegido contra la pérdida de forma especialmente en la
pieza lateral de la pala dg.tres dimensiones, incluso
después de un largo periodo de uso¥

En relacidén con este pﬁnto, en un zapato de
tipo convencional quimico, se fabrica una pieza lateral
de la pala cortando una lamina plana para que adopte la
forma requerida y luego conformando dicha pieza con una
estructura tridimensional por medio de una plantilla, de
manera que es dificil el poder conformar la pieza del
modo libre que se desea y es especialmente dificil la re-
tencidn de forma del zapato después de un largo periodo
de utilizacidén. Ademds, en los métodos convencionales
de fabricacidn se pierde una grarn cantidad de material
y aproximadamente el 20% de éste se desperdicia en la
fase de corte. El método de la presente invencidn puede
impedir dichas pérdidas.

(3) Puesto que la pieza lateral de la pala se
puede moldear de manera gque adquiera cualquier estructu=-
ra deseada, se pueden conseguir gran variedad de disetios
de zapatos. Se puede fabricar la pieza superior de cu-
bricidén de la pala que se debe conectar a la pieza late-
ral de la misma, mediante cuero natural o sintético u
otro material., Por lo tanto, la pieza superior de la
pala y la pieza lateral de la misma pueden ser diferen-
tes no solamente en cuanto a material sino también en
disefio, con lo que se pueden conseguir diferentes disefios

de zapatos, Ademéds, la suela que se debe conectar a la
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pieza lateral se puede conformar en un material distinto
de aquélla y puede tener diferentes disefios. Ademds, se
mejora la permeabilidad al aire del zapato al proporcio=-
nar una zona cortada en la pieza lateral y montando una
ldmina permeable al aire o porosa sobre dicha zona cor-
tada o conformando la pieza superior de la pala a base
de una liamina porosa o permeable al aire.

Tal como se ha dicho antes, de acuerdo con la
presente invencidn, un zapato se divide de forma general
en tres partes, es decir, una pieza lateral de la pala,
una pieza superior de cubricidén de la pala y una suela.
La pieza lateral, que requiere el trabajo més especiali~
zado para su fabricacidén ya que es dificil de conformar
adoptando la estructura adecuada en tres dimensiones, se
moldea a base de un material de resina sintética en una
cavidad de moldeo y se conforma de manera fdcil y correc-
ta para adoptar la estructura necesaria en tres dimensio-
nes, con lo que se puede ahorrar una gran cantidad de tra
bajo, tiempo y material. Ademds, se conecta una pieza
superior de la pala realizada en cuero natural o sintéti-
co a la pieza lateral por trabajo manual de costura o de
pegado, para conseguir un aspecto refinado y ajustando
1la formg:ﬁgra mejorar el confort al uso utilizando la ne-
cesaria variedad en el disefio y en el material de cada
pieza del zapato para conseguir la variedad del disefio,

Ademds, otra finalidad de la presente invencién
es proporcionar un método para la fabricacidn del zapato,
cuya pieza lateral y suela se moldea de manera integral
en tres dimensiones a base de material de resina sintéti-

ca en el molde, refiriéndose igualmente la presente Paten
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te a la propia pieza de calzade fabricada de acuerdo con
la misma.

Otro objeto de la presente invencidn es propor-
cionar un método para la fabricacidén de una pieza de cal-
zado cuya pieza lateral es integral y moldeada en tres
dimensiones a base de material sintdtico, siendo conecta-
da posteriormente dicha pieza lateral a una suela fabri-
cada separadamente a base de dicha pieza lateral, refi-
riéndose la Patente asimismo a la pleza de calzado fabri-
cada de acuerdo con este método.

Otro objeto de la presente invencidn es propor-
cionar un método para la fabricacidén de una pieza de cal-
zado cuya pieza lateral es integral y moldeada en tres
dimensiones a base de una resina sintética y después di-
cha pieza lateral es conectada a una suela por medio de
un elemento de retencidén de forma y de conexidén que sobre
sale de manera integral de la suela, quedando dividido
hacia arriba con respecto a la misma, refiriéndose la in-
vencién asimismo a la pieza de calzado fabricada de acuer
do con dicho método.

Otro objeto de la presente invencién es propor-
cionar un método para la fabricacidén de una pieza de cu=-
bricidén del empeine de la pieza de calzado, comprendien-
do la colocacidn de uns pieza de cubricidn del empeine
preformada para constituir por lo menos una parte de la
seccidén de cubricidn del empeine, es decir una pala, ban-
da o similar en una cavidad de moldeo de un molde prepa=-
rado para moldear por embridado el elemento de cubricidn
del empeine para que adopte la estructura requerida en

tres dimensiones por el cierre de la cavidad en si misma
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y dotado de un espacio dentro del que se hace fluir re-
sina sintética para que entre en contacto por lo menos
con una parte de dicho elemento de cubricidn del empei-
ne, inyectando a presidn resina sintética fundida hacia
el interior de dicha cavidad cuando la pieza de cubricién
del empeine ha sido moldeada por embridado mediante el
cierre de la cavidad, conectando de esta manera el mate-
rial de resina sintética con la pieza de cubricidn del
empeine, con 1o que el material de resina sintética y la
pieza de cubricidén del empeine forman por lo menos la par
te principal de una pieza de cubricién del_empeine en
tres dimensiones de una pieza de calzado.

Otro objeto de la presente invencidn es propor-—
cionar un método para la fabricacidn de una pieza de cu-
bricidn del empeine de una pieza de calzado, qQue compren-
de la colocacidén en su lugar de una pieza de cubricidn
del empeine preformada para constifuir por lo menos una
parte de la pieza de cubricidén del empeine, por ejemplo

una pala, una banda o similar en una cavidad de moldeo
de un molde preparado para moldear por embridado la pie-
za de cubricidén del empeine, adoptando la estructura tri-~
dimensional requerida, por accién de cierre de la cavidad
en si migma y dotada de un espacio en el cual se hace
fluir rééiﬁa-sintética para entrar en contacto por lo
menos con una parte del elemento de cubricidn del em-
peine y otro espacio para moldear la suela, que comuni-
ca con el espacio primero, procediendo a la inyeccidn a
presién de resina sintética fundida hacia adentro de la
cavidad cuando ha sido moldeado por embridado el elemento

de cubricién del empeine por accidén del cierre de la ca-
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tética con el elemento de cubricién del empeine, con lo que
la resina sintética-y. el elemento de cubricidén del empeine
forman por lo menos la parte principal de una pieza de cu=~
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Otro objeto de la presénté invencidén es propor-
cionar un método para la fabricacién de una pieza de cu=-
bricién del empeine de una pieza de calzado, que compren-
de la colocacién de una pieza de cubricidn del empeine
preformada de manera que constituye por lo menos una par-
te de dicha zona de cubricidn del empeine, por ejemplo
una pala, una banda o similar, en una cavidad de moldeo
de un molde preparado para moldear por embridado la pie-
za de cubricién del empeine para que adopte la adecuada
estructura tridimensional por la accién de cierre de la
cavidad en s{ misma y estando dotado con un espacioc para
moldear una zona de conexidén, colocando después otra pie-
za de cubricidén del empeine preformada en disposicidén ad-
yacente a la primera pieza de cubricidén del empeine en el
interior de dicha cavidad, procediendo a la inyeccidn a
presidén de resina sintéticg hacia adentro de dicha cavi-
dad cuando la pieza de cubiicién del empeine ha sido mol-
deada por embridado por acéién de cierre de la cavidad,
conectando de manera integral por lo menos ambos elemen—
tos adyacentes de cubricidén del empeine, por medio del
elemento de conexidén moldeado en dicho espacio de moldeo
del elemento de conexidn, con lo que como minimo queda
formada la barte principal de la zona de cubricién del
empeine de una pieza de calzado,

Otro objeto de la presente invencidn es el
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proporcionar un método para la fabricacidén de una pieza
de calzado, que comprende la situacidn o colocacién de una
pleza de cubricidén del empeine preformada de manera que
constituye por lo menos una parte de una pleza de cubri-
cién del empeine, por ejemplo, una pala, banda o similar
en una cavidad de moldeo de un molde adapt-do para moldear
por embridado por 1o menos una parte de la seccién o zona
de cubricidén del empeine y dotado de un espacio para el
moldeo de una suela, en cuyo espacio se inyecta resina
sintética, procediendo a continuacidén a la inyeccidn a prg
sién de resina sintética fundida hacia adentro de la ca=
vidad de moldeo en el momento en que por lo menos una par
te de la pieza de cubricién del empeine es moldeada por
embridado al cerrar el molde, conectando de esta manera
el material de resina sintética con, por lo menos, una
parte de dicha pieza de cubricidén .del empeine, con lo que
la zona o pieza de cubricidén del empeine y la suela que-
dan constituidas de manera integral.

Otro objeto de la presente invencidn es propor-~
cionar un método para la fabricacién de una pieza de cal~
zado que comprende la colocacién de una pieza de cubricidn
del empeine preformada para constituir por lo menos la par-
te de lgfﬁieza de cubricidn del empeine, por ejemplo una
pala, banda o similar en una cavidad de moldeo de un mol=-
de adaptado para moldear por embridado la pieza de cubri
cién del empeine en una- estructura tridimensional adecua-
da por la accidén de cierre de la cavidad y dotado de un
espacio para moldear un elemento de conexidén y otro espa-
cio para el moldeo de una suela comunicado con el prime-

ro, situando a continuacién otra pieza de cubricién del
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empeine preformada que debe ser dispuesta adyacente a la
primera pieza mencionada de cubricidén del empeine en di-
cha cavidad, inyectando a presidén resina sintética fundi-
da en el interior de la cavidad cuando el elemento de cu-
bricién del empeine ha sidobmoldeado por embridado al ce~
rrar dicha cavidad y conecfando ipﬁegralmente de esta ma-~
nera por lo menos ambos elementos-adyacentes de cubricién
del empeine, por medic del elemento de conexidén moldeado
en el espacio destinado a dicha operacién, siendo dicho
elemento de conexidn integral con la suela moldeada en

el espacio destinado a ello, con lo que por lo menos la
parte principal de la pieza de cubricidén del empeine y

la suela ‘quedan formados de manera integral entre si,

Otro objeto de la presente invencién es propor-
clonar un método para fabricar una pieza de calzado, de
la cual dos o mis piezas de la zona o seccién lateral es-
tdn conectadas entre si por medio de un elemento de reten-
cién de forma y de conexién moldeado en resina sintética,
refiriéndose asimismo la Invencidén a la pieza de calzado
fabricada mediante este método.

Otro objeto de la presente invencidén es propor-
cionar ademds un método para fabricar una pieza de cal
zado cuya seccidn lateral incluye una parte o la totali-
dad de una pieza de cubricién superior o tapa, refirién-
dose la invencidén asimismo a la pieza de calzado fabri-
cada mediante dicho método.

Otro objeto de la presente invencidén es propor-
cionar un método para la fabricacidén de una pieza de cal-
zado, en la cual la seccién lateral y/o la pieza de cu-

bricidn superior o pala estdn dotadas de una zona recor-
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tada la cual es compensada con una seccidén de compensacidn
realizada en un material distinto que el de la seccidn
lateral, refiriéndose la invencién a la pieza de calza-

do fabricada por este método.

La presente invencidén quedard mds evidente a
partir de la descripcién detallada que sigue, referida a
las realizaciones que se representan en los dibujos ad-
Jjuntos.

La figura 1 es una vista en perspectiva de una
seccidén lateral de una pieza de pala de acuerdo con esta
Patente.

La figura 2 es una seccidén a mayor escala de
una zona de borde expandida de una seccidén lateral de una
pala de acuerdo con la presente invencidn,

La figura 3 es una vista en perspectiva de una
modificacién de una seccién lateral, de acuerdo con la
presente invencién,

La figura 4A es una vista en perspectiva de una
modificacidén de una seccldn lateral de una pala, provista
de una suela.

La figura 4B es una vista en perspectiva de una
modificacién de la seccidn lateral de la figura 4A,

,;'Lgrfigura 5 es una seccién a mayor escala del
borde expansionddo de la seccidn lateral de la figura 4A.

La figura 6 es una vista en perspectiva de una
modificacién de una seccidén lateral de la pala de acuer-
do con la presente invencién.

La figura 7 es una vista a mayor escala del
borde expansionado de la seccidn lateral de la figura 6.

La figura 8 es una vista en perspectiva de una
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modificacidn de la seccidn lateral de la pieza de pala
de acuerdo con la presente invencidn.

La figura 9 es una seccidén a mayor escala del
borde expansionado de la seccidén lateral de la figura 8.

La figura 10 es una vista en perspectiva de otra
modificacidn de una secciénhé piezgnlateral de la pala de
acuerdo con la presente invencidn,’

La figura 11 es una seccidén parcialmente en cor-
te que muestra la conexidn entre la pieza lateral de la
pala y la suela de acuerdo con esta invencién.

La figura 12 es una vista en seccién de una mo-
dificacién de la conexidn representada en la figura 11,

.La figura 13 es una vista en éeccién de otra
modificacidn de dicha pleza de conexidn de la figura 1l.

La figura 14 es una vista en seccién de otra
modificacidén de la pieza de conexidn representada en la
figura 11,

La figura 15 es una vista en seccidn de otra
modificacién de la pleza de conexidn representada en la

figura 11.

La figura 16 es una vista frontal de una pieza
de calzado realizada de acuerdo con esta invencién.

La figura 17 es una vista frontal de una modi-
ficacién de la pieza de calzado de la figura 16.

La figura 18 es una vista en seccidén a mayor
escala de la conexidn existente entre la pieza lateral
de la pala y la pieza de cubricidén o pala de la pieza de
calzado de la figura 17.

La figura 19 es una vista frontal de otra modi-

ficacién de la pieza de calzado de la figura 16.
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La figura 20 es una vista en perspectiva de otra
modificacidn de la pieza de calzado de la figura 16.

La figura 21 es una vista a mayor escala y en
seccién que muestra la conexidén existente entre la pieza

5. intermedia y la pieza o seccién lateral de la pala.

La figura 22 es una vista en seccién y a mayor
escala que muestra la conexidén entre la pieza lateral de
la pala y la pieza superior de cubricién de la pala de la
figura 20.

10. La figura 23 es una vista en perspectiva de otra
modificacidén de la pieza de calzado de la figura 16.

La figura 24 es una vista en perspectiva de otra
modificacidén de la pieza de calzado de la figura 16.

La figura 25 es una vista en perspectiva de otra

15. modificacidn de la pieza de calzado de la figura 16.

La figura 26 es una vista en perspectiva que
muestra la parte de tacdn del zapato de la figura 25.

La figura 27 es una seccidn a mayor escala de
una pieza de acolchado de acuerdo con la presente inven-

20, cidn,

La figura 28 es una vista en perspectiva de una
pieza lateral de acuerdo con la presente invencidn.

”jL? figura 29 es una vista en perspectiva de una
seccién lateral de la pala de acuerdo con la presente in-
25. venciédn, dotada de una suela.

La figura 30 es una seccién a mayor escala de
una pieza de retencidén de forma'y conexidén de acuerdo con
la presente invencidn.

La figura 31 es una vista a mayor escala de una

30. modificacidén de la pieza de retencién de forma y de cone-
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xién realizada de acuerdo con la presente Patente.

La.figura 32 es una vista a mayor escala de otra
modificacién del elemento de retencién de forma y de cone-
xién realizada de acuerdo con esta invencidn.

La figura 33 es otra modificacién de la pieza
de retencidn de forma y de';bnexiég.realizada de acuerdo
con esta Patente. -

La figura 34 es una vista en planta de una pie-
za de cubricidn superior o pala de acuerdo con la presen-
te invencidn.

La figura 35 es una vista frontal de una pieza
de calzado de acuerdo con la presente Patente,

. La figura 36 es una vista en seccién de la par-
te principal de un molde para el moldeo de la pieza de
calzado de la figura 35.

La figura 37 es una vista en seccidn segin la
linea de corte XXXVII-XXXVII de la figura 36.

La figura 38 es una vista en seccién de un ele~-
mento de retencidén de forma y de conexidén de acuerdo con
la presente Patente.

La figura 39 es una vista en perspectiva con un
corte parcial de la pieza de retencidén de forma y conexidn
de la figura 38.

La figura 40 es una vista en seccién de una mo-
dificacién del elemento de la figura 38.

La figura 41 es una vista en seccidén de otra mo-
dificacién del elemento de la figura 38,

La figura 42 es una vista en seccién de otra mo-

dificacién del elemento de la figura 38,

La figura 43 es una vista en perspectiva de una



10.

20.

25.

30.

- 16 -

media bota realizada de acuerdo con esta ratente.

La figura 44 es una vista frontal de una modi-
ficacidn de la pieza de calzado de acuerdo con esta Pa-
tente.,

La figura 45 es una vista en seccidn de la pie-
za de calzado de la figura 44.

La figura 46 es una vista frontal de otra modi-
ficacién de la pieza de calzado de acuerdo con esta Paten
te.

lLa figura 47 es una vista en seccidén segin la
linea de corte XXXXVII-XXXXVII de la pieza de calzado
de la figura 4é6.

La figura 48 es una seccién transversal de la
pieza de calzado de la figura 46.

La figura 49 es una vista en seccidén a mayor
escala del elemento de retenciédn dg forma y conexidn rea=
lizada de acuerdo con esta Patente.

La figura 5C es un diagrama en planta mostran-
do la conexién de una banda de conexién de acuerdo con
la presente Patente.

La figura 51 es una vista frontal de otra mo-
dificacidén de la pieza de calzado de acuerdo con la pre-
sente Patente, en la que la seccidn intermedia no ha si-
do todavia fijada.

La figura 52 es una vista frontal de la pieza
de calzado con la seccidn intermedia acoplada.

La figura 53 es una vista en seccidn de un ele-
mento de retencién de forma y conexién realizada de acuer
do con esta Patente.

La figura 54 es una vista en seccién de una mo=
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dificacidén del elemento de la figura 53.

La. figura 55 es una vista en seccibn de otra

modificacidn del elemento de la figura 53.

La figura 56 es una vista en seccidn de otra

modificacién de la figura 53.

Y-

La figura 57 es una vista.frontal de otra

Mo

dificacién de la pieza de calzado de acuerdo con esta

Fatente.

La figura 58 es una vista frontal de otra

mo-

dificacién de una pieza de calzado de acuerdo con la pre-

sente Patente.

La figura 59 es una vista frontal de oira
ficacidn de una pieza de calzado de acuerdo con la
sente Fatente.

La figura 60 es una vista frontal de otra
ficacién de la pieza de calzado de acuerdo con esta
ciébn.

La figura 61 es una vista frontal de otra
ficacidn de la pieza de calzado de acuerdo con esta

cién.

modi-

pre-

modi-

inven-

modi-

inven=-

La figura 62 es una vista en planta de una sue-

la dotada de manera integral de una pieza lateral de 1la

pala o pieza de cubricién.

La figura 63 es una vista frontal de la suela

de la figura 62.
La figura 64 es una vista frontal de otra

ficacién.

modi-

La figura 65 es una vista frontal de una modi-

ficacidn adicional,

La figura 66 es una vista frontal de otra

modi~
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ficacién.

La figura 67 es un diagrama destinado a resumir
las ventajas de reduccién logradas por las fases de este
método de acuerdo con la vresente Patente en comparacidén
con las del método convencional.

La figura 68 es una seccién transversal de un
molde y de una pieza superior de cubricidén o pala.

La figura 69 es una vista lateral de una pieza
de calzado manufacturada mediante el molde de la figura
68.

La figura 70a es una seccidén parcialmente agran-
dada del molde de la figura 68,

La figura 70b es una seccidén similar a la de la
figura 70a, no estando en contacto las proyecciones o sa-
lientes con la parte saliente.

La figura 71 es una vistg en perspectiva de la
pieza de pala dotada de una pieza superior de cubricién.

La figura 72 es una seccidén longitudinal del
molde que mantiene en su interior la pala de la figura

71.

La figura 73 es una seccién transversal de los

moldes de la figura 72.
.'La figura 74 es una vista parcialmente agranda-
da del ééld; de-vlas figuras 72 y 73.

La figura 75 es una vista en perspectiva de una
parte del molde de las. figuras 72 y 73 mostrando especial=-
mente los salientes. '

La figura 76 es una vista lateral de una pieza

de calzado fabricada por medio del molde de las figuras

72y 73.
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La figura 77 es una vista parcialmente en sec~
cidén del molde, con un forro montado en su interior.

Las figurasV78, 80 y 81 son vistas en perspec-
tiva parciales que muestran modificaciones de los salien-
tes. ‘

La figura 79 es una vista-parcial lateral de
una pileza de calzado fabricada dé'acuerdo con el molde
dotado de los salientes mostrados en la figura 78.

La figura 82 es una vista en perspectiva de una
sandalia fabricada por el molde de esta Patente.

La figura 83 es una seccidn lateral de un molde
para fabricar la sandalia de la figura 82 segin la linea
400~-400 de dicha figura.

La figura 84 es una seccidn segin la linea de
corte 401-401 de la figura 83.

En los dibujos, los numerales idénticos se otor-
gan a piezas, elementos y otros que son idénticos o simi-
lares entre si.

Haciendo referencia a la figura 1, se moldea
una pieza lateral de una tapa -l- en material de resina
sintética en 1la forma adecuada en una cavidad, por medio
de un molde convencional. La seccidn lateral de la pa-
la puede quedar realizada por moldeo de manera integral
en un compuesto de resina esponjosa apropiado tal como
un compuesto de poliuretano en una cavidad de moldeo y
tiene una capa interna esponjosa y una capa exterior no
esponjosa que rodea completamente la primera, siendo vi-
sible o invisible la capa que limita las dos capas men-

cionadas.

A continuacién se indican varios ejemplos de



10.

15.

20.

25.

- 20 =

moldeo de piezas laterales indicadas anteriormente con
el numeral-ls

Ejemplo 1.

100 partes de isocianato (conocido por el nom-
bre comercial de Shoeprene fabricado por Mitsui Toatsu
Co., de Japén) y 39 partes de Poliol (conocido con el nom
bre comercial de Shoeprene 10P fabricado por Mitsui Toat-
su Co, Ltd.) se mezclan y si es necesario, se mezclan ade
mds con pigmentos u otros aditivos y luego se inyectan en
un molde a una temperatura de 402-509C. Después de unos
6~7 minutos, el material de resina se endurece y a conti-
nuacién la pieza lateral moldeada ~l- se puede quitar del

molde.

Ejemplo 2.
100 partes de cloruro de vinilo, 80 partes de

plastificante (D.0.R), 3 partes de estabilizador (cono-
cido con el nombre comercial de OF-14 fabricado por Ade-
caogas Co.) y 0,5 partes de agente espumante (Azodicarbo-
namida), se mezclan y se inyectan en el interior de un
molde metdlico. 8i es necesario, se mezcla un aditivo.
El molde se encuentra entonces a la temperatura aproxima-
damente de 359C, mientras el punto de fusién del material
es aproximadamente de 1859C. La seccién lateral moldeada
de la pala supeﬁior ~1- es quitada del molde,

La pieza lateral -l-, tal como se muestra en la
figura 1, queda dotada de pequefias aberturas -2- en su
borde inferior periférico y pequefias aberturas -2'=~ en la
pleza o parte frontal del borde periférico superior de la
misma, para su conexidn con otras piezas del calzado.

La pieza lateral -1~ no es necesario que quede dotada de
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las pequefias aberturas -2- en el borde periférico inferior,
tal como se apreciard a continuacién.

En la realizacién mostrada en las figuras LA y
4B la pieza lateral -1~ tiene una zona recortada -5- si-
tuada entre una seccidén de qubricién de los dedos ~3- y
una pieza de talén ~4-. Con referefcia a la figura 44,
las zonas recortadas -5- consisten en bordes inclinados
frontal y posterior -6~ y un borde inferior -7-, cada uno
de los cuales estd dotado, si se desea, de bordes perifé-
ricos agrandados dotados de un canal -8~ con una serie de
aberturas pequefias -9-, que pasan a través de las mismas,
tal como se muestra en la figura -2~ o alternativamente
la seccidén transversal puede ser la que se muestra en
la figura 5. Los bordes periféricos superiores de la
pieza de cubricidén de dedos -3~, incluyendo un saliente
central de la misma, estén dotados de un cierto nimero
de pequeflas aberturas ~2'~. Se prevé una suela -10- que
puede ser moldeada integralmente con la pieza lateral -1-
en una cavidad de moldeo o que se puede conectar a la sec-
cién lateral -l- por métodos convencionales tales como
realizacién de costuras, pelado y/o ahormado. De manera
preferente, la suela -10- comprende una capa interna de
espuma y otra capa exterior gque no es espumosa y que ro-
dea completamente dicha caﬁa interna, siendo el limite
entre las dos capas visible o invisible., La suela tiene
una construccidn en su seccidn transversal en la que el
didmetro medio de particulas de las burbujas es sucesiva-
mente mayor desde la superficie hacia el centro a través
de la capa externa no espumosa y la capa interna espumo=-

sa. La superficie de la suela -10- tiene una forma tal
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que la porcién o zona periférica de borde y la porcién

de mecha o nlcleo queda levantada al tiempo que la por-
cidén de los dedos y del taldn quedan retiradas, comunican
do dichos refundidos entre si a través de una zona gene-
rosamente rebajada a lo largo de la porcidén o zona de me~
cha o nGcleo. Se puede disponer una plantilla de lédmina
delgada para que se pueda extender sobre el borde inferior
de la seccién lateral ~1- durante el moldeo o después de
éste.

La pieza lateral o seccién lateral -l1-, en la
realizacidn de la figura 4B, estd dotada de un puente su-
perior -l1- a través de las zonas cortadas -5- constitui-
das integralmente por la seccidén o vieza -1- o en forma
de elementos de cinta fijados a la misma.

La permeabilidad al aire se puede conseguir ha-
ciendo que el didmetro de las aberturas -2'-= sea mayor
que el del hilo que se mencionara a continuacidén para el
cosido o unidn.

En la realizacién mostrada en.la figura 8, la
pieza o seccidn lateral -1- estd dotada de dos salientes
opuestos =~12- preparados para recibir un elemento flexi=-
ble -13- cerca de la parte central de la pieza lateral y
una postefipr de talén recortada dotada de bordes verti-

cales ~l4-~ y de un borde horizontal -15~, Las zonas re-
cortadas mostradas en la figura 6 y la figura 8 tienen
un borde marginal agrandado dotado de un canal -8- y una
serie de pequefias aberturas -9- tales como las mostradas
en las figuras 2 y 7 o alternativamente, un borde tal co-
mo se muestra en las figuras 5 y 9.

La realizacidén de la figura 10 es esencialmente
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la misma que la figura 1, con la conexién entre la seccibn
lateral -1~ y la suela realizada tal como se describe a
continuacién. Una suela =10- (mostrada en la figura 11)
es moldeada integralmente a base de un compuesto de resi-
na esponjosa tal como poliuretano en una cavidad de moldeo
y comprende una capa interha esponjbésa =16~ y una capa ex-
terna no esponjosa -17-, que rodea completamente dicha
capa interna, pudiendo ser el limite entre dos capas vi-
sible o invisible. La suela tiene una construccidén tal

en su seccidn transversal que el tamafio medio de particu-
las de las burbujas es sucesivamente mayor desde la super=-
ficie hacia el centro a través de la capa externa no es-
ponjosa ¥ de la capa interna esponjosa. La superficie de
la suela es tal que la zona de borde periférico y la zona
de mecha queda levantada, mientras que la zona de pro-
teccidén de los dedos y el taldn quedan refundidos, comu-
nicando dichos refundidos del taldn y de la zona de los
dedos entre si a través de una zona ampliamente refundi-
da a lo largo de la mecha.

Una pieza -18- de retencién de forma y conexidn
queda formada integralmente con la suela -10- y se prolon-
ga hacia arriba a través del borde periférico de la misma.

El elemento -18- de retencién de forma y de co-
nexidén estd dotado de un refundido -~19- para recibir el
borde inferior periférico de la pieza lateral -l-. Ali-
neando cada una de las pequeflas aberturas -2~ previstas
en la zona periférica del borde con cada una de las aber-
turas -20- dispuestas en el elemento de conexidén -18, di-
cho elemento -18- y la zona de borde periférico quedan

unidos entre si con un hilo =21~,
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En la realizacién mostrada en la figura 12, el
elemento -18- de retencidén de forma y de conexién tiene
un labio Ynico externo periférico dotado de un cierto ni-

mero de pequefias aberturas -20- en cuyo caso el borde
inferior periférico de una pieza lateral de tapa ~1=-, por
ejemplo la figura 1, estd dotado de una plantilla -22-
que estd constituida o bien por un elemento separado o de
forma integral. Después de conectar de manera convencio-
nal o de unir de alguna forma la plantilla sobre la super-
ficie de la suela -10~ por costura o un elemento adhesi-
vo, el borde inferior periférico de la pieza lateral -1-
gueda dispuesto en contacto con la parte interna del ele-
mento de conexidén -18- y cada una de las pequefias abertu-
ras =-2- estd alineada con cada una de las aberturas redu-
cidas -20~ del elemento de conexidn de la suela y luego
el elemento de conexidn y la zona periférica estdn unidas
entre si mediante un hilo o elemento adhesivo.

En la realizacién mostrada en la figura 13, el
borde inferior periférico de la pieza lateral ~l1-, por
ejemplo en la figura 3, estd doblado hacia adentro y el
borde doblado queda adherido a la suela =10~ mediante un
agente adhesivo y ademds, queda montada una plantilla -22'~
y si es,géégsario un material -23- de relleno. En dicho
caso la suela —Td- no es necesario que Quede dotada de
aberturas ~20- alrededor de su periferia.

La realizacidén de 1la figura 14 muestra una pie-
za lateral -1'- y una suela ~10'- moldeadas integralmen-—
te que pueden quedar realizadas en una cavidad convencio-
nal de moldeo,

La figura 15 muestra un ejemplo de la presente
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Patente en la que la pieza lateral -l- es moldezda simul-
téneémente con una suela -10'- quedando embebido el borde
inferior periférico-de la pieza lateral -l- y por lo tan-
to conectado a la suela de forma adyacente a su borde pe~
riférico. Es preferible paryticularmente en el caso en

el que las resinas que forman la piéza -1~ v la suela -10'=-
tengan una intersolubilidad baja, que el borde periféri-
co inferior de la pieza lateral -1~ quede dotado de una
banda -24~ 0 de un cierto nlUmero de aberturas para asegu-
rar la interconexidén., La zona -1-, por ejemplo, puede
guedar mocldeada a base de un compuesto de uretano y la
suela ~10'-~ a base de una resina de cloruro de vinilo.

"A continuacidn se describe un ejemplo de piezas
laterales y de conexidén asi como suela y pieza superior
de cubricién.

En la figura 16 una pieza lateral -l-, que no
posee las pequefias aberturas —-2- mostradas en la figura
1, es moldeada principalmente a base de una resina de po-
liuretano esponjosa, poseyendo una relacidén de esponjado
de 2. Por otra parte, la suela es moldenda principalmen-
te a base de cloruro de vinilo con una relacidén de espu-
mado de 1,5. BEn el moldeo, el borde inferior periférico
de la pieza lateral queda embebldo en la superficie del
borde periférico de la suela ~10'-. Dichas dos resinas
son de baja intersolubilidad entre si y se dispone una
abertura -24- o un cierto nimero de pequefias aberturas
que aseguran una conexidn positiva entre la suela y el
borde inferior periférico de la pieza lateral -l1-, Una
pieza superior de cubricidn -25-, formada a base de cuero

natural o sintético, queda conectada al borde superior
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periférico de la seccidén lateral de la pala ~l-. Esta
conexidén se efectda haciendo que el borde inferior peri-
ferico de la pieza de cubricidén =25~ se proyecte hacia
dentro del canal -8- del borde superior periférico de la
pieza lateral ~l- (ver figura 18) y que se une por cos—
tura mediante un hilo -29-~. Una cinta ~27- puede quedar
también dotada y retenida por el hilo en dicha costura y
la cinta se puede extender alrededor de la abertura de
pie de la pieza de calzado en el borde superior perifé-
rico de la pieza de cubricién o pala -25-.

En la figura 17, la pieza lateral -1- estd cons
tituida principalmente a base de resina de poliuretano es
ponjoso con una relacidén de expansidén de 1,5 y la suela
~-10- estd formada principalmente a base de cloruro de vi-
nilo con una relacién de expansién de 1,3. La suela -10-
estd construida como se muestra en la figura 11 y el bor-
de periférico de la pieza lateral de la pala se prolonga
hacia dentro del canal del elemento de retencidén de for-
ma y de conexién, tal como se muestra en la figura 11.
Las pequefias aberturas del elemento de retencién de for-
ma y de conexidén quedan dispuestas en correspondencia con
las aberturas reducidas previstas en el borde inferior
periférigo“@e la pieza lateral respectivamente, de manera
que el elemento y dicha seccién quedan unidos entre si
mediante un ﬁilb. La pieza superior de cubricidn o pa=-
la =25« de cuero natural- sintético estd conectada al bor-
de superior periférico de la pieza lateral -l- en el mo=-
do mostrado por ejemplo en la figura 18, en la que las
aberturas ~9- de la parte o zona agrandada -28- de la

pieza ~l- estdn dispuestas en correspondencia con las
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aberturas =29~ del borde inferior periférico de una sec-
cién superior de cubricién -25- a través de las cuales
pasa un hilo =-26-. -En esta realizacién, el elemento -1-
tiene un par de salientes opuestos que corresponden a los
salientes ~12- mostrados en la figura 8, pero modificados
para incluir ojetes para uﬁa cﬁeﬁdé'de zapatos.

En la figura 19, una seccidn o pieza lateral
-l- de una pala, moldeada a base de cloruro de vinilo es-
ponjoso con una relacién de expansidén de 1,5 y una suela
-10-, constituida a base de material que comprende goma
sintética como ingrediente principal, se conectan entre
si mediante un adhesivo. Una pieza superior o pala -25-
queda moritada en la pieza lateral -l1- por el mismo méto-
do mostrado en la figura 18. Una cinta -30- dotada de
un cierto nimero de aberturas, proporciocna un borde aca-
bado vy una cinta ~31- queda prevista alrededor de la pie-
za de taldén. La figura 19 muestra una pieza de cubricidn
-25- que no estd unida a la zona de los dedos, existien-
do por lo tanto una abertura entre ambas piezas.

En la figura 20, una pieza lateral ~l-, tal co-
mo se muestra en la figura 6, estd moldeada de manera in-
tegral a base de material que incluye resina de cloruro
de vinilo blanda como ingrediente principal. Una suela
~32=-, moldeada en un material que incluye una resina de
cloruro de vinilo semirrigida como ingrediente principal,
con goma de nitrilo como plastificante, queda conectada
a la pieza lateral -1- del modo mostrado en la figura 13.
Los bordes inclinados -6~ y el borde inferior =7- de la
zona recortada -5~ (ver figura 6) tienen un borde expan-

sionado dotado de un canal -8~ tal como se muestra en la
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figura 7, en el cual encaja una seccidén o pieza interme-
dia -34-. La seccién-34-estd formada a base de una lé-
mina de material de fibras sintéticas o naturales (inclu~-
yendo tejidos) cuero natural o sintético, cloruro de vi-
nilo, poliuretano u otro material a base de resina sinté-
tica v otros materiales. Dicha seccidén puede quedar cons-—
tituida a base de una ldmina o cuero permeable al aire o
de una lédmina porosa consiguiendo permeabilidad al aire.
La seccién intermedia -34-~ estd unida a los bordes -6-

y ~7- del modo mostrado en la figura 18, pudiendo prever
una cinta =35~ un borde de acabado. Estas cintas sin em=-
bargo pueden ser suprimidas si se desea. El borde supe-
rior de las secciones =34~ y de la parte de taldén =4- que-
dan acabadas mediante una cinta -35-., La suela estd do-
tada de una pieza superior de cubricién o pala ~-25~ conec—
tada a la seccidn de cubricidén de dedos -3~ del modo mos~
trado en la figura 22, La zona de cubricidén de los dedos
tiene un borde superior agrandado -33- cubierto con una
pieza de cubricidén superior -25- con bordes dirigidos ha-
cia abajo y que estdn unidos entre si con un hilo ornamen-
tal -26'- que pasa a través de un cierto nimero de peque-
fias aberturas -9'- de la pieza de cubricién y orificios
-9- de la'ﬁieza lateral.

En la'%igura 23, una pieza lateral -l1l'~ y una
suela -32'- quedan moldeadas integralmente a base de po-
liuretano esponjoso blando en una cavidad de moldeo con-
vencional. Una pieza superior de cubricién ~25'- y una
pieza posterior ~36- quedan constituidos a base de cuero
sintético o natural y unidas a la pieza lateral -1'- del

modo mostrado en la figura 22,
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En la figura 24, una pieza lateral =l- y una sue
la -32'- quedan moldeadas de manera integral a base de
resina de cloruro de vinilo blanda y esponjosa, en el in-
terior de una cavidad de moldeo. Una seccién o zona su-
perior de cubricién -25- queda unida a la seccidén lateral
del modo mostrado en la figura 22. Una cinta -37- queda
prevista alrededor de la abertura de pie de la pieza de
calzado.

Las figuras 25 y 26 muestran una pieza de calza-
do que tiene una construccién distinta de la mostrada en
la figura 20. Con referencia a dichas figuras la pleza
de calzado tiene una pieza lateral -~38- y una suela -39~
moldeadas integralmente a base de un compuesto blando de
poliuretano esponjoso u otro material de resina sintética
no esponjoso, tal como se ha sugerido en los procesos CoO-
nocidos o propuestos a partir de este momento. Entre la
seccién de cubricidén de dedos -40 y una seccidn posterior
de taldn =41~ queda dispuesta la seccidén -38~ con una zo-
na recortada dotada de una zona intermedia -42-. La zona
intermedia -42- queda realizada a base de una ldmina o
tejido de fibras sintéticas o naturales (incluyendo teji-
dos), cuero natural o sintético, cloruro de vinilo, poli-
uretano u otras resinas sintéticas y otros materiales.
Puede quedar constituida a base de cuerc una limina o cue-
ro permeable al aire o de una lémina porosa, consiguien-
do por lo tanto permeabilidad al aire. La seccidén inter-
media -42- cubre la zona recortada y tiene bordes incli-
nados -43=~, =43~ que se solapan con los bordes inclinados
~-44- de la zona recortada de la seccidn ~38- y un borde

inferior que se solapa con el borde inferior de la zona
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recortada. Las secciones intermedias =38~ quedan situa-
das en la pieza de calzado y estdn fijadas mediante un
agente adhesivo convencional y/o mediante puntadas median-
te hilo o cosido a miquina de las zonas solapadas. Una
cinta ~47- cubre los bordes mds elevados de la seccidn
-42= y la seccidn ~38- y estd firmemente conectada a aqué-
1la mediante un adhesivo convencional y/o puntadas con
hilo o cosidas a maquina.

En las realizaciones mostradas en los dibujos,
una zona de acolchado -48-, tal como se mucstra en la fi-
gura 27, puede quedar prevista en la zona con la que es-—
tablece contacto el pie, de la seccién lateral y/o de la
seccidn superior de cubricidén o pala. La seccidn de acol-
chado -48~ estd formada en una zona prolongada o extendi-
da de la pieza lateral o de la seccidn superior de cubri-
cibn, quedando arrocllada para proporcionar un espacio -58-
el cual gueda relleno de un material blando de relleno
-49- tal como poliuretano, cloruro de vinilo u otro mate-
rial altamente esponjoso.

Tal como se ha dicho antes, de acuerdo con la
presente Patente, la pieza lateral de la pala se puede
meldear fécil y exactamente en la forma deseada, la cual
se puede fét?ner durante un largo tiempo. Ademids, las
secclones o zonas que se deben someter a proceso especisl,
tal como la zona de cubricidén de los dedos y una zona con-
Jjugada, se pueden manufacturar sin utilizar moldeo alguno
de niicleo, para consgeguir un efecto de retencién de forma,
Por lo tanto se pueden evitar las técnicas que necesitan
una habilidad especial. Esto resulta en ahorro de tiempo,

material y conocimientos del método convencional, tal como



5'

10.

15.

20.

25.

30.

- 3] -

se muestra en la figura 67, mostrando las ventajas de acuer
do con la presente invencidén y la forma de reducir tiempo,
mano de obra y materiales en comparacidén con los que son
indispensables para producir los tipos convencionales de
piezas de calzado por los métodos conocidos. Ademas, se
pueden conseguir muchas otras ventajas tal como las que

se han mencionado anteriormente, de acuerdo con la presen-
te invencidn.

Una pieza superior o pala, que es la parte més
dificil a fabricar mediante los métodos convencionales,
se puede conseguir ficilmente en la forma deseada de acuer
con la presente invencidn. Ademds, se pueden conseguir
una serie distinta de disefios de piezas de calzado, por
ejemplo construyendo una pieza lateral de la pala a base
de resina sintética y una pieza superior de cubricién a
base de cuero natural o sintético, realizando por lo tan-
to las dos secciones o zonas diferentes entre si en cuan-
to a material y disefio.

Una de las ventajas principales de la presente
invencidn resulta de separar una pieza laterai de la pa-
la con respecto a la pieza de calzado y también por el
moldeo de dicha seccién con una resina sintética. Uti-
lizando métodos convencionales, la pieza lateral de la
pala es muy dificil de fabricar y especialmente por mé-
todos de fabricacidén en masa, requiriendo mucho trabajo,
tiempo y habilidad. Por el contrario, de acuerdo con la
presente invencién, dicha seccidén se consigue fdcilmente
tal como se ha mencionado antes. Ademds, por lo menos
una pieza superior de cubricién queda constituida a base

de cuero natural o sintético y la seccidn superior de cu-
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bricidén estd conectada a la pieza lateral mediante costu-~
ras o unidén de otro tipo, consiguiendo asi una ventaja
adicional en el hecho de que se pueden variar los disefios
de cada seccidén de una pieza de calzado sin perder la ca-
lidad de la pieza de calzado convencional,

Haciendo referencia a la figura 28, una pieza
lateral -1~ queda moldeada en una forma tridimensional
adecuada a base de una resina sintética en una cavidad

de moldeo convencional. En el dibujo, se muestra una
entrada -51-, el borde superior de la pala =52~ y una
pieza lateral -l- asi como el borde frontal periférico
-53- de dicho borde superior periférico. Una delgada
lémina inferior puede quedar montada extendiéndose sobre
el borde inferior periférico de la pieza lateral. La
pieza lateral queda moldeada de manera integral a base
de una resina esponjosa, tal como pqliuretano, en una
cavidad de moldeo. La pieza lateral comprende una capa

interna esponjosa y una capa externa no esponjosa que

rodea completamente a la primera, siendo la unién de las dos

capas visible o invisible. Ademds, la seccién lateral
tiene una construccién tal en seccidn que el didmetro me-
dio de las burbujas se incrementa gradualmente en tamafio
desde la superficie externa hacia el centro.

s ~

A continuacién se indican algunos ejemplos.

Ejemplo 3.

100 partes de.isocianato (conocido con el nom-
bre comercial de Shoeprene 30C fabricade por la firma
Mitsui Tohatsu Co., Ltd.) y 35 partes de poliol (cono-
cido bajo el nombre comercial de Shoepre 10P de la fir-

Mitsui Tohatsu Co., Ltd.) se mezclan y se afiaden pigmen=-
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tos y otros aditivos de la forma deseada. La mezcla se
inyecta en un molde metdlico a una temperatura de 40-502C,
Después de unos 6-=7 minutos de inyeccién, el material de
resina queda completamente endurecido y entonces se qui-
ta del molde. N

Ejemplo_&. .

100 partes de cloruro de vinilo, 80 partes de
plastificante (DOP), 3 partes de estabilizante {conocido
con el nombre comercial de 0S~1l4 de la firma Adecaogas
Co. Ltd.) v 0,5 partes de un agente espumante (Azodicar-
bonamido), se mezclan, e inyectan en el interior del mol-
de metdlico. Se pueden afladir aditivos si se desea. El
molde se encuentra a una temperatura aproximada de 359C,
siendo el punto de fusién de la mezcla aproximadamente
de 1852C. La pieza lateral moldedada de la pala se quita
entonces del molde.

Tal como se muestra en la figura 29, se puede
moldear una suela -39- de manera integral con la pieza
lateral -1~ en una cavidad de moldeo. Sin embargo, se
puede conectar una suela separadamente constituida a la
picza lateral por medios que ya son conocidos. De mane-
ra preferible, la suela comprende una capa interna espon-
josa y una capa exterior no esponjosa que rodea completa-
mente dicha capa interna, siendo la unién o limite exis-
tente entre las dos capas visible o invisible.

En la superficie de la suela, el borde perifé-
rico queda algo levantado y la zona de nicleo 0 mecha
queda también levantada, mientras que la porcién o zona
de los dedos y la zona del talén son refundidas o rebaja-

das con respecto a dicha zona mds elevada del borde peri-
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férico, comunicando dichos refundidos entre s{ a través

de una zona ampliamente refundida a lo large de la zona

o0 pieza de mecha. Se puede prever una delgada pieza de
fondo que se extiende sobre el borde periférico inferior
de la pieza lateral -1~ durante el moldeo o después de
éste. Una pieza lateral constituida a base de un material
distinto de la resina sintética, se puede tratar de mane-
ra similar de acuerdo con la presente Invencidn.

La conexién entre la cara lateral de la pala y
la suela tiene lugar de la manera que se indica a conti-
nuacién.

La suela -39~ (de la figura 29) es moldeada a
base de una resina de poliuretano y otro material espon-
Jjoso adecuado mediante la cavidad de moldeo, comprendien-
do una capa interna esponjosa -16- y una capa externa no
esponjosa =17« gque rodea completamente la capa interna.
La seccidn lateral ~l- puede guedar moldeada integralmen=
te con la suela -39~ en una cavidad de moldeo o se puede
conectar a la suela =39~ de diferentes meneras ya cono-
cidas.,

A continuacidn se indican otros ejemplos de ma=-
teriales para laz pieza lateral de la pala, la suela y la
pleza suﬁérior de cubricidn.

S

El ingrediente principal de una pieza lateral
puede ser resina de voliuretano esponjosa con una relacién
de expansién de 2,0 y ié de una suela, cloruro de vinilo
con une relacidn de exnansidn de 1,5, siendo la pieza su-
perior de cubricidén de una resina natural o sintética.

De manera alternativa, el ingrediente principal

de la vpieza lateral puede quedar constituido a base de
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una resina de poliuretano esponjoso con una relacién de
expansién de 1,5, teniendo la suela de cloruro de vinilo
una relacidén de expansién de 1,3 y la pieza superior de
cubricidén puede ser un cuero natural o sintético.

Ademds, la pieza\lateral puede quedar constitui-
da a base de una resina dé clorhrd‘de vinilo esponjoso y
la suela puede quedar constituidé a base de un material
que incluye goma sintética como ingrediente principal y
la pieza superior de cubricién puede quedar constituida
por un material tejido o no tejido.

Ademds, la pieza lateral puede quedar moldeada
a base de un material que incluye resina de cloruro de
vinilo blanda como ingrediente principal y goma de nitri-
lo como plastificante, al tiempo gue la suela puede que=
dar moldeada & base de un material gque comprende cloruro
de vinilo semirr{gido como ingrediente principal, quedan-
do formada la pieza superior de cubricién a base de cuero
natural o sintético.

Una pieza de retencién de forma y de conexidn
sobresale hacia arriba desde el borde periférico de la
suela -39- a través del borde periférico. EIl borde in-
ferior periférico de la pieza lateral -l- encaja en la
superficie interna de la pieza de conexidén y de retencidn
de forma de la suela -39~; con una serie de pequefias aber-
turas dispuestas en correspondencia con otras pequefias
aberturas del elemento de conexidén. El elemento de cone-
xién y el borde periférico de la pieza lateral estdn uni-
dos por costura o de otra forma entre si, con un hilo.

En las figuras 30 a 33 se muestra una pieza de

retencidén de forma y de conexién de tipo modificado
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que estd formada a base de material sintético. A conti-
nuacidén se indican ejemplos de la misma.

Ejemplo 5.

Un extremo de la pieza =54~ de retencién de for-
ma y de conexidn formado a base de una resina de poliure=~
tano blanda estd conectada de manera integral por fusidn
u otro método convencional de adherencia, o a puntadas o
cosida a miquina, a la parte frontal =55~ del borde peri-
férico de una zona superior de cubricién -56- en el momen-
to del moldeo o en otro momento. La porcién frontal -55-
(figura 30) encaja en un canal -57- de una expansién de
encaje -58- del elemento -54~, Una porcidén o zona exten-
dida =59~ (figuras 30 y 31) del borde superior periférico
de una pieza lateral -1~ encaja en otro canal -60- de una
banda ~-6l- que es esencialmente una seccidén en U inverti-
da del elemento -~54-, Un hilo -62-.pasa a través de unas
aberturas, uniendo entre si el elemento de conexidén =54-,
la pieza lateral -l- y una pieza superior de cubricidn -56-.

La pieza superior de cubricién -56- estd conec-
tada ademéds al elemento =54~ por un hilo -64~ que pasa a
través de un cierto ndmero de aberturas en la rama o ban-
da de encaje =58~- y aberturas existentes en la pieza supe~
rior de cubricidén, alineadas con aquellas.

'fai como se muestra particularmente en la figu-
ra 30, la porcidén o parte -65- del borde periférico de la
seccién superior de cubricidén -56- estd conectada por fu-
sién al mismo tiempo que el moldeo del material de resi-
nas o durante una operacién separada de moldeo, a una zo-
na de borde posterior -66- dotada de un canal -67~ en el

cual encaja el borde posterior -65- de la seccidn o pieza
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superior de cubricién.

El material de poliuretano esponjoso antes men-
cionado es una mezcla de 100 partes en peso de isocianato
(conocido con el nombre comercial de Shoeprene 300 C de la
firma Mitsui Tohatsu Co. Ltd.) y 39 partes en peso de po-
1iol (comercializado con el nomﬁyé'de Shoeprene 10 P por
la firma Mitsui Tohatsu Co., Ltd.) y tiene una relacién
de expansién de 2 v es fuertemente adherente a la seccién
o0 pieza superior de cubricidn.

Ejemplo 6.

El material de la pieza de retencidén de forma
y de conexién es cloruro de vinilo blando. El compuesto
es una mezcla de 100 partes en peso de resina de cloruro
de vinilo, 75 partes en peso de plastificante (DOP), 3
partes en peso de un estabilizante (conocido con el nom-
bre comercial de OF-14 de la firma Atekoahsas) y una par-
te en peso de un agente espumante (Azodicarbonamida). El
producto moldeado del compuesto tiene una relacidén de ex-
pansidén de 1,8.

Cuando el elemento de retencién de forma y de
conexidn realizado a base de cloruro de vinilo es moldea-
do y fijado a la seccién supnerior de recubricién por me-
dio de un método convencional de inyeccidn, la potencia
de fijacién (unidn) puede no ser tan importante como se
desearia y por lo tanto pueden ser necesarias algunas
puntadas o cosido a maquina., Sin embargo, los canaleé,
tal como se muestra en la figura 30, ayudan la unidn en
una proporcidén tal que normalmente no se requieren punta-

das o cosido alguno.
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Ejemplo 7.

La construccidn mostrada en la figura 31 es subs-
tancialmente la misma gque la de la figura 30, excento que
la banda de encaje =58~ no esta dotada del canal ~-57- sino
de una zona escalonada -68-.

Ejemplo 8.

En la figura 32, el elemento de retencidén de for-
ma y conexidén -54- consiste en la banda de fijacién -H6l-
que tiene una valona -63- que se extiende hacia abajo y
la banda =58~ que se extiende de manera generalmente ho-
rizontal. La banda -58- tiene una banda escalonada -69-
destinada a recibir la parte frontal -55~ de la secciébn
~56~ y la valona -63~ tiene también una zona escalonada
-70- para recibir la zona prolongada o extendida -59- del
borde superior periférico de la seccidn ~l-.

Ejemplo 9. .

En la figura 33, el elemento de retencién de for-
ma y de conexidn -~54- consiste en la valona -63- y en la
banda -58-, dotadas respectivamente de canales ~71- y -72-.
El elemento-54-estd moldeado integralmente, de modo prefe-
rible, con el elemento -l1- y la seccidén superior de cu~
bricién -56- por el método anteriormente descrito, por
ejemplo con referencia a la figura 30. Sin embargo, el
elemento ;54: se puede moldear separadamente a base del
material mencionado hasta este momento o a continuacidn
y después conectado al elemento -l- y la seccidén -56- por
medio de puntadas, cosido a miquina o similar.

Ejemplo 10.

Cuando el elemento =-54- es moldeado en el molde

de acuerdo con el método anteriormente mencionado en las
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figuras 30 a 32, la pieza frontal de la seccién de cubri-
cidén y el borde superior periférico de la pieza lateral
se moldean de manera integral con el elemento -54- por
medio de las siguienfes fases operativas, La parte fron-
tal de la seccidn superior de cubricidén y el borde supe-
rior periférico de la seccign lateral se sitdan en la ca-
vidad destinada al moldeo del elemento de retencién de
forma y conexidén y al tiempo que queda soportado el mol-
de se cierra y se inyecta material semifundido tal como
se ha mencionado en la figura 30 hacia el interior de la
cavidad, con lo que se moldea el elemento de retencidn
de forma y de conexidn, quedando unido integralmente con
la parte frontal de la pieza lateral y el borde superior
periférico de la seccidn superior de cubricidn, Si se
desea, la suela ~39-~ puede quedar moldeada conjuntamente
con la pieza lateral, la pieza superior de cubricidn y el
elemento de retencidén de forma y de conexidn.

la figura 34 es una vista en planta de una pie-
za de calzado gue tiene la construccidén mostrada y descri-
ta con referencia a la figura 30. Tal como se ha dicho
anteriormente, la pieza lateral de acuerdo con la presen-
te Invencidn, se moldea de manera fdcil y exacta en la
forma y configuracidén deseadas y la retencidn de forma y
duracién son excelentes durante muchos afios. Las fases
de moldeo y de conformacién de la pieza de los dedos y
de una seccidn contrapuesta y las fases para repelar y
conformar que requerian mucha técnica y mano de obra pa-
ra la fabricacién de piezas de calzado de modo convencio-
nal, se evitan por lo tanto, evitando manoc de obra, tiem-

po y material. La pieza superior de cubricién puede que-
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dar realizada a base de un cuero natural o sintético y
puede estar conectada a la pleza lateral y la suela pue-
de quedar realizada a base de una resina sintética que
permite muy diferentes disefios.

La pieza lateral ~1~ puede quedar constituida
del modo que se explica a continuacién.

Se aplica una fase de punzonado mediante aguja
de tipo convencional a un gfnero no tejido y luego el gé-
nero punzonado se impregnha en un bafioc de solucidn de po-
liuretano blando. A continuacién, el género tratado de
esta manera se introduce en un molde convencional y se
calienta en su interior, con lo que se consigue fdcilmen=
te una pieza lateral de calzado con una adecuada estruc-
tura tridimensional. Se pueden fabricar diferentes tipos
de piezas de calzado utilizando dicha pieza lateral.

El elemento ~54- de retengién de forma y de co=-
nexién puede conseguir la constitucidén tridimensional de
la pieza de calzado en cuyo caso la pieza lateral no es
necesario que sea dimensionalmente moldeada. Si se desea,
se puede utilizar otro elemento de retencién de forma y
de conexidn tal como el designado con el nimero =18~ en
la figura 11, en combinacidén con el elemento -54~ mostra-
do en la figura 30.

s

El objeto principal de la presente Invencidn en
cuanto a obtener una pleza lateral tridimensional se ha
descrito en detalle anteriormente asi como la construccidén
de dicha pieza lateral, Jjuntamente con numerosas variacio-
nes en la construccidn de la pieza de calzado.

Otro objeto de la presente Invencidn es el dar

a conocer un método para fabricar una pieza superior o
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pala comprendiendo o no comprencdiendo unz pieza superior
de cubricidn y refiriéndose la Invencidn asimismo a la
pala fabricada por gste método.

El método de esta ratente comprende la fase de
moldear un elemento de retencién de forma y de conexiédn
a partir de una resina de m;terial,termopléstico o termo-
curable y conectar las secciones.Superiores de la pala
mediante dicho elemento de conexién separadamente o al
mismo tiempo del moldeo de dicho elemento de conexidn.
El elemento de conexidén mencionado puede ser integral con
la suela y puede ser un elemento saliente de ésta. La
pala y la suela sueden quedar conectadas entre si median-
te un agente adhesivo, por puntadas o por costura a miqui-
na o por ambos métodos a la vez.

En las figuras 35 a 37, se muestra una pieza de
calzado ~10C~ que comprende una suela -1C01- moldeada a
base de una resina termopldstica o termocurable (los ejem-
plos preferibles son resina de cloruro de vinilo, pdiure-
tano y similares) y que tiene una superficie superior on-
dulada suavemente y substancialmente dispuesta a lo largo
del perfil de 1la suela del pie del usuario y una pieza
superior o pala -102- compuesta a base de secciones de pa-
la y un elemento o medio de retencidén de forma y de cone-
xién destinado a conectar las secciones adyacentes entre
si. La suela -101- comprende una capa interna esponjosa
~103~ y una capa no esponjosa externa -104- que rodea com-
pletamente dicha capa interna esponjosa, siendo visible o
invisible la capa limite existente entre ambas capas men-
cionadas. La suela puede quedar realizada, por ejémplo,

a base de cloruro de vinilo, plastificante, vesicante,
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estabilizador, material lubricante, agente calorante y
otros. La suela queda construida de manera.tal que el
didmetro promedio de particulas de las burbujas es suce-
sivamente mayor desde la superficie y hacia el centro,
pasando a través de la capa externa no esponjosa y de la
capa interna esponjosa. La superficie de la suela tiene
una forma tal que el borde periférico y la mecha quedan
elevados, mientras que la pieza de los dedos y el talén
guedan rebajados y refundidos con respecto a dicha zona
mas alta del borde periférico. Los refundidos del talén
y de la zona de dedos comunican entre si a través de una
zona ampliamente refundida a lo largo de la zona de mecha.
La pieza superior o pala comprende una pieza de
cubricién de dedos, una zona posterior conjugada, piezas
laterales de cubricién -105- entre las dos interiores y
una pieza superior de recubriciédn ~lp6—. Estas secciones
estdn conectadas de modo no separable entre si en los bor-
des adyacentes de las mismas, mediante un elemento ~107-
de retencién de forma y de conexidn que -sobresale de la
suela y que estd formado integralmente con ella en una es-
tructura de banda, durante el moldeo de la suela, y pose=
yendo por lo tanto un minimo de flexibilidad y de elastiw
cidad. La zona de proteccién de los dedos y las zonas
conjugadasfqﬁédanwformadas integralmente con el miembro
0 elemento =107-. En algunos casos, el elemento de cone-
xién -107-, la zona de cubricidén de los dedos y la seccién
o zona conjugada quedan formados a base de una resina de
clorurc de polivinilo, resina de poliuretano, u otros com-
puestos termopldsticos o termocurables. Las secciones la-

terales =105~ y la seccidn superior -106- quedan constitui
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dos a base de fibra natural o sintética mds o menos imper—
meable (incluyendo tejidos) y géneros no tejidos u otros
materiales. Fueden quedar constituidcos a base de cuero
sintético o natural,'lémina porosa 0 cuerc y en algunos
casos pueden quedar constituidos a base de resinas sinté-

\
ticas permeables al aire.

Sin embargo, las secciéﬁes o zonas -105-, -106-
se constituyen preferentemente de otros materiales, con
un necesario valor minimo de la permeabilidad al aire.

Tal como se muestra en las figuras 38 y 39, el
elemento =107~ queda constituido a base del mismo material
que la suela. Tal como se ha indicado en la fase de mol-
deo que anteriormente se ha indicado, el elemento -107-
es moldeado substancialmente con una forma de seccién en
I v a base del mismo material de resinas fundidas utili-
zado para el elemento -107~ que se hace fluir hacia un
cierto nlmero de aberturas dispuestas en las secciones
de cubricién -105- y de manera similar hacia un cierto
nimero de aberturas -108- en las secciones laterales de
cubricidén -105- o la seccidén superior ~106- con lo que
las secciones adyacentes, por ejemplo la seccidn lateral
de cubricidén y la pieza superior de cubricién quedan co=-
nectadas inseparablemente por medio del elemento =~107-.
Sin embargo, si las piezas laterales de cubricidn o la
pieza de cubricién superior quedan formadas a bhase de fi-
bras u otros, en las cuales fluye fédcilmente el material
de resinas sintéticas en las mallas u ojetes de la textu-
ra, no es necesario disponer las aberturas anteriormente
mencionadas ~108-. En las figuras 40 y 41, la zona de cu-

bricidén de dedos y/o la zona conjugada se constituyen a
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base de cloruro de vinilo, poliuretano u otras resinas
sintéticas. EL elemento -107- queda formado de manera
integral con la pieza de cubricién de dedos y gqueda co-
nectado a las piezas laterales de cubricidén al poseer
un borde que encaja en el canal mostrado en la figura
40 que se une por solape, tal como se muestra en la fim-
gura 41,

be describe en lo siguiente el proceso de mol-
deo con referencia a las figuras 36 y 37. En ellas se
muestra un molde ~109- que tiene una cavidad ~110- que
comprende una cémara -1ll- para la formacién de la sue~
la, una cémara -112- para la formacién del elemento de
retencién de forma y conexidn y unos espacios =113~ pa=-
ra insertar de manera precisa las piezas o partes supe-
riores en el interior de aquéllas. La camara de forma-
cién de suela -1ll- y la cédmara -112- de formacidén del
elemento de conexidn comunican entre si para permitir
el flujo de material termopldstico hacia su interior
desde un conducto de suministro. Una pieza o seccibn
inferior del molde queda soportada por vastagos acclio=-
nados por medios mecénicos apropiados (no mostrados) pa-~
ra desplazar los mismos hacia la parte remanente del
molde y enfseparacién de la misma. Una seccidén de nd-

RN

cleo también queda soportada con cardcter desmontable
por medios convencionales (no mostrados). Las secciones
superiores de una pieza de calzado, es decir las seccio~-
nes laterales de cubricién -105- y la seccién superior
o pala -106- quedan posicionadas en los espacios =113=
en una relacién de embridado con poco juego. El tama=-

fio de cada pieza superior gqueda definido de manera que
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cuando se posicionan en el espacio apropiado los bordes
adyacentes y/o adyacentes a la suela sobresalen hacia den-
tro de la cédmara -112- de formacidén del elemento de reten-
cién de forma y conexidén y de la cémara -1l1ll- para la for-
macién de la suela. Después del posicionado de las pie-
zas 0 partes superiores y d;l cierre del molde por el pro-
ceso de moldeo por inyeccidn, se.inyecta resina ﬁe cloru-~
ro de vinilo desde un aparato de moldeo por inyeccién (no
mostrado) hacia dentro de la cavidad -~110~ por medio. del
conducto de suministro. La resina sintética fundida in-
yectada de esta manera hacia el interior de la cavidad
=110~ es enfriada y sometida a curado. La pala, que es—
téd formada de manera integral conectando las secciones
superiores entre si por medio del elemento de conexidn
moldeado y la suela integralmente conectada a la misma,
proporcionan una pileza de calzado completa. Los elemen=-
tos de conexidn y cada una de las partes o piezas supe-
riores pueden si se desea, conectarse adicionalmente en-
tre si por puntadas de cosido a mdquina después del sol-
dado.
La construccidén de la capa interna esponjosa
y de la capa externa no esponjosa de la suela también
se pueden obtener en la faée anteriormente mencionada

de moldeo y dicho woldeo ée lleva a cabo de acuerdo con

%

X}

medios convencionales conocidos en la técnica.

En el moldeo antes mencionado en el gque la pie~-
za de cubricién de los dedos, secciones conjugadas y
secciones laterales quedan formadas a base de cloruro
de vinilo, poliuretano u otras resinas, solamente la

pieza superior de cubricidn queda posicionada dentro
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del espacio destinado a insertar las piezas o zonas
superiores, inyecténdose resina fundida en el inte-
rior de la cavidad, con lo que la pileza de cubricidn
de los dedos, las secciones o zonas laterales, las
zonas conjugadas, la suela y el elemento de conexiédn
quedan formados integralmente y al mismo tiempo la
pieza superior de cubricidén o pala queda conectada a

aquéllas.

Una bota -11l4- mostrada en la figura 43 tie-
ne una constitucién similar a las piezas de calzado mos
tradas en las figuras 35 a 41. La bota -114- comprende
una suela -1Cl de la misma construccidén que la suela
antes mencionada, de manera que las piezas superiores
=115~ y =116~ gue forman la pala son de la misma cons-
truccidén que las secciones o piezas superiores antes
mencionadas y un elemento -117- de retencidén de forma
y de conexién es de la misma construccidn que el ele=
mento antes mencionado ~107-. La construccién de la bo-
ta -1l4~ y el proceso de moldeo para la misma son los
mismos que antes se ha mencionado.

La figura 42 muestra un elemento de conexidn
alternativo -107- formado integralmente con otras sec-
ciones o Raftes de la pieza de calzado, por ejemplo
la pieza superior‘de cubricidén y la pieza lateral, cu=
yas secciones quedan unidas entre si mediante un hilo
~118-.

De acuerdo con la presente Patente, mediante

el elemento de retencidén de forma y de conexién que sobrg

sale de manera integral desde la suela en la fase de mol-

deo, las secciones suneriores gquedan conectadas de manera
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inseparable entre si y ademds, la pala o pieza superior
asi formada queda también conectada inseparablemente a
la suela por medio de dicho elemento de conexidn de ma-
nera que incluso un trabajador poco especializado pue-
de conseguir de manera répi@a, fédcil y con exactitud,
las piezas de calzado predétermina¢as mediante el mol-
deo y conexién inseparable de la éuela, las piezas o
secciones superiores o la pala entre si, por medio de
dicho elemento de conexién.

La suela, las secciones o partes superiores
y la pala quedan asi conectadss de manera firme y no
se desconectan entre si después de un largo periodo
de utilizacién y por lo tanto, el calzado realizado
segin la presente Patente tiene una excelente dura-
cidn.

Cuando el elemento de retencidén de forma y de
conexidén sobresale integralmente de la suela, se puede
formar facilmente con una estructura curvada que corres-
ponde a la forma requerida de la pala. La pala o pieza
superior formada conectando las riezas adyacentes consti-
tutivas de la misma por dicho elemento de conexidn, se pue-
de conforwnr de wanera fdcil y exacta con unn estructura
s6lida, por un trabajador poco especializado. La pieza
superior o pala constituidé de este modo en la forma re-
guerida encaja bien con el empeine del usuario, proporcio-
nando una pieza de calzado confortable y que reduce la fa-
tiga del pie en su uso prolongado. Ademds, la pala de la
presente invencidén no pierde su forma después de un largo
periodo de uso. Puesto que dicho elemento de retencién

de forma y de conexidn se extiende o prolonga de manera
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integral de la suela y tiene un minimo de flexibilidad o
elasticidad, cuando la suela se deforma por la presidn
aplicada durante el uso, el elemento de retencién de for-
ma y de conexidén o la pala se deforman rdpidamente en co-
rrespondencia con dicha deformacidén de la pala o pieza
suverior y después de que ha desaparecido la presidn el
elemento de retencién de forma y conexidén funcionard de
modo satisfactorio para restaurar de manera obligatoria
la forma original de la pala. En caso de que, a pesar de
la deformacidén de la suela, dicha suela no cambie en for-
macidén en correspondencia con la misma, el resultado es
el esfuerzo del pie del usuario en el peor de los casos

otras desventajas tales como la falta de confort al uso
del calzado y el incremento de la fatiga del pie. Sin
embargo, tal como se ha mencionado anteriormente, la pie-
za superior o de cubricién objeto de la presente Patente
cambia la forma en correspondencia con la deformacidén de
la suela, con lo que el zapato se puede llevar de manera
confortable. Ademds, puesto que la forma original de la
pala o pieza superior gqueda restaurada por la funcidn del
elemento de conexidn, dicha pala queda siempre retenida
en la forma requerida excepto en el caso de que se apli-
que presidén, es decir, el zapato es excelente en cuanto
a la retencién de:forma de la pieza superior, de manera
que de acuerdo con la presente invencidn se obtiene un
zapato confortable en su utilizacidn.

Un zapato que quede provisto de suela, elemen-

to de conexidén y piezas superiores o pala, conseguido to=-
do ello en una sola operacidén de moldeo, permite la fabri-

cacidén a un coste relativamente bajo. Los zapatos
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que tienen secciones de proteccidén de los dedos y zonas
posteriores 0 conjugadas constituidas a base de materia-
les permeables al aire han sido diffciles de fabricar an~-
teriormente debido a'los refuerzos requeridos. A este
respecto, una pieza de calzado segin la presente patente
dotada de una pieza superio} de .cubpricidén y piezas late-
rales constituidas a base de matéfiales permeables al ai-
re y mds bien blandos, tiene efectos de permeabilidad al
gire en las piezas laterales y una pieza superior o pala
con un efecto de reduccién de la fatiga, al tiempo que se
mantiene el efecto de refuerzo en la pieza de cubricién
de los dedos y en la pleza posterior o conjugada.

. Las piezas de calzado realizadas de acuerdo con
1la presenée invencidn pueden variar de acuerdo con la fi~
nalidad de las mismas, por ejemplo, segun se trate de una
pieza de calzado deportiva o ura pieza de calzado de uso
corriente. Por ejemplo, en un zapato, se constituyen una
seccién o zona de cubricién de los dedos y una seccién pos~
terior o conjugada que requieren refuerzo, a base de cue-
ro sintético o natural, al tiempo que las piezas latera-
les y la pieza superior de cubricidn se constituyen a ba-
se de una limina de resina sintética o cuero.

También es posible constituir la pieza §uperior
0 pala y la suela de manera separada y luego conectar el
borde inferior perifirico de la pala a la suela, por ejem-
plo (ver figuras 44 y 45)., En este caso, se puede formar
una pieza superior de cubricién =119- que comprende una
pieza de proteccién de los dedos, zonas posteriores de
proteccidn, piezas laterales -120- y una pieza superior

de cubricidén -121-, por medio de un elemento -122- de re—
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tencidn de forma y de conexidn, todo ello en una operacidn
en un molde, de manera tal como se muestra en las figuras
36 y 37. E1 molde en este caso no estd dotado de una cé-
mara de formacidn de suela. La conexidén de las secciones
superiores es la misma que se muestra en las figuras 38 a
42, La pieza superior o pala -119- puede quedar consti-
tuida en forma plana, pero en este caso se debe moldear
para gue resulte sdélida o de una pieza cuando se monta
sobre la suela ~123-. La suela -123- mostrada en la fi-
gura 44 queda constituida a base de un compuesto de resi-
nas de tipo termopldstico o termocurable, tales como clo-
rurc de vinilo, poliuretano u otros. Dicho compuesto que
da formado, por ejemplo, a base de cloruro de vinilo, plas
tificante, vesicante, estabilizador, material lubricante,
agente colorante y otros. Como ejemplo de moldeo de una
suela utilizando el compuesto ante§ mencionado se cita la
Patente USA n? 3.058.161.

La suela -123- tiene una superficie de forma ge-
nerosamente ondulada substancialmente en conformidad con
el verfil del usuario y comprende una caoa interna espon-
josa ~124~ y una capa externa no esponjosa -125- gque ro-
dea completamente dicha capa interna -124-~, La construc-
cién de la suela -123-, en seccidn transversal, tiene el
diémetro‘dg particulas prcmedio de las burbujas sucesiva-
mente mayor desde lz suverficie y hacia el centro, a través
de la capa externa no esponjosa -125- y de la capa inter-
na esponjosa =124~. En dicha superficie de la suela, el
borde veriférico y la zona de ia mecha gueda levantada al
tiempo que la zona de los dedos y del taldn quedan refun-

didas resrectivomente desde dicha zcna levantada del bor-
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de periférico, cowunicando dichos refundidos de la zona
de los dedos, y del taldn entre si a través de una zona
ampliamente refundi@a a lo largo de la mecha. Tal como
se muestra en la figufa 45, un elemento -126- de reten-
cién de forma y de conexidn sobresale hacia arriba de
una manera integral desde l; zona requerida del borde

de la suela -123-. El elemento dé conexién -126- estd
dotado de un cierto nimero de orificios -127- para la
unién por puntadas. El elemento de conexién -126- puede
no tener la construccidn antes mencionada pero puede que=~
dar constituido de forma hueca por moldecporsoplado, mol-
deo por extrusidn, moldeo por inyeccidén o sus combinacio-
nes.

La pieza de calzado mostrada en las figuras 44
y 45 es ligera, flexible y por lo tanto confortable en
Su uso a causa de la capa interna esponjosa de la suela
y ademds, la pérdida de la forma de la suela provocada
por la construccidén interna de la misma queda impedida
por la capa externa no esponjosa.

El elemento de conexidn y de retencidén de for-
ma facilita la conexidn de la pieza superior o pala =119-
a la suela -123-. El borde inferior periférico de la su=~
perficie externa de la pala o pieza superior -119- queda
posicionado a lo largo de la superficie periférica inter-
na del elemento de conexidén que sobresale hacia arriba
desde la suela ~123- y a continuacidn el borde inferior
periférico de la pala se puede conectar de manera répida,
ficil y exacta al elemento de conexidn por medio de pun-
tadas de cosido a mdquina, agente adhesivo o combinacidn

de ambos, en cuya conexidn, la pala o pieza superior se
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suela, con lo que se consigue la forma requerida de di-
cha pala o pieza superior.

Un cierto ntmero de orificios -127- para las
puntadas en el elemento de conexidn pueden facilitar y
asegurar la conexidén por cosido a maquina entre el ele-
mento de conexidén mencionado y el borde inferior perifé-
rico de la pala o pieza superior mediante un hilo -128-.

Una pieza de calzado, después de un largo nerio
do de utilizacidn, se deforma especialmente en la parte
superior. Sin embsrgo, dicho elemento saliente hacia
arriba de retencidén de forma y de conexidén consigue un
efecto de retencidén de forma, con lo que la parte superior
de la pieza de calzado segin esta ratente se mantiene de
manera segura en la forma adecuada. Puesto que el borde
inferior periférico de la pieza superior o pala queda mon-~
tado en la suela por medio del elemento de conexién y re-
tencién de forma, la parte del borde de la pala o pieza
superior puede cuedar recortada o reducida en el drea que
corresponde a la del elemento de conexidn zhorrande de
esta manera el material de la pieza superior. Al estar
canectadas inseparsblemente las secciones o partes de la
pieza supgrigr o pala entre si por medio del elemento
-122- de retenciéh de forma y conexién, la pala superior
-119~ se puede conseguir de manera facil, rédpida y exac—
ta a partir de las piezas. componentes de la pala y ademds,
la forma sélida requerida de la pala se consigue facil=-
mente y la forma de la pieza superior o pala asi conse=-

guida puede quedar ficilmente retenida, es decir puede

ser estable.
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Con referencia a las figuras 46 a 50 se muestra
otra realizacidén. La suela -129- y la pieza lateral =130~
de la pala o pieza guperior quedan formadas de manera in-
tegral, tal como se ménciona a continuacién. La seccién
0 pieza lateral -130- estd destinada en este caso a in-
cluir secciones completas dé la pieza sunerior o pala, ex-
cepto la pieza superior de cubriéién propiamente dicha.

La suela -129- y la seccién o pieza lateral -130- quedan
moldeadas de manera integral a base de una resina que in~
cluye cloruro de vinilo, poliuretano u otra resina sinté-
tica como ingrediente principal y ademds otros ingredien-
tes conocidos, por moldeo de inyeccidn u otra operaciédn
adecuada de moldeo. En el interior la suela estd consti-
tufda por una capa esponjosa -13l- y en el exterior se en-
cuentra una capa no esponjosa -132- qgue rodea completamen-
te la mencionada capa esponjosa, siendo visible o invisi-
ble la capa limite existente entre dichas capas. En el
dibujo, el numeral -133- indica un elemento de retencidn
de forma y decoracidén. La pieza lateral -130- puede te-
ner diferentes construcciones de acuerdo con el grosor,
esponjosidad, caracter esponjoso resistente u otras con-
diciones. Dicha pieza lateral -130- puede quedar cons-
tituida a base de una capa interna esponjosa y una capa
exterior no esponjosa pero en algunos casos, la parte o
pieza interna no es esponjosa de modo visible o invisi-
ble. Un elemento de conexidén =134~ y de retencién de for
ma sobresale de manera integral del borde periférico de
la seccién lateral -~130- de la pieza superior o pala a lo
largo de la zona o piéza superior de cubricidn.

Por otra parte, la seccidn o parte ~135- de cu-
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bricidn superior puede quedar constituida a base de cue-
ro, tejido u otro género de material sintético o natural
(incluyendo tejidos), cuero natural o sintético u otros
materiales. La pieza superior de cubricién -135- puede
ser o no permeable al aire. El borde periférico de la
pieza superior deﬂcubricién ~135- juntamente con la pie-
za lateral de la ﬁhla 0 pieza superior o la parte que se
extiende de dicho borde periférico, estd conectado a la
pieza lateral -130- por medio del elemento de conexidn y
retencién de forma -134-,cuya conexién se lleva a cabo
de la manera mostrada en la figura 49 o por otros medios.
El numeral 136 indica un hilo de cosido.

La figura 50 muestra la parte de la pieza late-
ral ~130- de la pala adyacente hacia arriba con respecto
a la zona prolongada de la pieza superior de cubricidn,en
la que una banda ~-137- eldctica de ;etencién de forma,
constituida a base de goma sintética o natural u otros
materiales, gueda dispuesta en forma de puente entre dos
plezas o zonas de la pileza lateral =130~ teniendo dicha
banda de retencién de forma -137- el efecto de mantener
la forma de la pieza lateral vy ademds encajar con la pie-
za lateral en el empeine del usuario. El nGmero -138-
indica una banda de borde de la entrada mientras que el
numeral —i59; indica una banda o cinta de borde de la pie=-
za superior de cubricién,

De acuerdo con la presente Invencidn, puesto
que la suela y la pieza lateral de la pala estdn inte-
gralmente moldeadas, tal como se ha dicho anteriormen-
te, se pueden fabricar, en gran escala, piezas de cal=-

zado sin la pieza superior de cubricién,
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Si bien es posible fabricar las piezas de cal-
zado en gran cantidad o por métodos masivos, son posibles
numerosas variaciongs cambiando como minimo la zona supe-
rior de cubricién, que se puede fijar separadamente a la
pieza lateral.

En la figura 51 sé representa otra realizacién
cuya construccién es la misma qué‘se muestra en las figu-
ras 46 y 47, con las excevociones siguientes. La pieza la-
teral -130- no estd formada de manera integral sino que
estd dotada de unos cortes -140- entre la pieza ~141- de
cubricién de los dedos y la pieza posterior o conjugada
-142-. Se prevén unos elementos -1l43-, -143- de retencidn
de forma y de conexién en los bordes de la pieza lateral
-~130- adyacente a dichas zonas recortadas -140-. Los ele=-
mentos de conexidén -143-, -143- estén moldeados conjunta-

mente con la cinta de borde -li4b~ con la pieza lateral
=130~ cuando dicha pieza lateral y la suela se moldean de
manera integral a su vez., Cada uno de los elementos de
conexidén =l43=-, ~143- tiene una construccidn tal como se
muestra en cualquiera de las figuras 53 y 54. EL numeral
~145- indica el hilo para el cosido a méquina.

Con referencia a la figura 52, se muestra otra
realizacidén en la que se prevén unas piezas intermedias
~146~ de cuero, tejido o una ldmina de material sintéti-
co o natural (incluyendo tejido), cuero natural o sinté-
tico, cloruro de vinilo, poliuretanc u otra resina sinté-
tica u otros materiales. Tal como se muestra en las fi-
guras 53 y 54,los bordes de dichas piezas intermedias -146-
adyacentes a la rieza de cubricién de dedos y la seccidn

0 pleza posterior o conjugada respectivamente encajan en



10.

15.

20.

25.

30.

- 56 -

ranuras de los elementos de éonexién ~144=y si es nece-

sario, son unidos por puntadas de miAquina de coser con
hilo -145~. BEn las figuras -55- y -56- se muestran modi-
ficaciones de las conexiones de las fisuras 53 y 54. lLos
elementos de conexidén-14b4-, =144~ 4§-139- y la cinta de
borde se constituyen de manera integral con la pieza la-
teral -130-, tal como se ha dicho anteriormente, pero en
algunos casos se constituyen de manera senarada a base de
cuero natural o sintético, fibra natural o sintética (in-
cluyendo tejidos) u otros materiales adecuados. El mol=-
deo de la pieza lateral -130~ tiene lugar del modo que se
describe a continuacidn.

Las pilezas intermedias se fijan teuporalmente

o se montan en la parte interna del molde en el interior
de la clmara de moldeo. Se inyecta resina fundida dentro
de la cdmara de formacién de la suela y la cédmara de for-
macidén de la pieza lateral, con lo que la suela y la pie-
za lateral quedan moldeadas integralmente y al mismo tiem—
po los bordes de las piezas intermedias -146~ que estdn
fijadas tewporalmente o0 montadas en las posiciones corres-
nondientes al recorte -140- de la pala, se sueldan a la
pieza de cubricién de los dedos o a la seccidn posterior
conjugada moldeada en su posicidn correspondiente de la
pala, a t;avés o no de las ranuras de encaje. En algunos
casos, la pieza suverior de cubricidén -135- queda tempo-
ralmente fijada o wontada en el interior del molde en la
cédmara de moldeo, de manera similar a las piezas interme-
dias y soldada a la pieza -141- de cubricidén de los dedos
de la pala.

Las piezas de calzado de la construccidn antes
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mencionada tienen los siguientes efectos ademés de los
efectos correspondientes a la realizacién mostrada en las
figuras 46 3'50' En primer lugar se consigue un efecte
de permeabilidad al aire en la pieza lateral de la pala,
haciendo que las piezas intermedias sean permeables al
aire. Ademdés, las piezas ihtermgd%as le dan al pie del
usuario una clerta relajacién de 1é presidén de la pieza
de cubricién de los dedos y pieza posterior o conJjugada,
con lo que el calzado es mis confortable.

Haciendo referencia a la figura 57, una suela
-147- queda moldeada a base de un compuesto de resina que
comprende clorurc de vinilo, poliuretano u otras resinas
termoplésticas o sintéticas como ingrediente principal y
con Varioé aditivos. La suela =147~ corresponde de mane~
ra substancial al perfil de la planta del pie del usuario.
Un ejemplo de dicha suela es el que se muestra en la fi-
gura -46-, poseyendo una capa interna esponjosa y una ca-
pa exterior no esponjosa. Cuando la suela -147- queda
moldeada se constituye un elemento de retencidn de forma
y de conexidén -148- con una forma sobresaliente hacia
arriba desde el borde periférico de la suela. EI elemen-
to ~148- de retencidén de forma y de conexidén tiene un cier-
to nimero de orificios -149- para el cosido. El elemento
de conexidén -148- puede tener una capa interna esponjosa
¥ una capa exterior no esponjosa similar a la suela o pue-
de no tener dicha capa esponjosa. La pieza lateral -150-
de la pala tiene la misma construccién que la pala mostra-
da en las figuras 46 y 47 y estd dotada de una pieza su-
perior de cubricidén ~151-, EL borde inferior de la pile~-

za lateral -150~ de la pala queda dispuesta a lo largo
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del borde interno de la pieza de conexién -148- y enton-
ces queda conectada a la Ultima por puntadas mediante hi-
lo =152~ que pasa por los orificios =-149-, En algunos
cnsos, se utiliza un agente adhesivo en dicha operacién
de conexidn. Ademés, el borde inferior de la pieza la=
teral de la npala puede quedar soldado al elemento de co=-
nexidn -148-. De esta manera, la pala queda conectada a
la suela =147-,

En otra pieza de calzado mostrada en la figu-
ra 58, la suela -147- tiene la misma construccién que
la mostrada en la figura 57. La pieza lateral ~150- de
la pala y la pieza de cubricién =151- pueden tener la
misma construccidn que la mostrada en la figura 57 y en
dicho caso, la conexidn entre la pieza lateral de la pa-
la v la suela se lleva a cabo de la misma manera que se
muestra en la figura 22,

En la figura -59-, la construccién de la pieza
de calzado es la misma que la mostrada en las figuras 52
a 58, excepto en que la pieza intermedia -146- realizada
en cuero natural o sintético y la pieza lateral =13V~ es-
tdn unidas de manera inseparable por un agente adhesivo
convencional o soldadas a mdquina o a mano mediante hilo
-145- ¥ g;igtiendo una cinta -122~ que tapa las piezas
-130-, -146~. Dichas piezas estdn unidas de manera inse-
parable por un hile =145~ y/o un agente adhesivo. Hacien-
do referencia a la figura 60, se muestra una suela =200~
que tiene una capa esponjosa -20l- y una capa externa no
esponjosa ~202-. Los elementos -204- y -205- quedan rea-
lizados en el mismo material que los elementos de cone=-

xién -203~, El numeral -206- indica las piezas interme-



10.

15.

20.

25-

30.

- 59 - ;

dias constituidas a base de fibra natural o sintética per-
meable al aire.o una lémina de cuero natural o sintético. El
elemento de conexidn -203~ puede quedar realizado de manera
integral en forma de saliente de la suela o puede quedar cons
tituido separadamente con respecto a la misma. Si se desea,
el elemento de conexidn -2034%puede guedar constituide conjun
tamente con la pieza o zona —-204- y/o la pieza -205-. La pie-
za de calzado se fabrica mediante uno de los métodos antes
mencionados o alguna modificacién de los mismos. E1 material
para dicha pieza de calzado es el mismoe que se utiliza en
los métodos anteriores o materiales similares.

Haciendo referencia a la figura 61, se muestra
otra modificacidn de una pieza de calzado segin la presen—~
te Patente. En el dibujo se muestra una suela -200~- gue
tiene una capa esponjosa -201~ y una capa externa no espon~-
josa -202~-, un elemento de conexién -207-, una pieza de
proteccién de los dedos -207a-, una pieza conjugada =207b-,
una pieza intermedia -206- que conecta dicha pieza de cu-
bricidén de los dedos y la parte o pieza del talén, un bor-
de de montaje ~-208- para montar dicha pieza intermedia,
cuyo borde -208- puede quedar decorado con una cinta, la pie
za intermedia -206~ puede quedar constituida a base de fi-
bras naturales o sintéticas permeables al aire o una lami-
na de cuero natural o sintético. Se incluye una banda elds-
tica -210- 7y una pieza superior de cubricién -211- cons-
tituida a base de ldmina de fibras naturales o sintéticas
permeables al aire o bien cuero natural o sintético. La
pieza superior de cubricién -211- puede quedar conecta-
da principalmente a la pieza de cubricidn de los dedos

~-207a- del elemento de conexién -207- de manera conocida,
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pero preferentemente se conecta por medio de un elemento
de conexidn constituido de manera integral con la pieza
de proteccién de los dedos -207a~ y/o la pieza =-207b-.

La pieza de calzado queda fabricada mediante
uno de los métodos anteriores descritos o una modificacién
de los mismos y el material para dicha pieza de calzado
es el que se ha utilizado en dicho método o una modifica-
cidén del mismo.

Haciendo referencia a las figuras 62 a 66, se
describen alguunas realizaciones del método, aparato y
pieza de calzado objeto de la presente Patente.

La suela =-200- es moldeada a base de cloruro
de vinilo duro, poliuretano o goma sintética termoplas-
tica en una cavidad para el primer moldeo de un molde

metélico y después de 10 segundos queda moldeada una pie
za lateral -l- de la pala a base de cloruro de vinilo du-
ro, poliuretano o goma sintética termopléstica en una ca-
vidad para el segundo moldeo, conseguido modificando la
mencionada cavidad primera, con lo que la suela blanda y
la pieza lateral dura de la pala pueden guedar constitui-
das o formadas de manera integral.

Ademés, en dicho moldeo, montando o fijando tem-
poralment?‘ép la posicidn deseada de dicha cavidad del
molde una pieza superior -25- § ~56~ de cuero natural o
sintético o de fibras naturales o sintéticas o similares,
dicha pieza superior de cubricidén queda conectada a la
pieza lateral por fusidn de cloruro de vinilo, poliureta-
no o goma sintética. En caso de que la pieza superior de
cubricién sea de cuero o similar, se prevé un cierto ni-

mero de aberturas -220- a través de las cuales nuede
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penetrar el material fundido de la manera mostrada en las
figuras 38, 57, 59, 30 6 31.

Una pieza de cubricién -221- que tapa el recor-
te ~230~ de la pieza lateral -l- de la pala se fija tem—~
poralmente en la posicidn adecuada de la cavidad de mane-
ra similar a la seccién de‘cubricién superior -25- 6 -26-
v se conecta a la pieza lateral ﬁgf'dicha accién de mol-
deo,

Composicién para el material de la suela.

resina de copolimero

incluyendo 15% de vi

resina de un copo- 0T R it ... 100 partes

limero de etilen-

nilac o
vinilacetato duro agente espumante

(azodicarbonamida) - 0,7 partes
_Composicidn para el material de la pala.
resina de copolimero

incluyendo 30% de vi-

resina de copoli= 497 totate +.. 100 partes

mero de etilen-vi-

nilacetato blando agente espumante

(azodicarbonamida) ... 0,7 partes

Un método y aparato modificado de los que se
describen en la Patente USA 3,671.62), se pueden utilizar
para la fabricacién de pie?as de calzado segin la presen-
te Patente. Son muy conocidos los métodos y aparatos de
la firma Desma-YWerke GmbH de la Repiliblica Federal de Ale-
mania con las designaciones DESMA 702, DESMA 608 - 609,
DESEA V 810, DESMA 703/704 y DESKA 700 M.

La suela se moldea en el mencionado material
conjuntamente con una pieza lateral de la pala a base del
material mencionado en la misma fase o en fases distintas,
mientras que la misma pala se puede moldear conjuntamente
con la suela. Se consigue un conjunto integrado de sue-

la y pieza lateral constituida a base de dos materiales
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distintos.

Tal como se ha mencionado anteriormente, de acuer
do con la presente invencidén, mediante una serie de opera-
clones se puede lograr una suela integrada con una pieza
lateral de la pala o una pieza de calzado construida a ba-
se de dos materiales distintos, todo ello de un modo eco-
némico y sin dificultades, de manera que la suela quede
constituida por ejemplo de un primer material relativamen-
te duradero y que la pieza lateral quede constituida por
ejemplo en un segundo material relativamente blando.

Introduciendo algunas modificaciones en el apa=~
rato requerido y disponiendo tres o més boquillas, se pue~-
de fabricar un conjunto integrado de suela y pileza late-
ral o pieza de calzado constituida a base de tres o més
tipos de materiales distintos, de acuerdo con la presen-
te FPatente.

Haciendo referencia a la figura 62, se muestran
los refundidos -231- y los elementos de acolchados cilin-
dricos =232~ gue se extienden desde dichos refundidos
~231~-.

Haciendo referencia a la figura 66, se dispone
una banda eldstica adyacente a la oleza superior de cubri-
cién -223:~fgalizada en cuero natural o sintético. La
pieza lateral -207- y la pieza intermedia ~209- quedan cu-
biertas en los bordes superiores de las mismas mediante
una cinta ~-222- unida por. un adhesivo convencional, con
ayuda de un hilo -224-.

Cuando se efectie el moldeo de la pieza lateral
incluyendo o no la pieza superior de cubricidn, tal como

se muestra en los dibujos preferentes de la invencidn
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explicados anteriormente, el material convencional pare
el forrado o refuerzo se nuede posicionar previamente
en algin lugar en el interior de la cavidad de molde y
luego el material se ﬁne a la pieza interna del lateral
al mismc tiempo que el moldeo principal o se puede fijer
a las caras internas de la ﬁieza\lajgral después del mol-
deo. El elemento de conexidn y retencién de forma por
ejemplo =122~ de la figura 44, puede incluir la pieza de
nsroteccién de dedos y/o la pieza posterior conjugada.

Ademds, el material convencional para forrado
o refuerzo de la parte interna de la pleza lateral se pue-—
de fijar por adherencia al elemento de conexidén y de re-
tencidén de forma por urn agente achesivo convencional pre-
viamente aplicado al material, mientras que si es necesa-
rio, la porcibn adherida del material y el elemento de re-
tencidén de forma y de conexidén se unen adicionalmente por
cosido a maguina o a mano.

Los métodos preferibles de acuerdo con la presen—
te invencidén se indican a continuacidn.

1.~ Un método para fabricar una pieza de cubri-
cidn del empeine de una pleza de calzado que comprende la
situacidén de una pieza preformada de cubricién del empei-
ne, para que counstituya por lo menos una narte de la pile-
za de cubricién del empaine, por eijemplo una pala, una

anda o similar en una cavidad de moldec de un molde adap~

tado para moldear vor embridado la pieza de cubricidn del
empeine en una forma tridimensional adecuada por el cie-
rre de dicha cavidad v estando dotado de un espacio en
que se hace fluir resina sintética para entrar en contacto

por lo menos con una parte de dicho elemento de cubricidén
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del empeine, inyectando a presidn resins sintética fundi-
da hacia el interior de 1la cavidad cuando el elemento de
cubricidn del emneine ha sido moldeado por embridado o
cierre de dicha cavidad, conectando de esta manera el ma-
terial de resina sintética con la pieza de cubricidén del
empeine, con lo que la resina sintética y la pieza de cu-
bricidén del empeine forman por lo menos la parte princi-
pal de una pieza de cubricién del empeine tridimensional,
que forma parte de la pieza de calzado.

2.- Un método para la fabricacién de una pieza
de cubricidén del empeine de una vieza de calzado, que com-—
prende la colocacién de un elemento preformado de cubri-
cién del empeine para que constituya por lo menos una par-
te de la pieza de cubricién del empeine, por ejemplo una
pieza de pala, una banda o similar en una cavidad de mol~
deo de un molde preparado para moldear por embridado la
pieza de cubricidn del empeine en una forma tridimensio-
nal requerida por el cierre de la cavidad en si misma y
estando dotado de un espacio en el que se hace fluir re-
sina sintética para que entre en contacto por 1o menos
con una parte de la pieza de cubricidén del empeine y otro
espacio para moldear la suela que comunica con el espacio
primeramente mencionado, inyectando a presién resina sin-
tética fdﬁdi&a en el interior de la cavidad cuando la pie-
za de cubricidén del empeine ha sido moldeada por embrida-
do por la accidn de cierre de 1la cavidad, conectando de
esta manera la resina sintética con la pieza de cubricién
del empeine con lo que la resina.sintética mencionada y
la pieza de cubricién del empeine forman por lo menos la

parte principal de la pieza tridimensional de cubricidén
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del empeine de una pieza de calzado.

3.= Un método para la fabricacién de una pieza
de cubricién del emneine de una pieza de calzado, que com=
prende la colocaciéﬁ de una pieza preformada de cubricidn
del empeine para constituir por lo menocs una parte de la
pieza de cubricién del empeine, ?or’ejemplo una pala, una
banda o similar en una cavidad de moldeo de un molde pre-
parada para moldear por embridado la vpieza de cubricién
del empeine en una forma requerida tridimensional por el
cierre de la cavidad en si misma y dotado de un espacio
para molcdear una pieza de conexidn, coloczndo después otra
pieza de cubricidén del empeine preformada que debe colo-
carse adyacente a la primera pieza de cubricién del empei-
ne en dicﬁa cavidad, procediendo a inyectar resina sinté-
tica a presién en el interior de la cavidad cuando la pie-
za de cubricién del empeine ha sido moldesda ror embrida—
do por cierre de la cavidad y conectando de esta manera
integraluente como minimo ambas pieras de cubricidn del
empeine adyacentes por medio del elemento de conexién mol-
deado en el interior de dicha cavidad de moldeo del ele~
mento de conexidn, de manera que queda formada como mini-
mo la parte principal de la pieza de cubricidn del empei-
ne de una pieza de calzado.

4.~ Un método para fabricacidn de uns nieza de
calzado que comgrende la colocacidén de una pieza de cubri-
cidn del empeine preformada para constituir por lo menos
una parte de la pieza de cubricidn del empeine, por ejem-
plo una pala, banda o similar en una cavidad de moldeo de
un molde preparado para moldear por embridado como minimo

una parte de la pieza de cubricién del empeine y dotado
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de un espacio para moldear una suela en cuyo interior se
inyecta una resina sintética, procediendo a la inyeccidn
de resina sintética fundida hacia el interior de la cavi-
dad de moldeo cuando, por lo menos una parte de la pieza
de cubricidn del empeine es moldeada por embridado al
cerrar el molde y conectando de esta manera el material

de resina sintética con una parte de dicha pieza de cubri-
cién del empeine, de manera que la parte de cubricidn del
empeine y la suela quedan formadas de modo integral.

5.- Un método para la fabricacidén de una pieza
de calzado que comprende l= colocacidn de una pieza de
cubricién del empeine preformada para constituir por lo
menos una parte del elemento de cubricién del empeine,
vor ejemplo una pala, banda o0 similar en una cavidad de
moldeo en un molde adaptado para moldear por embridado
una pieza de cubricidn del empeine en una forma tridimen-
sional requerida por el cierre de dicha cavidad en si mis-
ma y dotado de un espacio para moldear un elemento de co=~
nexidén y otro espacio para el moldeo de una suela que co-
munica con el primer espacio mencionado, situando a conti-
nuacién otra pieza de cubricidn del empeine preformada de
manera adyacente a la primera pieza de cubricidn del em-
peine en el -interior de dicha cavidad, procediendo a la
inyeccién’a presién de resina sintética fundida en el in-
terior de dicha cavidad cuando el elemento de cubricién
del empeine ha sido moldeado por embridado mediante el
cierre de dicha cavidad, conectando de esta manera de for-
ma integral, por lo menos ambas piezas de cubricidn del
empeine adyacen tes entre si, por medio del elemento de

conexidén moldeado en el espacio destinado a ello, siendo
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integral dicho elemento de conexidn con la suela moldeada
en el espacio destinado al moldeo de la suela, con lo que
como minimo la parte principal de le pieza de cubricién
del empeine y de la suela guedan constituidos de manera
integral.
A continuacién se‘indiga,qn ejemplo de composi-
cién utilizado para llevar a cabo dicho método.
Compuesto de resina de tipo de cloruro de vini-
lo esponjoso no rigido:
Cloruro de vinilo 100 partes
FPlastificante (D.0.P.) 80 partes

Estabilizante (OF=-14 Adeka
Aagas Co. Ltd.)

Agente espumante (Azodicarbo=-

namida) 0,5 partes

Como ejemnlo de condiciones de moldeo se indi-
can las siguientes:

Temperatura de la resina fundida 170-180¢C

Fresién de embridado 70 - 150 ¥g/cm®
Presién de inyeccidn 50 - 140 Kg/cm2
Tiempo de enfriamiento aprox. 30 seg.
Temperatura del molde 80 - lo0eC
Tiempo de inyeccidn 1 - 1~%— seg.

Uichas condiciones se aplican también cuando se
utiliza resina E.V.A.

Se fabrica una pieza de calzado tal como una za-
patilla o similar por dichos métodos utilizando el compues
to de resina mencionado en las condiciones indicadas. Uno
de dichos ejemplos es el que se indica a continuacidn.

La figura 68 muestra un molde para fabricar una

pieza de calzado tal como se muestra en la figura 69. Se
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muestran una pala -300~ constituida a base de cuerc sin-
tético, un molde macho -3Cl-, moldes hembra divididos
-3024 - 302C- y un molde de fondo -303-, definiendo di=
chos moldes hembra divididos -~302A - 302C-~ y dicho molde
de fondo ~303- una cavidad de moldeo -304-, al tiempo que
dicho molde macho ~301l- y moldes hewbra c¢ivididos -302A -
-302C- estan dotados de manera integral con una serie de
salientes cilindricos -3C5- ... =306~ ... en la totalidad
de la periferia de las partes o secciones de la pieza de
calzado,

En la fabricacién de una pieza de calzado, pri-
weramente se monta una nala -300~ en el molde macho =301-
y luego se presiona el molde hembra -302C~ sobre el molde
macho -301l- a una nresidn de embridado o cierre de 160
Kg/cmz. 4 continuacién el molde de fondo -303-, los mol-
des hembra -302A- y -302B- se ponen en su lugar, con lo
que la cavidad de moldeo de 1a suela ~304~ queda defini-
da. El borde inferior periférico -300a'-~ de la pala -300-
soportado poe el molde macho -301- y el molde hembra =-302C-
sobresale hacia el interior de la cavidad de moldeo -304-
y queda sovortada de manera firme en el exterior y parte
interna por una serie de proyecciones -305-,,, y =306~ ..,
Cada proyeccién -305- tiene una forma cilinfrica que se
extiende integralmente desde el molde macho -3Cl- hacia
dentro de la cavidad de moldeo -3C4- y estando en contac-
to con 18 surerficie interna del borde inferior periféri-
co ~300a- de la pala —306—. Ademds cada saliente -306-
tiene una forma cilindrica similer al saliente -305- ex-
tendiéndose de manera integral desde los moldes hembras

~302A- y -302B- y estando en contscto con la sunerficie
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externa del borde periférico inferior -300a- de la pala
-300-.

Entonces,‘sé inyecta el material para el moldeo
de 1a suela tal como se ha indicado anteriormente (o mate~-
rial que comprende 100 partes de cloruro de vinilo, 70
partes de plastificante (D;b.P.l, 0,5 partes de un agente
suavizante (4cido estedrico), &4 bartes de colorante y si-
milares bajo las condiciones dichas [0 con une presién de
inyeccidn aproximadamente de 6C Kg/cm2 durante 1 minuto
aproximadamente a través de una abertura de inyeccidén (no
mostrada)] hacia dentro de la cavidad de moldeo -3C4~. En
este caso los moldes -30l-, -3024-, -302B-,~302C~ y =303-
tienen una temperatura aproximada de 802C. Entonces, se
enfrian los moldes durante aproximadamente 30 segundos
aproximadamente a 509C. FTor esta refrigeracidén de los
moldes, el material de la csvidad de moldeo ~304- se en-
éurece, con lo que se constituye una suela -307- y al
mismo tiempo dicha suela «307- y la pieza superior o pa-
la =300~ guedan conectadas de manera integral. De esta
manera se obtiene una zapatilla deportiva tal como se
muestra en la figura -69-, Por medioc de los salientes
~-305~ ... y =306~ ... se forman orificios pasantes ~308-
en el borde de la periferia de la suela -307- y la super-
ficie superior disimulada en la suela queda parcialmente
expuesta a través de dichos orificios para representar un
trabajo de aberturas. Coloreando la pala -30C- y la suela
-307- de manera contrastada entre si se consigue una de-
coracién de colores en adicién a dicho trabajo de abertu-

ras.

Si se dispone una abertura pasante =300Qb-
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en la varte extrema -30Ca- de la pala -30C- que sobresa-
le hacia dentro de la cavidad, las resinas inyectadas a
ambos lados de la parte extrema -30Ca- se comunican a
través de la abertura entre s{ asegurando la conexién.

5. La figura =70b- muestra una realizacidén en la cual las
proyecciones o salientes =-305- ... y -306~ ... no estan
en contacto sino que estdn separades de la parte extrema
-300a~. En este caso solamente se forman refundidos en
la suela moldeada y la superficie de la parte extrema

10. «lla~ no gueda expuaesta o visible.

Una pieza superior de cubricién -309-, tal co-
mo se muestra en la figura 71, queda formada mediante re-
sina sintética. El borde inferior neriférico de la pie-
za superior de cubricién -309- queda adaptado para su co-

15. nexidn con una pieza lateral dotada de una pieza de em=-
peine que se debe montar més tarde.

Tal como se muestra en las figuras 72 y 73, la
pleza superior de cubricidén -309- estd moldeada en un
molde macho -310- y a continuacidn los moldes hembra

20. =311A- y -311B- se prensan en el molde macho -310- a una
presién de embridado aproximadamente de 90 Kg/cm2 al
tiempo que se pone en situacidén un molde inferior -312-,
con lo que se define una cavidad -313- para el moldeo de
una pieza'ae\empeine y pieza lateral, mediante los mol-

25. des =-310-, -311A-, ~311B- y -312~. FEl borde inferior pe-
riférico de la pieza superior de cubricidén =309~ sobresa-
le hacia dentro de la cavidad de moldeo -313- (especialmeg
te la parte destinada al moldeo de la pieza lateral) y estd
fijado en una posicién predeterminada por un cierto nimero

30. de Salientes ""31&"‘".-0 "315a"“ "o y ”315b" Py que se DI‘O"'
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longan del molde macho =31C- y los moldes hembra -311lA- y
-311B- hacia dentro de la cavidad de moldeo. Los salien-
tes =314~ ... vy -315a~ ... tienen una forma cilindrica de
tamafio similar. Cadahuno de los salientes ~315b- tiene
la misma longitud que el saliente -315a~ pero su didmetro
es menor. Cada dos salient;s ~315b-, ~315b~ quedan pre-
vistos euntre salientes -315a-, —315a— en el lado del mol-
de hembra ~311A- y -311B- tal como se muestra especialmen-
te en la figura 75. Ademds, los moldes hembras =311A- y
~311B- se disponen con un saliente lineal -315a- ... ¥y
-315b~ ...

Después de que la pieza superior de cubricidén
-309~ queda situada en su lugar con respecto a los mol-
des, tal como se ha mencionado antes, se inyecta resina
sintética de composicidén similar al material utilizado
para el moldeo de la suelad, con una presidn de inyeccidn
aproximadamente de 70 Kg/cm2 aproximadamente durante 1
minuto a través de una abertura de inyeccidén. Kn este
caso, los moldes =310~ =31lA=, =311B~ y =312~ tienen una
temperatura aproximadamente de 909C. A continuacidn los
moldes se enfrian durante unos 40 segundos a una tempera-
tura aproximada de 502C., Al quitar los moldes se consi-
gue una pleza de calzado tal como se muestra en la figura
76: En el dibuJo se muestran una pieza lateral -320- co-
nectada al borde inferior periférico de la pieza superior
de cubricién deformada -309- y una pieza de cubricién de
empeine -321- moldeada al mismo tiempo con la pieza lateral
-320-, Ademds, se muestra un cierto nfmero de orificios pa-
santes ~322a~ ... y =322b- ... constituidos en el borde

suverior periférico de la pieza lateral =320~ por medio
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de los salientes -315a- ... y =315b- respectivamente asi
como una ranura =322- constituida por el saliente lineal
-%15C-. La superficie externa del borde inferior peri-
férico de la pieza superior de cubricién -309- queda par-
cialmente expuesta a través de los orificios pasantes
-322a~ ,.. y ~322b~ ... . De forma ordinaria dichs pie=
Za de calzado fabricada del modo antedicho queda dotada
de una suela -323- tal como se muestra en la figura 76
con una linea imaginaria. Sin embarge, una suela prefor-
mada =323~ puede ser conectada a la pieza de empeine
-321= v la pieza inferior de la pieza lateral -320- con
un agente adhesivo o por otro sistema de costura. For
otra parte se puede moldear una suela preveyendo una ca-
vidad de moldeo de la suela y al mismo tiempo la suela
puede quedar conectada a una pieza de empeine o a una pie
za lateral.

La figura 77 muestra un ejemplo en el cual se
monta un recubrimiento o forro -323- de cuero sintético
sobre el molde macho -310~ antes de disponer sobre éste
la pieza superior de cubricién -309-, En este caso, los
salientes =314~ ... de la pieza macho -310- se encuentran
en contacto a través del forro =324~ con el borde inferior
perifériqg d? la pieza superior de cubricidén -309-.

La figura 78 muestra una modificacién de los sa-
lientes en el molde tal como se muestra en la figura 75,
en la cual el molde hembra -311A- queda dotado de unos
salientes rectangulares y circulares -325a- ... y =325b- ...
dispuestos en sucesidn alternativa, Utilizando dicho mol=
de hembra, la pieza de conexidén entre la pieza superior de

cubricién -309- y la pieza lateral -320- queda prevista
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con una combinacidén de linea dentada y circulos formados
por los orificios pasantes -326a-~ ... y -326b- ... . La
figura 80 muestra un ejemplo en el cual el molde hembra
~311A- estéd dotado de ﬁroyecciones rémbicas -327a~ y sa-
lientes circulares =327b- ..., mientras la figura 8l mues~
tra otro ejemplo en el cual'él molde -hembra -311A- estd
dotado de un saliente de forma ondﬁlada ~-328a~ gque compren
de una serie de salientes triangulares y elipticos -328a- ..
La figura 82 muestra una sandalia fabricada con
los moldes mostrados en la figura 83. La sandalia compren-
de una banda =500~ que consiste en unos elementos parcia-
les de banda =500A- -500B- y una suela -501-, Los elemen-
tos de banda ~500A- y ~-50CB- estén cdotados de zonas recor-
tadas =502A~ y ~502B~ respectivamente y estdn constituidos
a base de tejido poroso, cuero, material de resina sinté-
tica o similzres, estando cgnectados integralmente los dos
elementos =~50CA-~ y ~500B- entre si en sus bordes adyacen-
tes en el centro de 1ls banda por medio de un elemento de
conexidén -503A-. El otro extremo de cada elemento de ban-
da estd embebido en lz suela -501-. Ademds, la zona peri-
férica de cada elemento de la banda estd recubierto con va-
lonas -503B-., Al fabricar la sandalia, tal como se mues-
tra en la figura 83, en primer lugar los elementos de ban-~
da ~-500A- y-500B~ se montan en el molde macho -504-, inser-
tadndose un extremo de cada élemento de banda en una cavidad
de moldeo =505~ para moldear un elemento de conexidn y que-~
dando soportado entre los salientes -506a-~ ... -507a- ... y
por medio de éstos, los cuales sobresalen de una manera in-
tegral de un molde hembra partido -508- y el molde macho.

El borde periférico de cada elemento de banda es insertado
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en la cavidad de moldeo ~509~ para moldear una valona
¥y queda soportado entre los salirntes =506b- ... y
=507b- ... y estd soportado por ellos. El otro extremo
de cada elemento de banda sobresale de la cavidad de
moldeo ~509- de un elemento de valona hacia la cavidad
de moldeo -510~ de la suela, estando soportado dicho
extreme asimismo por los salientes =506b-... y =~507b~...
De manera preferente, los extremos de los clementos de
ia banda sobresalen hacia la cavidad de moldeo del ele~-
mento de conexién -505- y la cavidad =509~ de moldeo de
la valona gueda dotada de orificios pasaﬁtes. Después
de la colocacién de la banda -500- en su lugar en la ca-
vidad de moldeo, dicha cavidad -505- para el elemento
de conexién, la cavidad -509- de moldeo del elemento de
valona y la cavidad -~510- de moldeo de la suela se re-
llenan por inyeccién mediante un material de resina sin-
tética con una composicidén similar a la del material de
moldeo utilizado anteriormente. Cuando el material se
endufece, los elementos constitutivos de 1la banda -500A-
y =500B~- se conectan entre si al mismo tiempo que el ele-
mento de valona queda formado en la zona periférica de di
chos elementos de banda, estando integralmente conectadas
asimismo’}a'panda -500~ y la suela =501- entre si.

Tal comd se ha mencionado antericrmente, de acuer
do con la preéente invencién, las piezas que constituyen
una pieza de calzado se pueden conectar entre s{ sustan-
cialmente sin defecto alguno y al mismo tiempo las piezas
de conexidén guedan dotadas de decorados de tipo calado u
otras aberturas, mejorando el rendimiento de produccién y

la calidad de la pieza de calzado y por lo tanto consi-



10.

15-

20,

25.

30.

L

guiendo una pieza de calzado excelente desde el punto
de vista econdmico.

La figura 67 muestra un diagrama destinado a re-
sumir las ventajas logradas por el método de acuerdo con
la presente Patente, en comparacién con el método conven
cional. | o
En dicho diagrama los siguientes numerales repre
sentan las funciohes, ventajas o fases que se indican:

600.~ No es necesaria la distribucién de cola so
bre el forro.

601.- Trabajo y tiempo de corte reducidos a apro
ximadamente 1/3.

602.~ Trabajo y tiempo para el cosido a miquina
de la pieza superior de cubricién reducidos a aproxima-
damente 1/3.

603.~ Cuero de clorurc de vinilo utilizado redu-
cido a aproximadamente 1/3.

604,~ Mezclador Banbury.

605.- Horma de aluminio innecesaria.

606.~ Mezclador de rodillos.

607.~ Punzonade de la ldmina de goma.

608.~ Trabajo y tiempo de corte reducidos a apro
ximadamente 1/3.

609.~ Goma en bruto, goma sintética, productos
quimicos industriales.

610.- Trabajo y tiempo para el cosido a mdquina
de la pieza superior de cubricién reducidos a aproxima-
damente 1/3.

61ll.~ Prensa de moldeo de gran tamafio.
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613.- Horma de aluminio innecesaria.
614.- Plantilla innecesaria.

615,~ Distribucién de latex innecesaria.
616.~ Plantilla innecesaria.

617.~ Transportador innecesario.

618.~ Embalado.

619.- Estirado y ahormado (fijacién), manualmen-

te o a miquina.

ducidos

620.~ Innecesario.

621.- Distribucién de cola.

622.- Reducido a 1/2.

623.~ Fijacién de la suela.

624, Acabado.

625.- Trabajo y tiempo de fijacidén y secado re-
a 1/3.

626.- Transportador. '

627.~ Lubricacidén innecesaria.

628.- Plancha de vulcanizar (plancha de secado)

innecesaria.

629.- Fijacién a presién de la suela.
630.~ Fijacién de la cinta de goma de refuerzo.
631.- Reducido a 1/2.

632.~ Plancha de vulcanizar (plancha de secado)

I

innecesaria. .

633.~ Lubricacién innecesaria.
634.~ Operario que efectiia el pegado.
635,- Totalidad de trabajo de pegado efectuado

por un individuo.

636.=- Operario que efectia el pegado.

637.- Innecesario.
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638.- Reducido a aproximadamente 1/2.

639.- Trabajo y tiempo de fijacidén a presién
reducidos a 1/2.

deo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi-
que la esencia del procedim%Pnto descrito, serd varia-

ble a los efectos de la actual Patente.



10.

15.

20.

25.

30.

- 78 -

NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Invencidn:

l.- Procedimiento para la fabricacidén de pie-
zas de calzado, caracterizado por proceder al moldeo de
una pieza lateral en tres dimensiones de material a base
de resinas termocurables o termopldsticas, procediendo a
la combinacién, como minimo, de una suela con dicha pie-
za lateral.

2.- rrocedimiento para la fabricacién de pie-
zas de calzado, segun la reivindicacién 1, caracterizado
porque la pieza lateral es moldeada en un msaterial a ba-
se de resinas termocurables o termopldsticas de manera
que se incluye el otro material.

3.~ Procedimiento para la fabricacién de pie-
zas de calzado, segun la reivindicgcién 1l, caracterizado
porque la pieza superior de cubricién realizada en cuero
natural o sintético, cuero artificial, o pafio o una lémi
na de material no tejido, queda conectada a la pieza la-
teral por puntadas, cosido manual, cosido a mdquina y/o
adherencia con un agente adhesivo convencional.

4L,~ bFrocedimiento para la fabricacidn de pie-
zas de calzado, segin la reivindic-cién 1, caracterizado
porque dzcha suela es conectada a la pieza lateral por
puntadas, cosido a mano, cosido a miquina y/o acherencia
con un agente adhesivo convencional.

5.= Procedimiento para la fabricacién de pie-
zas de calzado, segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque el borde periférico de la pieza superior de cubri-

cién recubre un elemento de retencién de forma y de cone-
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nexidén que sobresale de la pieza laterzl vy tanto el bor
de periférico como el borde de conexidén estdn conectados
de manera inseparable entre si por puntadas, cosido a
mano, cosido a méquiﬂa y/o adherencia con un agente ad-
hesivo convencional.

6= Procedimientb para la fabricacién de pi-
zas de calzado, segun la reivindicacién 1, caracteriza-
do porgue la pieza lateral es moldeada en cueroc natural
o sintético, cuero artificial, pafio o una l4mina de te~-
jido o de material no tejido.

7.~ Frocedimiento para la fabricacidén de pie-~
zas de calzado, segin la reivindicacién 1, caracteriza-
do por comprender una primera fase en la que la pieza
superior de cubricidén es montada o fijada temporalmente
de antemano en la cavidad y otra fase en la cual la pie-
za superior de cubricidén estd conectada al borde co-
rrespondiente de una zona portada de la pleza lateral
de la pala por fusidén del tinterial de la suela y/o de
la pieza lateral, al propioc tiempo del moldeo de la sue-
la y/o de la pieza lateral}

8.~ Procedimiento para la fabricacién de pie-
zas de calzado, seglin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por comprender el moldeo en cloruro de
vinilo duro, poliuretano o goma sintética termoplés-
tica para formar una suela, en una primera cavidad de
moldeo de un molde metdlico y proceder luego al moldeo
de cloruro de vinilo blando, poliuretano o goma sinté-
tica termopldstica formando una pieza lateral de la pa-
la en una segunda cavidad conseguida al modificar di-

cha primera cavidad, con lo gue la suela dura y una
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pieza lateral blanda quedan moldeadas de modo inte=-
gral.

9.~ trocedimiento para la fabricacidén de pig
zas de calzado, segun las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por comprender una primera fase en la que
una pieza sunerior de cubricién es montada de antemanoc
o fijada temporalmente en la cavidad y una frse poste-
rior en la que dicha pleza de cubricibén es conectada
de manera integral a la pieza lateral de la pala por
fusidén del material de la suela y/o de la pieza late-
ral al propio tiempo de moldear dicha suela y/o pie-

za lateral.

10.- Procedimiento para la fabricacién de pig
zas de calzado, segin las reivindicaciones anteriores,
para la fabricacidén de una pieza de cubricidén del empei-
ne, caracterizado por colocar un elemento de cubricién
del empeine preformado para constifuir por lo menos una
parte de dicha zona de cubricidn del empeine, por ejem=
plo una pala, banda o similar en una cavidad de moldeo
de un molde adaptado para moldear por embridado el ele-
mento de cubricidn del empeine constituyendo una pieza
de forma tridimensional requerida por el cierre de la
cavidad en‘si misma y deotada de un espacio en el que se
hace fluir %esin@ sintética para entrar en contacto, por
lo menos, con una parte del elemento de cubricidén del
emceine, procediendo a la inyeccidn a presidn de material
de resina sintética fundida hacia adentro de la cavidad
cuando la pieza de cubricién del empeine ha sido embrida
da al cerrar la cavidad, conectando de esta manera el ma~

terial de resina sintética con el elemento de cubricidn
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del empeine, con lo que el material de resina sintética
y el elemento de cubricidén del empeine forman por lo me-
nos la parte principal de la pieza de cubricién del em~
peine, tridimensional; de una pieza de calzado.

1l.~ Procedimiento para la fabricacién de pie-
zas de calzado, segin las réivindiaaciones anteriores,
para la fabricacién de una pieza &e cubricién del empei-
ne de una pieza de calzado, caracterizado por comprender
la colocacidn de un elemento de cubricién del empeine
preformado para constituir por lo mencs una parte de la
pieza de cubricidn del empeine, por ejemplo una pala,
banda o similar en la cavidad de moldeo de un molde adap-
tado para moldear por embridado la pieza de cubricidn del
empeine en una forma tridimensional requerida por el cie-
rre de la cavidad en si misma y dotada de un espacio en
el que se hace fluir resina sintética para entrar en con-
tacto, por lo menos, con una parte de la pieza de cubri-
cidn del empeine y otro espacio para moldear una suela
que estd comunicado con dicho espacio primero, procedien-
do a la inyeccidn a presién de resina sintética fundida
dentro de dicha cavidad, cuando la pieza de cubricién
del empeine ha sido moldeada por embridado al cerrar
la cavidad, conectando de esta manera el material de re-
sina sintética con la pieza de cubricién del expeine, con
lo que el material de resina sintética y el elemento de
cubricidén del empeine forman por lo menos la parte prin-
cipal de la pieza de cubricidén del empeine tridimensio-
nal de una pieza de calzado.

12.- Procedimiento para la fabricacidén de pie-

zas de calzado, seguin las reivindicacicnes anteriores,



10.

15.

20.

25.

30.

- 82 -

para la fabricacién de una pieza de cubricidén del empei-
ne de una pieza de calzado, caracterizado por comprender
la situacidn de una pieza de cubricién del empeiné pre-~
formada por constituir por lo menos una parte de la pie-~
za de cubricidn del empeine, por ejemplo una pala, banda
o similar en una cavidad de moldeo de un molde adantado
para moldear por embridado el elemento de cubricién del
empeine constituyendo una forma tridimensional requerida
nor el cierre de la cavidad en si misma y dotado de un
espacio para moldear un elemento de conexién, situando
otra pieza de cubricidén del empeine prefor.a’a para su
disposicién adyacente al elemento primero de cubricidn
del empeine en dicha cavidad procediendo a la inyeccidn
a presidén de resina sintética fundida en el interior de
la cavidad cuando la pieza de cubricién del empeine se
ha moldeado por embridado al cerrar la cavidad y conec-
tando de esta manera de forma integral por 1o menos am-
bos elementos adyacentes de cubricidén del empeine por
medio del elemento de conexidén moldeado en dicho espa-
cio de moldeo del elemento de conexidn, con lo cue se
forma por lo menos la parte principal de la pieza de cu-
bricidn del empeine de unz pieza de calzado.

13.~ Procedimiento para la fabricacién de pie-

PN
zas de calzado, segln las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por comprender la situacidn de una pieza
de cubricidén del emneine preformada para constituir por
lo menos una parte de una zona de cubricidén del empeine,
por eJjemplo una psla, banda o similar en una cavidad de
moldeo de un molde adaptado para moldear por embridado

por lo menos una parte de la pieza de cubricidén del eme
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peine y poseyendo un espacio para moldear una suela,
hacia dentro del cual se inyecta resina sintética, pro-
cediendo a la inyecgién a presién de resina sintétieca
fundida hacia dentro‘de la cavidad de moldeo cuando por
1lo menos una parte de la pieza de cubricidn del empeine
es moldeada por embridado ai cerrar, el molde y conectan-
do as{ el material de resina sinfética por lo menos con
una parte de dicha zona de cubricién del empeine, con lo
que se forman de manera integral la seccidén de cubricidn
del empeine y la suela.

14.~ Procedimiento para la fabricacién de pie-
zas de calzado, segln las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por situar un elemento de cubricién del
empeine preformado para constituir por lo menos una par-
te de la pieza de cubricidén del empeine, por ejemplo una
pala, barda o0 similar, en una cavidad de moldeo de un
molde adaptado para moldear por embridado la pieza de cu-
bricidén del empeine para que tenga una forma tridimensio-
nal adecuada por accidén del cierre de la cavidad en si
misma y estando dotado de un espacio para moldear el
elemento de conexidén y otro espacio para moldear una
suela comunicada con dicho espacio primero, situando a
continuacidén otra pieza de cubricién del empeine para
su disposicidén adyacente con respecto a la primera pieza
de cubricién del empeine en el interior de dicha cavidad,
procediendo a inyectar a presidén resina sintética fundi-
da hacia dentro de la mencionada cavidad cuando el ele-
mento de cubricidn del empeine ha quedado embridado al
cerrar dicha cavidad y conectando de esta manera de forma

integral por lo menos ambos elementos de cubricién del
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empeine adyacentes por medio del elemento de conexidn
moldeado en el espacio de moldeo de dicho elemento de
conexidn, cuyo elemento de conexidn es integral con la
suela moldeada en la cavidad de moldeo de dicha suela,
de manera que por lo menos la parte principal de la pie~
za de cubricién del empeine y la suela son interrales.
15.- Procedimiento para la fabricacidén de pie=-
zas de calzado, segin las reivindicaciones anteriores,
en el que se procede a la colocacidén en un molde de una
pieza preformada del material apropiado que constituye
una parte de la pieza de calzado, de manera tal que una
parte de dicha zona preformada sobresale hacia adentro
de la cavidad de moldeo a efectos de moldear otra zona
de dicha pieza de calzado, procediendo al moldeo por
inyeccidn de raterial hacia el interior de dicha cavidad
y conectando de esta manera de formg integral dicha zo-
na preformada con la pieza Gltimamente mencionada, carac-
terizado porque dicha pieza saliente de dicha seccién
preformada es mantenida fija de manera firme en su lugar
en el interior de dicha cavidad de moldeo por medio de
una serie de salientes que se extienden integralmente
desde dicho conjunto de molde hacia adentro de la cavi~

dad de moldeo.

N

16.- Procedimiento para la fabricacidn de pie-
zas de calzado, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque se. llevan en contacto las caras de
los extremos libres de los mencionados salientes con la
superficie interna y externa respectivamente de dicha

pieza de la seccién preformada que sobresale hacia el

interior de la cavidad de moldeo, con lo que dicha pie-
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za saliente queda soportada entre los mencionados salien-
tes.

17.- rrocedimiento para la fabricacién de pie-
zas de calzado, segﬁn.la reivindicacién 1, caracteriza-
do porgue la mencionada parte de la zona preformada que
sobresale hacia el interiorade la cavidad de moldeo es-
t4 dotada de modo preliminar con ﬁna serie de aberturas
que pasan a través de las sunerficies interna y externa
de la mencionada pieza.

18.~ lrocedimiento para la fabricacién de pie~
zas de calzado, segun las reivindicadiones anteriores,
caracterizado por comprender un conjunto de molde inte-
grado por un molde machc y una serie cde moldes hembra
adaptados para embridar de manera fija entre ellos una
pPileza preformada que constituye una parte de una pieza

de calzado y para definir cavidades para el moldeo de
otras secciones de la mencionada pieza de calzado, en
los cuales por lo menos dichos moldés hembra estdn dota-
dos con una serie de salientes que se prolongan integral-
mente de aquéllos en una longitud adecuada hacia el in-
terior de las cavidades de moldeo mencionadas;

Sean cuales fueren las circunstancias que con-
curran en la esencialidad de la Patente de Invencidn, de-
finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto
es:

19.~ "FROCEDIMIENTC PARA LA FABRICACION DE FIE-

ZAS DE CALZADO".

Consta la presente memoria de ochenta y seis
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hojas foliadas, mecanografiadas por una sola cara, y de
los dibujos unidos a la misma.
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