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El presate Modelo de Utilidad estd relacionado
con calzado para hombres, mujeres y nifios y, mas pérticu-
lermente, con una unided bésics de calzado, a la cual

pueden fijarse diversos tipos de estructuras de paia

Eg 5e de zepato, para formar varios estilos.
g : Un objeto general de la presente invenci&n
es el de proveer dicha unidad bdsica, como una estruc—
tura moldeads de pléstico y en una solas pieza, la

cual pueda fabricarse fdcil y econémicamente, por

10, produccidn en mase deuna plurelided de tamafios a los
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cugles puedan fijarse diferentes tipos de pale dse éaﬁato,
de una maners sencilla, a fin de producir un nﬁmeré
excepcionalmente grande de estilos diversos, permi#iendo
esto vender al menudeo, a precios muy bajos, calzaqo,

5e dotado de muchas ventagﬁs sobre el calzado de pielé
de produccidén méds costosa, tales como caracteristiéaa
de un ajuste excepcional que garantice una comodid%d

méxima, de retencidn de forma, de impermeabilidad

&

el agua, de no conductivided eléctrice, de un'acab@do
10;' atractivo y durable, y de inmunidad al ataque de moﬁos
¥ bacterias destructivas, propiedades que garanticep
ung larga vida de servicio, una feaistencia prolong%da
al desgaste y al roce, y otras caracter{sticas deseables
que a continuaeidn se hardn evidentes,
15, Un objeto mis especi{fico de la presente inven-
cidn es el de proveer una unidad bdeice de zapato,

moldeada de plédstico, la cuel pueds producirse rdpida-

mente por moldeo bajo calor y presién, como un producto
acabado que no requiera ningin trabajo o acabado adicio—
20. nal para el mismo, salvo procedimientos simples de !
| fijar medios de pala a la misma, comprendiendo dioh@
unided, como porciones integrales, un talén, con taéén,'
un contrahorte, un enfranque y una porcidn delanﬁera,
en forma de una porcion de suela de pisar, flanqueada
gf | 25, por un calzo delantero vertical fusionado con el
contrahorte o contrafuerte.
Un objefo adicional de la presente 1nvencion
es el de proveer uharrealizacién, del calzedo de la
presenterinvencién; la cual pueda hacerse fécil y

30, econdémicamente y la cual garantice un servicio eficiente.
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Otros objetos de le invencidn serén obviés,
en parte, y en parte apareceran a oonﬁinuacion.
La invencién comprende, por lo tanto, unf
artifculo de mamufactura que posee las caracteristiéas
y propiedades y la relacién de elementos, qQue se %
ejemplificardn en el articulo deserito a continuacién,
vy la esfera de la invencidn se indicara en las clé@sulas.

Para una comprension mds completa de la ﬁatu-
raleza y objetos de la invencidn, debe hacerse reférenw
cia a la siguiente descripcion detalleda, tomada em
relacidn con el dibujo anexo, en el cuals .

La fig. 1 es una elevacidn seccional y 1§n~
gitudinal de um modalidad 0 realizacidn de la unidad
de zapato de plastico, de le presgente invencidn, y@
de un molde para fabricarle, estando el molde ilusfrado
en forma diagramdtica, como se emplea en el moldeo
de le unidad de zapato;

La fig. 2 es una perspectiva de elevaciéﬁ b
de la unidad de zapato derecho, del. tipo representedo en %
le fig. 1, vieta de frente; ‘ | !

La fig. 3 es una elevacidén seccional lonéitu—
dinal de la unidad de zapeto de la fig. 2, mostrade con
un cuerpo de meterial de relleno, situsdo dentro dé la
hoguedad del tacdn,y con una plentille montada den#ro
de la unided; y :

Le fige. 4 es una vista en perspectiva deéla
unidad de zapato izquierdo, del tipo mostrado en la
fig. 1, vista de lado y por abajo, ilustrando, con
lineas punteadas, une pale tipica que puede fijérséle;

para completar un. zapato de un estilo determinado.a




Refiriendose al dibujo, en el cual los nﬁmeros
similares identifican partes eimilares, en todas las
vistas, se verd que uns realigacidn de la presenteé'
invencié%gamprende una unidad bdeice de zapeto, moldeada

54 de pléstico, 10, que_eﬁ la figura 1 se ilustre tal:
como se moldea eon el usc de un aparato de moide 11;
el cual puede congistir en una matriz hembra 12 y
una matriz mecho 13. Preferenteménxe la unidad de
gapato, de pléstico 10, se moldea de una composicidn

10. apropiada de polimero sintético, que garantice, para
la unidad moldeada, caracteristicas parecidas a 1asf
de la piel y, mds especificamente, las indicades en?
la presente. Dicho material pléastico puede ser une |
composicidn epropiads de clorurc de polivinilo, plds-

15, tificada, si se desea, & la cual puede incorporarse,

8i se desea, cualquier material apropiado colorante |
y/u opacante. Si el material de pldstico escogldo eé
del tipo termopléstico, el aparato de moldeo se cone-
truird, por supuesto, de modo de aplicar la preeidn
20. necesaria de configuracidén y el calor neceaario de
plastificacién,‘y puede incluir medios de enfriamiento,
de acuerdo con las enseflanzas del arte del moldeo,
cuyes téenices especificas no forman parte de la pre@ente
invencidne ‘
25. Las matrices macho y hembra, 12 y 13, puedpn-
hacerse de aceroc fino para herramientas, estando,
preferentemente, las superficies 14 y 15, que defineh
la cavidad del molde, enchapsdas convenientemente,

por ejemplo con cromo y, preferentemente, pulidas hapta

30, tener un acabado liso altamente brufiido, a fin de
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‘te en une porcién de tacén 16, una porcidn complete

impartir, & la unidad moldeada de zapeto 10, unﬁ
superficie acabada altamente pulida, que puede ﬁer
simllar a la del charol fino o de piel de becer?o 0
cabretilla, de alta calidad, Ie producecidn de dﬁcha
unided moldeada de zapeto 10 puede requerir de 45
segundos & 2,5 minutos, dependiendo de las eara%teris-
ticas de la composicién especifica de pldstico que se
emplee y del factor de enfriamiento, eé?ecir, un
per{odo de tiempo suficiente para garantiszar, béjo
condiciones dadas, la solidificacidn, a fin de ?ermi-
tir el desprendimiento de la unided moldeade, de la
cavidad de la matriz hembra.

En la forma ilustrada en el dibujo, la
unidad de zapato 10, moldeads de?léstico, consigte
en une eetructura unitarie y a prueba de agua, de
un material pldstico, que tiene una flexibilided
limitada perc que contribuye & la comodided, y &lgo
de elasticidad, pers que esa ajustable al pié y;
retenga su configuracidén de por sf, ein incomod@r
al usuario, al miemo tiempo que tiene una rigidéz

puficiente paréproveer un soporte adecuado, y tiene

une buena reeistencia al desgaste y es substancielmente

a gueba de roce. Esta unidad bdsica de zapato 10 eonsis-

de contrahorte o contrafuerte 17, una porcién delantera
de suela 18, una poreidn de enfranque 19 y un calzo
de empella 20, |

La porcidén de tacén 16, de la realizacién
ilustrada, puede incluir una bese aubstancialmenke

plana 21, una pared delantera o "pecho" 22, y pa?edes

|

|

|

|
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laterales 23, preferentemente de configuracidn conven-
clonal, que definen, conjuntemente, una hoquedad 24
abierta por el extremo superior. El estilo de thcén
iluétrado es gimplemente ilustrativo, puestocueﬁla

5, unidad de zapato 10, de le presente invencidn, puede
proveerse para tipos diversos de zapatos, caracﬁeri~
zados por tacones de configuracidn y alturas di%tin—v
tas, Por ejemplo, diche unidad bdsice de zapatoi
puede proveerse para zapetillas de tacdn alto y%_

10. similares, puesto que medios apropiados de nﬁcl?o de
| soporte y atiesamlento pueden sentarse o insertérse
dentro de la hoguedad 24 del tacén, ya sea en forme
de una unided inserte y configursde y maciza, dé
madera, de pléstico moldeado, etc., 0 bien como un
15. cuerpo rigido y firmemente montado de un material
solidificable vertido dentro de la hoqueded delétacén,
en estado fluente., Para sandalias, dicha unidad bdsica
de zapato 10 puede ﬂotarse‘simplemente de une porcidn
engrosada de tacdn.
20. El contrafuerte completo 17 va sobrepuesto
‘ arribe de las paredes laterales 23 del tacén y e?té
en forma de dbs partes traseras e integrales de ?ostado,
es decir, la parte trasera de costado 25 de aden@ro
¥y la parte trasera de costado de afuera 26 que,réomo
25, se verd mejor por la fig. 2, son de uma configur#cién‘
perceptiblemente curva hacia adentro, o cénoava,ide
modo de obtener el deseado ajuste estrecho a losilados
del talén de una persona, 10 cusl es muy dif{cil‘de

proveer en calzado de piel. Dicha configuracidn de

30. les partes traseras de cogstado 25 ¥ 26 garantiza\un

|
|
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ajuste estrecho que impide que el pie se deeliée hacia
arribe y hacie abaejo, dentro del contrahorte, ﬁ
garantiza una comodidad méxime. Puesto que.el Qaterial
pléstico es flexible y eldstico, la forma del 40ntrahor4
te 17 es adaptable automdticamente & la configqracién
espec{fica del talén, de contorno normsl, décu%lquier
persona dada, y no estd sujeta a la caractgriséica

de deformacion de los zapatos de piel, que pue#e
resultar cuando éstos se humedecen o mojan, coé trans-
pirecidn o agua, adoptando después, al secarse; uns
configuracién deformada.

Le porcidn de suele delantera 18 y la poreién
19 de enfranque, que la conecta con la pared délantera
22 del tacdn, son, preferentemente, de una forme conven-
cional, para garantizar le comodidad méxima pare el
ple de uns persona, segin le altura espeéﬁficafdel
taldén 16, empleado en la realizecidn ilustradaipor via
de ejemplo. Bi se desea, la porcidn de enfranq@e 19
puede reforzarse con cualquier insercidn apropiada, que
puede interponerse sobre la misma, debajo de uéa planti-
lla, o bien incorporarse por moldeo, a la propia percidn
de enfranque, Eara proporcionar un soporte mej¢r para
el arco de una persons., .

Bl cglzo 20 de la empella comprende @na Pered
vertical extendida hecia arriba, de preferenci$ continua-
menté, por los mdrgenes de la poreidn delanteré de suelsa
18 vy la poreidén de enfranque 19, hasta una altgra apre-—
ciéble, para formar laas paredes laterales de la empella,
¥y preferentemente,'haéta una sltura menor que el

grosor de le parte delantera del pie normal de une
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persona promedio, por ejemplo de la porcidn anﬁeriar

de le plante del pie, con los dedos. El calzo 20 de la
empella se fusiona con las partes traseras y cﬁneaVas
de costado 25 y 26, para formar extensiones deélas nig-

5, mas hacia adelante. £l borde superior 27, del calzo 20

de la empella se encorva hacie arriba, haste fasionarse

‘lisamente con el borde superior 28 de la porcidn 17

de contrahorte, como sge muestras en el dibujo. Ll calzo
20 de le empella puede ser de variag formas y haste
10, puede omitirse, del mismo, la poreidn de punta; para

su uso en la fabricacidon de zapatos de punta abierta.

Como se ha propuesto en la fig. 3, la:hoque-
ded o "pozo" 24 del tacdn, estéd relleno con un ?uerpo
29 de ﬁn'ma%grial apropiado de rellenc, por ejemplo
154 de corcho, caucho suave o tipo esponja, u otra sus-
tancia resiliente o eldstica, de Dpeso ligero, d? modo
de reducir al minimo el choque transmitido al cuerpo
de una persona cuando el tacdn da contra el sueio,
al ceminar. Se ha encontrado Que un tacén relleno
20, transmite, al cuerpo de une persone, un choque pucho
menor que el transmitido por un tacdn macizo, a@n
estando provisto éste de calzas eldsticas. De grefe-
rencia, la unidéd bdelce 10 se dote de una plaﬂtilla
apropiade 30, cuya porcidn trasers golapa y ouﬁre al

25, cuerpo de rellenoc 29; y, si se desea, las poroﬂones

de suela y de enfranque 18 y 19 se configuran, %xter-
namente, para simular los bordes de una suela therné
de t1po ueual. Le elaeticidad dele unidad moldeads

" permite desprenderla fécilmenje de la cavidad %el molde

30. aunque haya éreas rebajadas.

[a— - - R e s
i
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La unided bdsica de zapato 10 puede émplearse
en la construccidn de estilos muy diversos de omlzado
puesto que les palas, de diversos tipos, puedeﬂ!fijarse
fédcilmente a, y montarse sobre, la unidad. Por-?jemplo,
como estd ilustrado en la fig. 4, la unidad pdsica
de zapato 10, de la forms ilustrade, puede convertirse
fédcilmente en un choclo u “oxford", +ipo deport?,
econ perforar los mdrgenes superiores del calzo 20
de la empelle y con fijarle, con cintas, como sq ha
ilustrado en 31 con lineas punteadas, una partegdelans
tera atractiva o pala, de empella 32, ilustradagcon
1ineas de puntos y guiones. De ume existencia déitalea
unidades bdsicas 10, moldeadas de pldstico, pueden
crearse y producirse, lliterslmente, centenarecs de
estilos diferentes de zapatos. Un fabricante puede
tener en existencia un modelo especi{fico de unidéd
bédsica, para ambos pies, derecho e izquierdo, abarcaendo
unas cincuenta y seis variasciones distintas en tamafio
¥ en ancho, que se ajusten selectivamente & los pies
de personas promedio y, desde luego, pueden tenerse
existencias de modelos distintos, de dichas unidedes -
bdsicas, con variaciones tales que se multipliqué
el mimero de estilos posibles, tales comolos de @n
renglén de calzado de deporte, los destinados a ﬁraerse
en la calle, zapatillas, sandalime, etc.

A tales unidadee bdsicas pueden fijarsé, en

forma sencilla, diversos tipos de cintas o0 correas

trensverseles, palas de empella perforadas o sin perforark

y partes delanteras sin puntera, as{ como palas para

calzado tipo h%oeib,'pdlaa*para botas de corte alto,
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zapatillas tipo dpera, etc., emplefndose cualesquiers
medios decorativos apropiados, tales como cinxag,
0Jillos, costura y similares. Desde luego talesi
unidades béa%caa de éapatos, moldeadas de pléstioo,
pueden producirse también para calzado para dam%s,
hombres y nifios, 1o mismo que para calzado ortopédico
¥y correctivo y aun para emplearse en la construécién
de celzado hecho bajo receta médica, cuyo ajusfé tiene
que ser exacto eon respecto a pies ﬁal formadoséy
deformados. I
. Tales reglones estandard de zapatos y bicho
calzado especial pueden produclrse, mediante el bmpleo
de unidades bdsicas de zapato, de la presentﬁinvpnoién

& un costo mucho més bajo que el requerido rara la

fabricacién de calzado similar de piel y otros materia-
les estandard en el arte, como se emplean de acu%rdo con
préicticas estanderd. A pesar de que dicha eoonomia
permite vender dichos zepetos, a precios de menu@eo
mucho més bajos, los zapatos resultantes tienen ﬁuchas
ventajas comparados con calzado de piel, puesito Que

el moldeo de los mismosgprovee un aéabado excepc;o—
nalmente atractivo sin réquerir operaciones tedi@sas

y costosas de acabado, al mismo tiempo que quedaigarany
tizada le impermeabilidad del calzado resultente, con
respecto a superficies mojadas sobre las_cuales ée
camine, sin impedir necesariamente la libre circélacién
de aire, puesto que puede hacerse una provisidn ;
aproplada para dicha circulacidn, en las palas Eﬁadas

a les unidades bésicas,

Bl calzado hecho por empleo de unidadeé

|
|
|
\
|
|
|
|
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bésicas de la presente invencidn también es fueéte

¥ puede convertirse substancialmente en calzado?a
pruebs de roce, por empleo de un materiasl de pl%stico‘
fuerte, apropiedo y también de larga duracidn, éara

. R ' l
que dure mag que modelos similare?hechos de plel..

Agimismo, por ser a prueba de agua, dichas unidddes

bdsicas de calzado también garantizen la eliminécién
de riesgos de aocidente; puesto que el matefialépléstico
puede ser no conductivo, eléctricaments, ¥y les %uelas
del mismo pueden ser de calidad antirresbalante;
reduciendose as{ el riesgo de caidas. Tales uniiades
bdpicas de zapato tembién garantizen la proteocﬂén
contra la destruccién por mohos y bacterias, lo bual
es de importancie particular en climas himedos ﬁ en
paises tropicales. | |

Asi se verd que los 6bjetos antes expuestos,
entre los hechos aparentes por la descripecidn aﬁterior,
se logran eficientemente y, puesto que pueden hgcerse
ciertoé cambios en el articulo anterior, sin deéviarse
del alcance de la invencién, es la intencidn que
tode la materia, contenida en la descripeidn anterior
0 mostrade en el dibujo adjunto, se interprete qomo
ilustrativa y no en un sentido limitativo.

i También debe comprenderse que las sigqientes
cldusulas estdn destinedas a abarcar todas las @arac—
teristicés genérices y especi{ficas de la invencién
descrite en la presente, y todas las.declaracibnas
del alcance de la invencién que, como una cuestién

de idioma, pudiera decirse se hallen entre las mismas.
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Descrlta suficientemente 1la néturalezé del

invento, as{ como 1la manera de realizarlo en la | prac—
tica, debe hacerse constar que las disposicionea
anteriormente indicadas son susceptibles de modificacio— .
neg de detalle en cuanto no alteren su principip funde~- .
mental, siendo 1o que conatituye la esencia del refe—
rido invento y por 1o que se solicita Modelo de
Utilidad por 20 afios en Espafia:s"Unidades bdsicas

pare calzado¥; caracterizdndose por lo sigulentés
P.~ Unidades bdsices parg calzado, carac~

terizdndose porque la unided inferior de zapato,

propismente diche estd moldeada de un material yléstico

y adaptada para que se flije & la misma una de éntre

diversas palas de zapato y comprendiendo una estruc—

tura unitaris de material impermeable plastioo, de

una flexibilidad y elasticidad limitadas, taleq

que retenga de por el su forma, sin 1ncomodidaq

para el uguario, incluyendo dicha estructura uﬁa

porecidn de tacén, una porcidn de contrehorte o;contra-

fuerte completo, sobrepuesta arriba de dicha pércién

de tacdn y constituyendo las dos partes traserés

de costedo, una porcidén delanters de suela, une poreidn

de enfranque entre ésta y la porcidn de tacén, y un

calzo de empelle comprendiendo una pared vertical
extendida heacle arribe cuando menos por porcio@es

de los mdrgenes de diche suela de la porcién ielantera;
siendo dicho éalzo de empella substancialmente de

uns eltura menor que la de la porcidn de contrahorte

pero con su borde superior encorvado hacia arribe
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hacis atrds y fusionado ligeramente con el borde

superior de dicha poreion de contrahorte.
22 ,~ Unidades bdsicas para calzado, segin
reivindicaecion 18, caracterizadas porque la oitéda

unidad estd moldeada en un materiel pldstico, y!

en la cual las dos partes traseras de costado son
de configuracién céncava, pare ajustarse e la forma

del pie.

32,-~ Unidades bdsicas para calzado, sﬁgﬁn
reivindicaciones anteriores, caracterizadas por@ue
la aitura del calzo de la empella es substancialhente
menor que el grosor de la parte delantera de un @ie
normel del tamefio para el cual esté disefiada la ﬁnidad
especifica de zapato.

49 ,- Unidedes bdsicas para calzedo, segun

cualquiera de las reivindicaciones anteriores, cérac—

terizadas porque la porcidn de tacdn es hueca, cpm-

prendiendo uns hoquedad que puede llenarse,
59 ,~Unidades bdsicas para calzado, segin
cualquiera de lasg reivindicaciones anteriores, cérac-

terizadas porque incluyen una plantilla separada;

62,.~ Unidedes bdsicae para calzado, segin
lo egpecificado en las reivindicaciones 42 y 5§,E
caracterizadas pordue la plantilla sirve como uné
cublierte para la hoquedad que puede llenarse. i

72,~ Unidades bdsicas para calzado, segdn
lo especificado en cualquiera de las reivindicacionss
42 a 68, caracterizedas porque comprenden un cuerpo

de materiel de relleno, dentro de la hoquedad.

88 ,- Unidades bésicas para celzado; tal y




como queda substancialmente descrito en la prese}nte

memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos.

.Este memoria consta de catorce hojas eyscri\tas

& méquina por una sola cara, |
Medrid, 22 de abril de 1957.i

FRANK ALBERT MULLER.,

4, GOMEZ ACEBQ Y MODET
PP
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