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@ Resumen:

Proceso y dispositivo para fabricacién de calzado. x =
Partiendo de un molde (3) con una cavidad abierta (4)
correspondiente con el piso del calzado, se vierte en esa
cavidad en principio un fluido de poliuretano (9).

A continuacién se cierra esa cavidad (4) con una horma
(8) portadora del corte (10) del calzado, con lo cual una
parte inferior de ese corte (10) quedara embebida en la
colada de poliuretano (9). A continuacién, en un corto es-
pacio de tiempo, la colada conformante del piso (5) del
calzado solidifica, alcanzandose asi una union insepara-
ble entre el corte (10) y el piso (5) del calzado.

Asi pues, la novedad de la invencion radica en la obten-
cién de ese poliuretano fluido que se obtiene a partir de
dos compuestos iniciales que se mezclan en un cabezal
dosificador (12) encargado de verter el compuesto resul-
tante del poliuretano fluido en el respectivo molde.

Entre ofras, las ventajas que supone la invencion es que
las temperaturas necesarias para mantener los distintos
compuestos en estado fluido o liquido son relativamente
bajas, lo cual implica un importante ahorro econémico en
la fabricacion.
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DESCRIPCION

Proceso y dispositivo para fabricacién de cal-
zado.

Objeto de la invencién

La invencién consiste en un proceso y dispo-
sitivo para fabricacién de calzado, obteniéndose
éste a partir del corte ya formado sobre el que se
aplica directamente un compuesto fluido de poliu-
retano, que una vez enfriado y solidificado confor-
mard el piso del calzado.

Se obtiene asi un producto donde la unién en-
tre el corte del calzado y el piso es inseparable,
de manera que se podria decir que ambas piezas
del calzado, corte y piso, estan soldadas entre si.

Ademés de la unién inseparable entre ambas
piezas componentes del calzado, también cabe
senalar otra ventaja importante, que es el hecho
de que el proceso es muy sencillo, asi como el dis-
positivo, de forma que la fabricacién del nuevo
calzado es relativamente barata.

Antecedentes de la invencién

En la industria del calzado existen articulos
de bajo coste, como son las zapatillas de casa y
la playera barata, que obligan a emplear procesos
de fabricacién y dispositivos acordes con ese bajo
coste.

Los pisos de este tipo de calzado se suelen
fabricar, bien directamente sobre la misma ca-
pellada, de manera que los pisos son moldeados
directamente al corte por la propia industria del
calzado o bien separadamente por sectores dedi-
cados exclusivamente a la transformacién de estos
productos poliméricos.

En el primer caso, el proceso consiste en mon-
tar ajustadamente el empeine previamente con-
feccionado sobre una horma metélica, que consti-
tuye una de las partes del molde y sobre dicho em-
peine se inyecta o vulcaniza la suela, realizandose
al mismo tiempo la unién entre ambas partes. En
este caso, el beneficio recae en su totalidad sobre
la propia industria del calzado.

En cambio, en el caso de fabricar la suela por
separado, las empresas del calzado se encuentran
supeditadas a los requerimientos, tanto econémi-
cos como de plazos que les imponga la industria
transformadora.

En el primer caso, cuando las suelas de cal-
zado se fabrican moldeadas directamente sobre la
capellada, a menudo se suele emplear como mate-
ria prima el caucho natural, que conlleva un pro-
ceso muy lento con un elevado coste energético
debido a las altas temperaturas requeridas. Este
caucho se suministra en forma de granza, que se
coloca manualmente en los moldes. El proceso
implica precalentar dichos moldes, tanto la base
como la horma a la temperatura de vulcanizacién
del caucho, que ronda los 130/140°C, necesitando
tiempos de aproximadamente una hora hasta que
se alcanza la homogeneizacion de esa temperatura
en todo el molde, asi como aplicar presiones entre
3 y 8 bares segun el caucho a procesar.

Este mercado de articulos sencillos de tan bajo
coste impide a los fabricantes acceder a una tec-
nologia punta de alto precio, muy dificil de amor-
tizar a corto plazo, por lo que esta industria tan
precaria siempre ha visto pocos visos de innova-
cién.
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Descripcion de la invencién

Para lograr los objetivos y evitar los incon-
venientes mencionados en los apartados anterio-
res, la invencién propone un proceso y dispositivo
para fabricacion de calzado, de manera que tanto
el proceso como el dispositivo adaptan su infra-
estructura de bancadas lineales de vulcanizado a
la aplicacién de un material més innovador como
es el poliuretano. Este método de fabricar pi-
sos aplicando poliuretano directamente al corte
del calzado, por colada en molde abierto, es to-
talmente nuevo. Para esta aplicacién se utilizan
sistemas bicomponentes, que se preparan en el
mismo momento de su uso, mediante la mezcla
de sus componentes fluidos o liquidos y posterior
reaccién de los mismos en el molde cerrado. Las
buenas propiedades de adherencia de los poliu-
retanos hacen que puedan ser utilizados directa-
mente sobre la misma capellada, sin la necesidad
de aplicar previamente adhesivos.

La alternativa desarrollada en este proyecto de
utilizar sistemas de poliuretano supone un gran
ahorro de energia en las lineas de fabricacién, por
llevarse a cabo su proceso a temperaturas cerca-
nas a la ambiente, aproximadamente 45° como
maximo, y tiempos de proceso, curado y desmol-
deo mucho mas cortos.

Los elastdmeros de poliuretano presentan ex-
celentes propiedades de resistencia al uso y lige-
reza, asegurando un buen agarre y larga duracién,
de forma que su resistencia a la abrasién mas el
confort que proporcionan les convierte en mate-
riales ideales para suelas de calzado, ya que com-
binan la resistencia y la dureza con la flexibilidad.
Aunque el poliuretano no es un material actual-
mente utilizado en el mercado de la zapatilla, se
encuentra en cambio muy extendido en otro tipo
de calzado, como es el deportivo, y cada vez mas
en el zapato y playera de sport, si consideramos
las nuevas modas de calzado con anchas platafor-
mas y tacones, que exigen cada vez més ligereza
en la suela para que el zapato completo no resulte
incémodo al cliente.

La aplicacién de pisos de poliuretano directa-
mente al corte ha supuesto la puesta a punto de
un proceso semiatomatizado de fabricacién de pi-
sos de zapatillas de poliuretano, aplicadas directa-
mente al corte, subsanando las deficiencias ofreci-
das por el método manual, tanto técnicas como de
rendimiento de la operacién. De esta manera, se
ha llegado a obtener un prototipo semi-industrial
de aplicacién de pisos de poliuretano a zapatillas.

Los objetivos con la invencién que nos ocupa
son entre otros, los siguientes:

- Desde el punto de vista cientifico se obtie-
ne una formulacién de poliuretano apropia-
da para ser empleada en la fabricacién de
pisos de zapatilla, moldeados directamente
al corte, consiguiéndose las condiciones de
trabajo 6ptimas para la adecuada polimeri-
zacién y reticulacion de este producto.

- Desde el punto de vista tecnolégico se de-
sarrolla una nueva tecnologia de fabricaciéon
de pisos mediante moldeo por colada para la
industria del calzado, delimitados recursos
econémicos construyendo una planta piloto
que adapta al maximo las lineas de vulca-
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nizado actuales y que puede atender la de-
manda existente de aplicacién de este tipo
de producto en la industria del calzado.

- Desde el punto de vista medioambiental se
mejora la compatibilidad medioambiental
general de los nuevos productos fabricados
en base a poliuretano, que sustituirdn en
gran medida a aquellos fabricados en PVC,
material éste que estd tendiendo a ser des-
plazado debido a los conocidos problemas
ecologicos que genera su eliminacion.

- Desde el punto de vista industrial se desa-
rrolla una tecnologia de fabricacién alter-
nativa que permite atender las demandas
de las empresas de calzado, partiendo de la
obtencion de un prototipo semi-industrial
para la fabricacién de pisos de poliuretano
directamente al corte.

- Desde el punto de vista econémico es muy
dificil estimar los beneficios de la introduc-
cién de este nuevo producto y proceso hasta
que esté completamente instaurado en las li-
neas de fabricaciéon de una empresa concreta
y lleve funcionando al menos uno o dos anos.

La utilizacién de poliuretanos en la fabricacién
de este tipo de calzado actualmente tan rudimen-
tario, supone una importante innovacién para la
industria del calzado por permitir un proceso de
fabricaciéon nuevo y alternativo en sus lineas de
produccién con ciertas readactaciones y modera-
das inversiones, introduciendo un material nuevo
mas ligero como es el poliuretano, que podria su-
poner una revalorizacién de este mercado parti-
cular, con un importante valor anadido desde el
punto de vista medioambiental respecto a los pro-
cesos actuales con PVC, a los que podria llegar a
desplazar completamente en un futuro préximo.

Por otra parte, el uso de sistemas de poliure-
tano permite la rapida alteracion de los disenos
de los pisos, resultando una ventaja importante
en la industria del calzado, donde el cambio de
la moda es tan importante. El proceso es relati-
vamente sencillo y el coste futuro de los moldes
seria inferior a los usados para los termoplasticos
convencionales y los cauchos. Todo ello reduce
los gastos de fabricacién y permiten que limita-
das series de produccién resulten econémicas.

Este nuevo método de fabricar pisos aplicando
resinas de poliuretano directamente al corte del
calzado, por colada en molde abierto, es total-
mente nuevo, ya que las tnicas referencias encon-
tradas corresponden al método de inyeccién en
molde cerrado.

El proceso consiste sencillamente, en princi-
pio, en verter la colada de un compuesto liquido
o fluido, tal como poliuretano, en la cavidad de un
molde abierto, de manera que estando la colada
dentro del molde en estado liquido, el corte de un
calzado se aproxima a dicha colada a fin de que la
parte inferior de dicho corte quede embebida en
la colada alojada en la cavidad del molde, la cual
corresponde con el piso del calzado.

Después, al cabo de un corto espacio de tiem-
po, el material liquido del molde se deja enfriar,
con lo cual, el corte y piso del calzado quedaran
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unidos integralmente como un dnico cuerpo ente-
rizo, de manera que sus dos partes quedan solida-
rizadas de forma inseparable.

El molde es similar a los empleados en un pro-
ceso de vulcanizado convencional de pisos, por lo
que es posible emplear y aprovechar la infraes-
tructura de este tipo de moldes convencionales.

Previamente, el corte se ha montado sobre la
horma, de manera que ésta se sitia sobre la cavi-
dad del molde llena de poliuretano, y se inmovi-
liza durante el tiempo necesario de curado y en-
durecimiento del poliuretano. La superficie del
corte situada sobre la base de la horma cierra la
cavidad y contacta con el poliuretano. Una vez
que el poliuretano ha curado, se desmoldea el za-
pato y se extrae la horma.

El poliuretano se formula de manera que ob-
tengamos un compuesto con un tiempo de curado
adaptado a la curacién del ciclo de avance de los
diferentes moldes, y que se sitia preferentemente
en torno a los 3 minutos frente a los 20 minutos
o media hora que suele tardar la vulcanizacién en
un piso de caucho.

Para optimizar el proceso es importante cale-
factar los moldes al menos a 45°C o temperatura
ambiente en época estival. Para ello, se emplean
las propias resistencias que incorporan los moldes
utilizados previamente para calefactarlas a tem-
peraturas de vulcanizacién.

Esto ya supone un importantisimo ahorro
energético, ya que no es necesario aplicar mas
temperatura al proceso de curado del poliuretano,
pues al tratarse de una reaccién esotérmica, se ge-
nera la temperatura necesaria.

Estas condiciones de trabajo tan poco agresi-
vas contribuyen a alargar la vida de los moldes y
hormas. La adherencia entre el material del corte
y el poliuretano es enorme, pues se produce una
especie de soldadura, evitando los nocivos adhe-
sivos de contacto empleados en procesos conven-
cionales.

Una limitacion de este sistema es la imposibi-
lidad, de momento, de fabricar calzado con suelas
o pisos de colores combinados, ya que el poliure-
tano se aplica en el molde por llenado mediante
las boquillas del brazo aplicador giratorio.

La presion de cerrado del modelo no es im-
portante, pues sélo se requiere una buena herme-
ticidad para evitar que el poliuretano manche el
corte por encima de la linea virtual de pegado.
En cuanto a la naturaleza del poliuretano, éste es
del formado por la adicién de dos componentes:
poliol mds un prepolimero (diisocianato), formu-
lado segun las caracteristicas técnicas de la suela
0 piso obtenido.

A mis cantidad de diisocianato, mayor dureza
y rigidez.

El dispositivo comprende béasicamente los si-
guientes elementos.

Un brazo dosificador con capacidad giratoria,
que posee dos conductos o mangueras que desem-
bocan en un cabezal mezclador de los dos com-
ponentes del poliuretano liquido (poliol y diiso-
cianato), suministrando este cabezal también la
colada de este poliuretano en las cavidades de los
distintos moldes apoyados sobre una banda trans-
portadora.

Los dos conductos o mangueras del brazo do-
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sificador arrancan de dos depdsitos contenedores
de ambos compuestos de poliuretano, de manera
que estos dos componentes llegan por separado
al cabezal mezclador, a través de las mangueras
y de sendas bombas de impulsién que se insta-
lan en una estructura soporte de los depdsitos o
tanques.

También se incluye un sistema de calefaccion
de los tanques y mangueras que consiste en un cir-
cuito de aceite impulsado por una bomba. De esta
forma mantenemos la temperatura mas éptima
de los compuestos del poliuretano. Ademds, los
depésitos incluyen unos agitadores que aseguran
una distribucién uniforme de la temperatura y
homogeneizacién de los reactivos (poliol y diiso-
clanato).

El cabezal mezclador incluye un grupo de re-
frigeracién por agua, asi como un medio de auto-
limpieza mediante la combinacién de disolvente y
una toma de aire comprimido. El fluido disolvente
se encuentra en un depdsito de acero inoxidable,
al igual que ocurre con el agua, incluyéndose en
ambos casos respectivas bombas. El disolvente
también se encarga de limpiar los conductos de
ambos reactivos.

Las mangueras del brazo dosificador estan fa-
bricadas de elastomero con malla y calefactadas
para mantener la temperatura de los reactivos de
la colada, tal como se ha referido anteriormente.

EL brazo giratorio incorpora un grupo de sen-
sores para la identificacion para la extraccién de
molde en la que nos encontramos en cada mo-
mento.

El cabezal mezclador incluye un eje agitador,
un husillo agitador, una camisa y una boquilla por
donde sale la colada de poliuretano hacia el res-
pectivo molde. El giro del eje agitador mediante
un motor se encarga de mezclar los dos reactivos
del poliuretano.

El sistema de control incluye entre otros ele-
mentos, unos variadores de frecuencia para regu-
lar las revoluciones de las distintas bombas y del
husillo agitador. También incluye un autémata
programable para la regulaciéon de carga por es-
tacién, lavado automatico y gobierno de tempe-
ratura y revoluciones de bombas y agitadores.

El gobierno y manejo de la unidad dosificadora
(conjunto del brazo dosificador) permite la regu-
lacién y control de los principales pardmetros de
dosificacién, como son la relacién variable de los
componentes de la mezcla, la temperatura de los
tanques de almacenamiento y de las mangueras
de recirculacion de los reactivos, la temperatura
del cabezal de mezcla, la velocidad de mezcla, los
niveles de reactivos y disolvente en los tanques,
entre otros.

Existen ademdas unos bidones de almacenaje
de los reactivos y unas bombas calefactoras para
transportar dichos reactivos a los tanques o de-
positos respectivos. Para evitar anomalias en los
reactivos normalmente se mantiene una tempera-
tura préxima a los 50° en los bidones.

Los distintos moldes discurren por un carrusel
transportador de forma rectangular formado por
unas pistas o railes que ocupan un espacio to-
tal similar al correspondiente actualmente a una
bancada completa de moldes de vulcanizado de
suelas de caucho. Asi, esta disposicién permitird
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una adaptacién futura mas rapida de esta unidad
a las actuales empresas del calzado.

En cada una de las cuatro esquinas del carru-
sel rectangular se ha colocado un cilindro neumé-
tico con una especie de dedo que sigue al porta-
moldes guiado en los railes de dicho carrusel.

Junto a los moldes se sitdan los dispositivos
de apoyo de hormas, donde se introducira la parte
superior de la horma para facilitar la colocacién
y extraccion de los cortes de tejido.

Cada estacién va calefactada en la base infe-
rior del molde para poder obtener la temperatura
de curado de aproximadamente 40°C en la resina
de poliuretano durante la colada, aunque la tem-
peratura puede variar en funcién de las formula-
ciones.

Por otra parte, cada estacién de molde dis-
pone de un sistema individual de facil inclinacion,
resultando condicionada esta opcion al propio
diseno de la suela o piso y el corte hasta conseguir
la perfecta colada de la mezcla en cada molde y
el perfecto llenado del mismo.

La forma de enfriar la unidad dosificadora y
los moldes es variable. En el caso que nos ocupa se
realiza de forma manual. Para el debido posicio-
namiento de cada molde a un tiempo constante
frente a la unidad de dosificacién estd contem-
plado en el desarrollo del propio sistema trans-
portador. Por otra parte, tal como se ha referido
anteriormente, se ha incluido la introduccién de
pilares situados en cada molde, con sensores para
identificacion por parte del autémata, de la es-
tacion en la que si sitie el cabezal.

Como paso previo a cada operacién de colada
en los moldes, se utiliza un medio desmoldeante,
tal como un pulverizador y una brocha.

Por otro lado, cabe senalar que el poliuretano
se caracteriza por su gran capacidad adherente.
Si bien esta propiedad es deseable en cuanto a las
ventajas que presenta de fijacién sin adhesivo al
tejido del zapato, por otra parte es necesario evi-
tarla en lo referente a su contacto con el molde.
Por lo tanto, con objeto de asegurar una buena
extraccién de los pisos de poliuretano moldeados,
es preciso tratar los moldes con un material des-
moldeante especial antes de introducir los compo-
nentes de la mezcla, por lo que resulta necesario la
adquisicién de un agente de estas caracteristicas
para ser aplicado en la superficie del molde pre-
viamente a la operacién de colada.

Cada molde consta esencialmente de dos par-
tes: el soporte cavidad y la horma. La superficie
interior de los laterales de la cavidad muestran
unos grabados, que deben ser reproducidos fiel-
mente en el piso. El soporte base lleva incorpo-
rado un sistema de amarre superior con diseno
en tornillo, que sirve para fijar la posicién de la
horma en el molde y ejercer presién sobre el piso.

Tanto la bancada de moldes como los disposi-
tivos de soporte de hormas se encuentran perfec-
tamente fijados al sistema transportador de mol-
des y acondicionados para el moldeo. Como paso
previo a cada colada hemos tenido que aplicar
desmoldeante en cada uno de ellos. La aplicacion
del desmoldeante se ha realizado primero pulve-
rizandolo sobre el molde y después extendiéndolo
con una brocha.

Antes de verter la mezcla de reaccién en cada
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molde, ha habido que comprobar que en todos los
moldes se ha alcanzando la temperatura de cu-
rado de nuestra formulacién, cercana a los 45°C.
Esto se ha realizado colocando una serie de son-
das digitales en los mismos. Una vez alcanzada
dicha temperatura, salta cada termostato desco-
nectandose las resistencias, a la vez que se observa
que ésta se ha mantenido bastante estabilizada
por el proceso intrinseco de la reaccién ixotérmica
de la mezcla.

En la invenciéon que nos ocupa se ha prescin-
dido del empleo de resistencias internas en las hor-
mas.

Inicialmente, en las primeras pruebas, la ca-
vidad del molde se cierra directamente mediante
la horma fijando sobre ella una plantilla inferior,
todo ello a fin de tantear el volumen de poliure-
tano exacto que se precisa para cada piso y mini-
mizando al maximo el material sobrenadante en
cada molde.

Después de esta prueba, se cerrarda el molde
bajo presiéon mediante la horma con el corte del
calzado. El tiempo de desmoldeo es solamente de
unos pocos minutos.

A continuacién para facilitar una mejor com-
prension de esta memoria descriptiva y formando
parte integrante de la misma se acompanan unas
figuras que representan el objeto de la invencién.
Breve descripcion de los dibujos

Figura 1.- Muestra una vista en planta del pro-
ceso y conjunto del dispositivo para fabri-
cacion de calzado objeto de la invencién.

Figura 2.- Muestra una vista en alzado seccio-
nado de un molde abierto y una horma de
cierre de dicho molde, formando todo ello
parte del conjunto de la invencién.

Figura 3.- Muestra una vista en perfil de lo mos-
trado en la figura anterior.

Figura 4.- Muestra una vista en perspectivas de
un cabezal mezclador que forma parte del
conjunto de la invencién.

Descripcion de la forma de realizacion pre-
ferida

A continuacién se describe un ejemplo de rea-
lizacién de la invencién atendiendo a la nume-
racién adoptada en las figuras.

El dispositivo para fabricacién de calzado se
determina a partir de un sistema transportador de
unos moldes que consiste basicamente en un ca-
rrusel rectangular de railes 1 donde se guian unos
bastidores 2 soportes de los diversos moldes 3.

Cada molde 3 incluye una cavidad abierta 4
correspondiente con el piso 5 del calzado y un
puente 6 donde se acopla, mediante un mecanis-
mo de regulacién 7, una horma 8 enfrentada con
la cavidad 4 del molde 3 para cerrar la misma con
presién cuando corresponda.

La cavidad 4 del molde 3, una vez que se ha
llenado de un material liquido solidificable (po-
liuretano) 9, se cierra esa cavidad 4 mediante la
respectiva horma 8, cuya presion sobre el material
9 se ajustard a la medida mas adecuada a través
del mecanismo de regulaciéon 7.

Previamente al cierre de la cavidad 4 mediante
la horma 8, se ha fijado en ésta el respectivo corte
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10 del calzado, cuya parte inferior quedara embe-
bida en el material liquido 9 alojado en esa cavi-
dad 4.

Transcurridos unos escasos minutos, el mate-
rial liquido 9 solidifica uniéndose intima e inte-
gralmente al corte 10 del calzado, de manera que
esta unién asi conformada es inseparable.

El mecanismo de regulacién 7 consiste senci-
llamente en un soporte que rosca en el travesano
articulado 11 del puente 6, de manera que al ex-
tremo inferior de ese soporte 7 estd conectado la
horma 8.

La colada de material liquido 9 del molde 3
lo suministra un cabezal mezclador 12 que forma
parte de un brazo dosificador 13 capacitado para
girar al menos una amplitud de 180°

Ademés, este cabezal mezclador 12 es despla-
zable a lo largo de unas guias longitudinales 14
del brazo dosificador 13. Asi pues, con el movi-
miento giratorio del brazo dosificador 13 y con el
desplazamiento lineal del cabezal mezclador 12, el
mismo puede llegar a distintos puntos del carrusel
rectangular 1 donde se encuentran varios moldes
3 para verter la colada liquida 9 en cada uno de
ellos.

En la invenciéon que nos ocupa, la colada de
poliuretano 9 se forma en el cabezal mezclador
12 a partir de dos compuestos separados inicial-
mente (poliol y diisocianato) que se encuentran
contenidos en sendos depésitos separados 15y 16.
Mediante unas bombas 17, esos dos compuestos
son transportados hasta el cabezal mezclador 12
a través de unas mangueras intermedias 18.

Para llevar a cabo la mezcla de los dos com-
puestos en el cabezal 12, éste incorpora un eje
agitador 19 que gira mediante un motor 20 regu-
lado por un variador electrénico de frecuencia, un
husillo agitador 21, una camisa 22 y una boquilla
23 por donde sale la colada hacia los respectivos
moldes 3.

La dosificacién de los dos componentes de po-
liuretano (poliol y diisocianato), debe realizarse
en la relacién adecuada, empleando presiéon para
forzar los reactivos a entrar en una pequena cdma-
ra. En el momento de la dosificacion, las valvulas
24 de la cabeza de mezcla 12 se abren autométi-
camente de forma sincrona, para liberar los com-
ponentes en la solucién de mezcla requerida en
una camara de mezcla 25. Esta consiste en un
cilindro hueco con el husillo agitador 21 de alta
intensidad a partir del cual la mezcla de reaccién
es descargada. Es necesario limpiar regularmente
dicho agitador con un agente que remueva la mez-
cla de reaccién residual. Aunque este paso tiene
lugar de forma automaética, los tiempos de parada
para su limpieza son inevitables.

El cabezal mezclador 12 incorpora ademas un
sistema de refrigeraciéon por agua que se hace ne-
cesario debido a que el mandril o mezclador gi-
ran a gran velocidad para garantizar una correcta
mezcla homogénea, de manera que se produce un
elevado calentamiento que se contrarresta con el
sistema de refrigeracion citado anteriormente.

Los componentes del poliuretano es preciso
mantenerlos a una temperatura determinada.
Para ello se han previsto en principio unas bom-
bas 26 de circulacién con circuito de calefaccion
de las mangueras intermedias 18 y tanques 15 y
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16. Este circuito de calefaccién esta constituido
por una doble capa dentro de los depdsitos de ma-
teriales 15 y 16 por la que circula aceite caliente.
Este aceite se encarga de calentar y mantener el
nivel de temperatura 6ptima en el material. La
temperatura en los depdsitos 15 y 16 se controla
mediante unas ondas.

Los depésitos 15 y 16 incorporan también unos
agitadores de baja velocidad 27 con brazos de tres
aspas, los cuales aseguran en cada depésito una
distribucién uniforme de la temperatura, asi como
la homogeneizacion de los reactivos.

Estos componentes deben recircular cuando la
maquina se encuentra parada mediante las respec-
tivas bombas 17, que estdn controladas indepen-
dientemente y transportan los componentes desde
los tanques 15 y 16 a través de las mangueras in-
termedias 18 del circuito, al cabezal mezclador 12
y a la inversa.

Existe ademdas un sistema de control adicio-
nal de atemperamiento de cada uno de los com-
ponentes, no solo en los depésitos 15 y 16 sino
también en las mangueras de retrocirculacién 18
de los mismos, mediante la colocacion de camisas
exteriores por las que circula aceite caliente.

Se han previsto dos grandes bidones de alma-
cenaje 28 y 29 de los reactivos, que mediante unas
bombas de engranajes calefactoras 30 se transpor-
taran esos reactivos desde estos bidones 28 y 29
a los depdsitos 15 y 16.

Por otro lado, cada molde 3 incorpora unos
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pilares con sensores 31 para la identificacién que
forman parte del sistema de control, a fin de de-
terminar en cada momento la estacién en la que
se situa el brazo dosificador 13 que soporta el ca-
bezal mezclador 12. También incorporan dichos
moldes 3 un sistema calefactor para mantener los
mismos a una temperatura éptima relativamente
baja, estable y homogénea a la hora de verter la
colada del poliuretano liquido 9.

Existe un sistema de limpieza donde participa
un disolvente y también aire comprimido.

El proceso comprende un sistema de moldes
que avanzan en circuito cerrado por el carrusel 1,
dotado el mismo de medios de deteccion y lectura
32 de la informacion especifica de cada molde 3.

De esta forma, es posible efectuar las mez-
clas de componentes de forma especifica para cada
molde o conjunto de moldes, ya que la informa-
cién leida es enviada a unos medios de control 33
que regulan el sistema de llenado de las cavidades
4 de los moldes 3.

Esto otorga una gran versatilidad a la insta-
lacién que es capaz de cambiar las caracteristicas
de fabricacién del piso 5 con enorme rapidez y
adaptarse a rapidas fluctuaciones en la produc-
cién.

Para almacenar la informacién especifica de
cada molde 3, se emplean diversos sistemas con-
vencionales de tipo electrénico, magnético u 6p-
tico, implementando en la instalacién sus corres-
pondientes cabezales de lectura.
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REIVINDICACIONES

1. Proceso para fabricacion de calzado, que
incluye el calzado al menos un corte y un piso,
obtenido éste a partir de un material que se vierte
en una cavidad abierta de un molde, de manera
que estando este material dentro de ese molde,
se cierra esa cavidad con cierta presion mediante
una horma que porta el corte, de manera que al
cabo de un tiempo una parte inferior del corte se
une al piso formando ambos elementos un tinico
cuerpo enterizo constitutivo del calzado; carac-
terizado porque el material se vierte en estado
liquido (9) dentro de la cavidad abierta (4) del
molde (3) a una temperatura relativamente baja,
de manera que durante la unién del corte (10) al
material liquido (9) alojado dentro de la cavidad
del molde (3), la parte inferior de dicho corte (10)
fijada a la horma (8) que cierra esa cavidad (4)
queda embebida dicha parte inferior en la colada
(9) del material en estado liquido, solidificando
esta colada (9) al cabo de unos escasos minutos;
todo ello en orden a obtener un calzado en un es-
caso espacio de tiempo donde el piso (5) y corte
(10) quedan unidos integralmente de forma inse-
parable.

2. Proceso para fabricacién de calzado, segin
la reivindicacién 1, caracterizado porque el ma-
terial del piso (5) del calzado comprende al me-
nos dos compuestos separados inicialmente que se
mezclan después conformando la colada del ma-
terial en estado liquido (9), colada que se vierte
m4s tarde en la cavidad abierta (4) del respectivo
molde (3).

3. Proceso para fabricacién de calzado, segin
la reivindicacién anterior, caracterizado por-
que los dos compuestos que conforman finalmente
después de mezclarse el fluido o colada (9) del ma-
terial del piso (5), dichos compuestos constituyen
también dos fluidos.

4. Proceso para fabricacion de calzado, se-
gun las reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado porque comprende las siguientes etapas o
fases:

- una primera etapa donde los dos fluidos ini-
ciales de la colada se encuentran alojados
en dos depdésitos independientes (15) y (16)
a una temperatura relativamente préxima
a los 50°C; incluyendo los depdsitos medios
agitadores para remover continuamente las
masas de esos dos fluidos a fin de alcan-
zar una distribucién uniforme de la tempe-
ratura de dichas masas y una homogenei-
zacién de las mismas;

- una segunda etapa donde esos dos fluidos
son transportados mediante unas bombas
(17) y mangueras intermedias (18), hasta
un cabezal mezclador (12) donde se pro-
duce la colada (9) constituida por la mez-
cla de ambos fluidos iniciales; contando esas
mangueras también con medios calefacto-
res para mantener la temperatura de dichos
fluidos sélo cuando sea necesario;

- una tercera etapa donde cada molde alcanza
una temperatura adecuada antes de verter
la colada (9) en la cavidad abierta (4) del
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modelo (3); incluyendo esos moldes un sis-
tema calefactor para activarlo en caso nece-
sario;

- una cuarta etapa donde se procede al ver-
tido de la colada (9) en la cavidad (4) de
cada molde (3) desde el cabezal mezclador
(12);

- una quinta etapa donde se cierra con una
cierta presién la cavidad del molde (3) me-
diante la horma que incorpora el corte (10)
del calzado; quedando la parte inferior de
ese corte embebida en la colada (9) ubicada
en el moldeo (3);

- una sexta etapa donde la colada (9) ubicada
dentro de la cavidad (4) del molde (3) soli-
difica uniéndose integralmente la colada (9)
al corte (10) del calzado;

- una séptima etapa de desmoldeo.

5. Proceso para fabricacién de calzado, segin
la reivindicacion anterior, caracterizado porque
incluye una etapa donde se impregna el interior de
la cavidad (4) de los moldes (3) de una sustancia
que facilita después el desmoldeo.

6. Proceso para fabricacién de calzado, segin
las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque
el material del piso (5) del calzado comprende dos
compuestos: uno poliol y otro compuesto de dii-
socianato que al mezclarse dan lugar a un com-
puesto de poliuretano.

7. Proceso para fabricacién de calzado, segin
la reivindicacién anterior, caracterizado porque
la proporcién de los dos compuestos del poliure-
tano es la siguiente:

- 45/65 % de poliol;
- 35/60 % de diisocianato.

8. Proceso para fabricacién de calzado, segin
la reivindicacién 6, caracterizado porque la pro-
porcién de ambos componentes del poliuretano es
la siguiente:

- 53 % de poliol.
- 37% de diisocianato.

9. Proceso para fabricacién de calzado, segin
la reivindicacién 1, caracterizado porque com-
prende un sistema de moldes que avanzan en cir-
cuito cerrado por un carrusel (1) dotado de me-
dios de deteccién y lectura (32) de la informacién
especifica de cada molde (3), medios que estédn
asociados a su vez a unos medios de control (33)
que regulan el sistema de llenado de las cavidades
(4) de los moldes (3); todo ello en orden a efectuar
las mezclas de componentes del material liquido
(9) de forma especifica en cada molde o conjunto
de moldes.

10. Proceso para fabricaciéon de calzado, se-
gun la reivindicacién anterior, caracterizado
porque los medios de deteccién y lectura (32)
junto con los medios de control (33) son capaces
de cambiar y variar las caracteristicas de fabri-
cacién del piso (5) en tiempo real con una enorme
rapidez adaptandose a rapidas fluctuaciones du-
rante la produccién.

11. Proceso para fabricaciéon de calzado, se-
gun la reivindicacién 9, caracterizado porque

7
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los medios de deteccién y lectura (32) permiten
el almacenamiento de la informacién especifica de
cada molde (3) mediante diversos sistemas con-
vencionales tipo electronico, magnético, éptico u
otros.

12. Proceso para fabricacién de calzado, que
comprende un carrusel de bucle cerrado que posee
medios convencionales para transportar por dis-
tintas estaciones de dicho carrusel unos moldes
con unas cavidades abiertas donde se conforman
unos pisos de calzado vertiendo previamente un
material sobre las cavidades de dichos moldes co-
rrespondientes con los pisos del calzado, incorpo-
rando cada uno de estos moldes ademéds un puente
donde se acopla un mecanismo regulable portador
de una horma que porta a su vez un corte de cal-
zado, de manera que una vez que se ha llenado
la cavidad del molde del respectivo material, se
cierra la misma con la horma, a fin de facilitar la
union del corte con el material del piso alojado
dentro de esa cavidad; caracterizado porque in-
cluye:

- un brazo giratorio (13) provisto de un ca-
bezal dosificador movil (12) que se encarga
de verter un fluido de poliuretano sobre las
cavidades (4) de los moldes (3);

- un depdsito (15) contenedor de un compues-
to fluido de poliol que forma parte del fluido
de poliuretano;

- un segundo depdsito (16) contenedor de un
compuesto fluido de diisocianato que forma
parte también del poliuretano;

- unas bombas (17) de transporte de los dos
fluidos de poliuretano que se encargan de
llevar ambos fluidos separados por media-
cién de unas mangueras intermedias (18)
hasta el cabezal dosificador (12) donde se
mezclan ambos fluidos componentes del po-
liuretano para su conformacién.
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13. Proceso para fabricaciéon de calzado, se-
gun la reivindicacién anterior, caracterizado
porque el cabezal dosificador (12) incluye:

elemento motor (20
- un husillo agitador (21),
- una cdmara de mezcla (25);

- un eje agitador 5193 que gira mediante un
)

- una boquilla de suministro (23) del poliu-
retano fluido para su vertido en los moldes

(3)-

14. Proceso para fabricaciéon de calzado, se-
gun la reivindicacién 12, caracterizado porque
el cabezal (12) incluye un sistema de refrigeracién
por agua.

15. Proceso para fabricaciéon de calzado, se-
gun la reivindicacién 12, caracterizado porque
los depésitos (15 y 16) contenedores de los dos
fluidos componentes del poliuretano incorporan:

- unos elementos agitadores (27) a fin de
mantener una homogeneizacién de los ma-
teriales, asi como una distribucién uniforme
de temperatura;

- un sistema calefactor que consiste bésica-
mente en un circuito de aceite caliente im-
pulsado por unas bombas (26).

16. Proceso para fabricaciéon de calzado, se-
gun la reivindicacién 12, caracterizado porque
incluye unos pilares con sensores (31) ubicados en
los moldes (3) para su identificacion por el sistema
de control.

17. Proceso para fabricaciéon de calzado, se-
gun la reivindicacién 12, caracterizado porque
incluye unos bidones (28 y 29) de almacenaje de
los dos fluidos componentes del poliuretano, bido-
nes que incorporan unas bombas calefactoras (30)
para transportar esos compuestos fluidos hasta
los depdsitos (15 y 16).
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