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Bl ealzado fabricado mediante estampado
0 inyeccidn con material termopldstico se ha obtenido
hasta el dfa de hoy empleando, junto con un trequel ma-

cho, una matriz consistente en tres partes, una de ellas,
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la iafexrior, para e; fondo y dos, las laterules.'paré el
empeine, no hxbiéndose podido proceder de mencra distinta
a cousa (e los huecos que, en nedids nés o menods grande,
existen en todo calzado, de cualuulsr tipo gue sea,

Bete sisteqan de fabricacidn cupleando mue
tricés congictente &n tres.partes orig;na el lueonvenicn-
te de 1ln inevitablc formeecidn de una linea de reboba a
lo largo de le linea de unidn de las dos partes laterales
del wmolde (generaluente gegdn el nlano uedio longiltudi-
nall; estz rebeba no sdlo no pucde nuica ¢liminl rse tow
telimente y haccrsc invisible, como sexfn necesario por re-
zoinus estéticas, siuo gue ¢4 origen a un porceataje no
despordiciable Ge desechos deblido a debilitumisnto del

calzado a lo largo de la 1fnea de rebaba correspondicnte

2 la 1lfinca de unidn de diches dos partes laterales del mol-

de, especisalmente cuando, coa0 nora lmonte sucede, ¢l cal-

zado estd fariado, ya que el foarro tiende a entrar en dicha

1isca de corexidn,
La finzlided del presente invento eg la

de elimnar log iuconvenicentes antes mencionados sslucib-

nand o el problone del empleo de un molde de unw sola Die-
zé pera tods la sweriicie latersl del calzado, con 1o
gue se reduce el coajunto de la matriz del molie a2 dos
partes solexente; une ianferior durs ¢l Loado y otra su-
perior para el empeine,

8l resultado se ho obtenido con €l 3rHCew-

diniento seadn la livencidn, Fabricando con cstos dos
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noldes ua calzado deformado‘ﬁcl cupeine de tol mmacrs qw
en el misio fultaban log huecos (aungue wresentaba un
descrrollo supcriicisl del empelne idéntico &l de un za-
pato como debe resultar) y tratandos, luego, en celiente
este calzado deformado asl obvenido, wontdndole sobre
wne horma consistente eén un macho Cuyo contorno corres-
pounde al del’calzado deseado con los huecos, y aprove-
ch .udo ast la nropiedad del mmterial termopldstico de
deforuarse con el calor y adaptarse a we nuevo contorno
sin estirerse, y estabilizando, luego, el empeine en és-
ta forme nueva medi:nte enfriumiento,.

Bl calor preciso para c¢sta scgunda operea-
cidn de puesta en forma el calzado defor&ado puede ser
suministred o por el mismo calor residual de 1la operecidn
de in eceidn o embutido, deholdeando ¢l calzado inmedia-
tamente despuds de foraado y poniéndale en seguida en su
horma definitiva; &l’este calor residuwl no fucra sufi-
cicnte, el molde derlnltivo puede provecrse de medlos
adecuados de calentémiento suplementario o solo el empei-
ne puede calentarse externamente,

Bn el adjunto dibujo estd representada es-
quemdticamente y a tfiulo de ejemplo no limitativo una
forma de realizacidn del presente invento.

La figura 1 es una seccidn transversal de
un calzado; en esta figura se indica, con linea de punto

y trazo el empeine de dicho calzado, deformada para eli-

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

Ie figum 2 representa el molde empleado
para obtener por medio de una matriz de una sdla pleza
para el propio empeine el calzado con dicho empeine de-
formado,

Ia figura 8 representa el molde-macho me-
diante el cual, por la accién del calor y subsiguicnte
enfriamlentoy se confiere al calzado la exacta forma defi-
nitiva deseada.

&n la figura 1 se indica, con lfinea conti-
nua, la seccidn de un empeine de un calzado que presenta,
como slempre, zonas huecas indicadas con l1; con 1?2 se in-
dilca con l¥nce de punto y trazo, la seccidn Jeforuads de
dicho empeine, con li gque quedan anulados dichos huecos.

Bn la figura 2 con A se indica el mscho y
con b y- U las dos partcs de la mutiiz del molde pura la
formacidn del empeine defomezdo, sin huecos, y para la del
fondo dcel calzado, respectivamente,

La parte B de la matriz destliwda a las for-
mecidn del empeine entero es de una sola pieza en lugr
de dos, como normalmente; este ha sido posible por el he-
chno de que se hai eliminado los huecos creando uwn calzado
con empeine deformado,

Bl calzado de wxierinl temaopldsiico, ob-
tenido por iayeccidn o por estunpacidn sesdn se indicea
en la fil.wra 2, se Jdesmoldes y se moats en el macho At
(figura S} Que conficre al empeine exactomente lg for@a

deseada resstableciendo los huecos 1.
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La aduptacidn del calzado de muteria ter-
mopldstica con euyuine defornads, 0biealdo con el molée
iepreseiicado en la _L.L\‘Lxlil 2, a la Iorma i:adipada en la fi-
gura & es posible por la accidn del calor y la cstabilie-
zacidn del empcine en su formw definitiva s8¢ obtlene new
dlante el enfriumiento suceslvo.

wl pmacho y la correspondisiute matriz para
la fabricacidn de calzzdo on la Foraa inicial con €l om-
veine deformado, wodiznte el ¢stumpad > 0 la inyeccidn se
pucde realizar, por ejeuplo, ubtiliznd o> modelos redis-
pusstos de produceidn iundustri:zl pero defomiados on ol
eupelne pare eliainar los huecds y, Luepd, c2lando en Su
interior yeso para obitener el .mcho gue se renroducird en
el ueterial adecuado; milentras gque la .otriz del eumpel-
ne pdGrd cousistir en una sala Pieza cre,ando. por ejumplo,
una cdscara metdlica, mediante lo pulverizacidn de astal
fundido o medi.mte otros sistenas ya conoeidcs, sobre el
sodelo anves umeuclonado del culzado pucsto en ¢l uxcho sin
huecos, prepurads segln aaterioriente dGescrit o.

#l procedisiento anteriomucnte descrito
puede anlicarse a calzado de z.rr:;terial‘temx :plédstico v,
taibidn, al Lcﬁ metorial termopldsitoc mezclado Intimamen-
te con gourl O coir otras sustanclas gue COASCYV D ¥ AN
tienen las propicdedes necesurias pare la reslizacidn de
gste proccedimient o,

Esta solicitud, gue corrcsponﬁe e la pre-

sentada en stalia el 2 de Viclembre de 1954, bajo el

o
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No, Verb, 23,676, se acoge &« low be:eficios del articu-

lo 51 del vigente lstatuto sobre Proniedad industrial

-« 0 - NO:.L‘J-%. -0 -

Los puntos de invencidn prosia y nueva
gue se prescntan pars que sean objeto de esta patente
de .nvencidn en mspalia, por Viulivs ailos, son los si-
gulentes:

12.- Procedimiento para la fabrica-
cidn, medicnte el estamvado o inyeccidn, de calzado
de materi:l termoplisiico o de mezclas de dicho iate-
rial con gomae 1 otras sustancias adecuadas, caracteri-
zado por el aecho de gue inicialmente se nroduce el cal-
zado defomado de nunera gus no oresente algén husco,
pudiendo asf utilizar una metriz de una pieza sola parc
empeine, y el calzado asi deformeado se monta, en calien-
te, en una horma en que s8e le da el contorno finel exacto
segfn se desea, creando los huecos anterioracnte evita-
dos, despudd de lo cual dicho contorno se hace estable
por efecto del enfriamiento.

2%,- Procedimiento segén la reivindicae

cién 1, caracterizado por el hecho de que el mecho v la
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imatriz correspondiente, para la fabricacién de calzado
pori eatampacidn o :';nyeccidn, en su forma inicial con
empeine, de:t'omadé. se construyen utilizendo modelos de
cal zado predispuwestos de la fabricacidn industrial defor-
ménd olos en el empeine de manera que se eliminen los hue-
cog8 y colando, luego, yeso em el interior de los mismos
para obtener el macho que se reprojuce en el m;».teriall
adecuado, mientras gue la matriz del empeine puede con-
sistir de una sola pieza crezndo, mediznte un sistona cual-
guiera ya conocido, una cdscara metdlica sobre el susodi-
cho modelo de calzado ya puesto en el macho sin huecos,
preparado segdn dicho anteriormente,

3?,- Yrocedimicnto para la fabricacién
de calzado de material termopldsticec empleando moldes
cuya parte de empeine forma un cuerpo unico.

tal y co.io se ha descrito en la lemaria
gue antecede, répresentado en el dibujo que se aoompafi.a
y con los fines gue se han especificado.

ssta wemoria consta de siete hojas escri-

tas por una sola cara.

sadrid, Y) SEP.1955!
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