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^ÉAORIA. HESCRIPIIVA 

para s o lic ita r

P A I  R N i  E DE I N V E N C I O N  

e n

E S P A L A 

por VELN'LE años

a nombre dg^S.j¿ P E R  G A, i*, per A ., entidad ita lian a , 

establecida en Turin, I ta l ia ,  por:

<EKOCEDÍMBá* it) PARA LA í'ABRICACION DE CALZADO BE 

^A'IERIAL TEHAOPLASTICO EMPLEANDO MOLDES CUYA' PAR- 

EMPEim FORMA UN CUERPO UincO".-
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E1 calzado fabricado mediante estampado 

o inyección con material ternoplàstico se ha. obtenido 

hasta e l d ía de hoy empleando, junto con un trequel ma­

cho, una na t r is  consistente en tres partes, una de e lla s .
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la  in fe r io r , para e l fondo y dos, las la te ra les , para e l  

empeine, no hablándose podido proceder de manera. d is tin ta  

a cansa de los huecos que, en medida más o menos grande, 

existen en todo 'calzado, de cualquier tipo  que sea.

Este sistema de fabricación empleando ma­

tr ic e s  consistente en tres  partes orig ina e l  inconvenien­

te de la  in ev itab le  formación de una linea  de rebaba a 

lo  largo de la  lín ea  de unión de las  dos partes la tera les  

d e l molde (generalmente segdn e l  plano medio long itud i­

n a l); esta rebaba no sólo no puede nunca, elim in rse to ­

talmente y hacerse in v is ib le , como sería necesario por ra­

zones estáticas, sino que dá origen a un porcentaje no 

desperdiciable de desechos debido a debilitam iento del 

Raizado a lo  largo de la  lín ea  de rebaba correspondiente 

a la  lín ea  de unión de dichas do-a partes la te ra les  de l mol­

de, especialmente cuando, como norsalmnite sucede, e l  ca l­

zado está ferrado, ya que e l  forro  tiende a entrar en dicha 

lín ea  de conexión.

La fin a lid ad  del presente invento e.s la 

de elim inar lo s  inconvenientes antes mencionados solucio­

nando e l  problema del empleo de un molde de..una sola p ie ­

za pera toda la  superfic ie la te ra l de l calzado, con lo  

que se reduce e l conjunto de la  matriz del molde a dos 

partes solamente; una in fe r io r  paro, e l  fondo y otra su­

perior para e l empeine.

n i resultado se he. obtenido con e l proce­

dimiento segdn la  invención, fabricando con estos dos
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moldes un calzado deformado del empeine de ta l manera que 

en e l mismo faltaban los huecos (aunque presentaba un 

desarro llo  su perfic ia l del empeine idén tico  a l de un za­

pato como debe resu lta r) y tratando, luego, en calien te 

5 este calzado deformado así obtenido, montándole sobre

una horma consistente en un macho cuyo contorno corres­

ponde a l del calzado deseado con lo s  huecos, y aprove­

chando a s í la  propiedad del material term oplístico de 

deformarse con el calor y adaptarse a un nuevo contorno 

10 sin estira rse, y estabilizando, luego, e l empeine en és­

ta forma nueva mediente enfriam iento..

E l calor preciso para esta segunda opera­

ción de puesta en lom a d e l calzado deformado puede ser 

suministrado por e l mismo calor residual de la  operación 

15 de inyección o embutido, déínoldeando e l  calzado inmedia­

tamente después de formado y poniéndole en seguida en su 

horma d e fin it iv a ; ai'este  calor residual no fuera su fi­

ciente, e l molde d e fin it iv o  puede proveerse de medios 

adecuados de calentamiento suplementario o solo e l  empei- 

20 ne puede calentarse externamente.

En el adjunto dibujo está representada es­

quemáticamente y a tíiu lo  de ejemplo no limitativo una 

fomia de realización del presente invento.

La figura 1 es una sección transversal de 

35 un calzado; en esta figu ia se indica, con línea de punto

y trazo e l empeine de dicho calzado, deformada para e l i ­

minar los huecos, pudiendo obtenerlo así por medio de
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una matriz de una pieza sola.

La figura 2 representa el molde empleado 

para obtener por medio de una matriz de una sala pieza 

para el propio empeine el calzado con dicho empeine de­

formado .

La figu ra  5 representa e l molde-macho me­

diante e l  cual, por la  acción del ca lor y subsiguiente 

enfriamiento^ se confiere a l calzado la  exacta forma d e fi­

n it iv a  deseada.

-K*n la  figura 1 se indica, con lín ea  con ti­

nua, la  sección de un empeine de un calzado que presenta, 

como siempre, zonas huecas indicadas con 1; con 18 se in ­

dica con lín ea  de punto y trazo, la  sección deformada de 

dicho empeine, con la  que quedan anulados dichos huecos.

iin la  figu ra  2 con A, se indica e l macho y 

con 3 y u las  dos partes de la  m atiiz del molde para la  

formación del empeine defoimado, sin huecos, y para la  del 

fondo del calzado, respectivamente.

La parte 3 de la. matriz destinada a las fo r ­

mación del empeine entero es de una sola pieza en lugar 

de dos, como normalmente; este ha sido posible por e l  he­

cho de que se han eliminado los huecos! creando un calzado 

con empeine defoimado.

JB1 calzado de m ateria l termoplestico. ob­

tenido por inyección o por estampación segdn se indica 

en la  figura 2, se desmoldea, y se monta en e l macho A* 

i f  i  gura 3) que confiere a l empeine exactamente la  for;aa 

deseada restableciendo los huecos 1.
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1
La adaptación del calzado de materia te r­

mopila t ica  con empeine defor¡aad.o. obtenido con e l molde 

representado en la  figu ra  2, a la  forma indicada en la  f i ­

guro 3 es posible por la  acción del calor y la  c s ta b ili-  

5 zación del empeine en su forma d e fin it iv a  se obtiene me­

diante e l enfriamiento sucesivo.

11 macho y  la  correspondiente matriz para 

la  fabricación  de calzado en la  forma in ic ia l  con e l em­

peine deformado, mediante e l estampado o la  inyección se 

10 puede rea liza r , por ejemplo, u tilizando modelos predis­

puestos de producción industria l pero defornados en e l 

empeine para elim inar lo s  huecos y, luego, colando en su 

in te r io r  yeso para obtener e l macho que se reproducirá en 

e l m aterial adecuado; mientras que la  matriz del empei- 

15 ne podrá con sis tir  en una sola pieza creando, por ejemplo,

una cáscara metálica, mediante la  pulverización de metal 

fundido o mediante otros sistemas ya conocidos, sobre e l 

modelo antes mencionado del calzado puesto en e l  nacho sin 

huecos, preparado segdn anteriormente ¿escrito .

&* 3̂. procedimiento anterio monte descrito

puede aplicarse a calzado de imt e r ia l tena/plástico y, 

también, a l  de m aterial termoplásitoc mezclado íntimamen­

te  con goma o con otras sustancias que conscrv n y man­

tienen la s  propiedades necesarias para la  rea lizac ión  de 

25 este procedimient o.

Rsta so lic itu d , que corresponde a la  pre­

sentada en I ta l ia  el 2 de Diciembre de 195A, bajo e l
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No. ^*erb. 23.676. se acoge a los be^Rficios del a rticu ­

lo  51 del vigente estatuto sobre Pi* opiedad ind ustria l

- O - N O 1 A  -  O -

Los puntos de invención propia y nueva 

5 que se presentan para que sean objeto de esta patente

de j.nvención en Lspaíla, por VLiirN aííos, son los s i -  

guie ntés:

1^ .- Procedimiento para la  fabrica ­

ción, mediante e l estampado o inyección. Re calzado 

1 0  de material termopldstico o de mezclas de dicho mate­

r ia l  con goi3a u otras sustancias adecuadas, caracteri­

zado por e l  hecho de que inicialm ente se produce e l ca l­

zado deformado de manera que no presente algdn hueco, 

pudiendo así u t i l iz a r  una matriz de úna pieza sola para 

15 empeine, y e l  calzado así deformado se monta, en ca lien ­

te , en una horma en que se le  da e l contorno fin a l exacto 

segdn se desea, creando los huecos anteriormente e v ita ­

dos, despuóá de lo  cual dicho contorno se hace estable 

por efecto del enfriamiento.

29.- Procedimiento segdn la  reivindican 

ción 1, caracterizado por e l  hecho de que e l  macho y la
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matriz correspondiente, para la  fabricación  de calzado 

por<estampación o inyección, en su forma in ic ia l  con 

empeine, deformado, se construyen u tilizando modelos de 

calzado predispuestos de la  fabricación  industria l d e fo r­

mándolos en e l  empeine de manera que se eliminen lo s  hue­

cos y colando, luego, yeso en e l in te r io r  de lo s  mismos 

para obtener e l macho que se reproduce en e l material 

adecuado, mientras que la  matriz del empeine puede con­

s is t ir  de una sola pieza creando, mediante un sistema cual­

quiera ya conocido, una cáscara metálica sobre e l susodi­

cho modelo de calzado ya puesto en .el macho sin huecos, 

preparado segdn dicho anteriormente.

3 - .-  Procedimiento para la  fabricación  

de calzado de material termoplástico empleando moldes 

cuya parte de empeine forma un cuerpo ánico.

aal y co.no se ha descrito en la  Memoria 

que antecede, representado en e l dibujo que se acompaña 

y con los fin es  que se han especificado.

lista memoria consta de s ie te  hojas es c r i­

tas por una sd a  cara.

Madrid, SEP.19551
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