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de fabricacidn de elementos protectores de calzado, y més par—

ticulermente a tapas de calzados femenino, de acuerdo con la

descripeidn detallada que del mismo se realiza, debiendo inter-
56— pretarse siempre este concepto en su méds =amplio sentido y nunca

en limitativo,

Esencialmente este procedimiento, esta concebido bajo dos
fases constructivas:
2) Creacién de los tacones propiamente dichos, de calza- -

10, do de sefiora, especialmente los llamados tipo de alfiler, & tal -
fin los tacones han de presentar el extremo inferior o punto de
apoyo, a base de uh rebaje, regular periferico, previsto para
la adaptacidén de la tapa, cuyo registro 8e preconizae

b) fabricacidn de 1z propia tapae.

15 .~ La primera fase, es de Irdole genérico, aunque complete—
ria a este efecto, por le gque se elimina dcscribir el proceso
de construccidn del mismo, con arreglo a sus carzcteristicas
egenclialesn,

Relativo a la tapa 0 pieza protectora, tenemos:

20— a) Febricacién de le tapa. Ha de partirse de un proceso
de fusidn de cualquier material pldstico. duro o semiduro, pre-
ferentemente pbdliestirenc o polivinilo, aungue cudizguier otra

variante de materiales es también susceptible de empleo,

Esta fusién se conseguird a un determinado grado calérico
25 g determinendose una densidad apropiada del plastificante adecua-
do a su finalidad. |
No es preciso agregar ningun: materis aglomerante coloidal,
ya que la cohesidn moleculsr del pldstico es suficiente para es~
tablecer un cuerpo 1lo convenientemente resistente que cumple la ?

30, finalidad a que es destinado.
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Durente la fase de fusién, ?uede éﬁédirse cualguier co-
lorante converiente y tratedo por medios quimicos o industria—
lizables, y cuya decoracién armonizard con el color del zespa-—
to sobre el que se aplique la tapa 0 bien se presentard en su.
tono natural, negro, dpaco o transparente, no alterando este
detalle la egsencialidad del procedimiento, |

b) Moldeo de la pieza, Estz operacién se realizard me~
canica o manualmente y en el molde conveniente, cuya configu-
racién ha sido previamente acondicionada.

Los moldes podrén ser metdlicos o refractarios adecuados
a su finalidad termofraguante,

La masa conveniente de pldstico fundido, se vaciard en
el molde, donde a la temperatura ambiente natural reducird a
d-terminado grado colorido y antes de la completa solidifica-
cidén, serd sometido a la accién de un= prensa, que comprimird
la pasté dentro del molde y a la presién conveniente, paras el
moldeo y eliminacién de aire, manteniendola durante un tiempo
determinado y al final, se extrae por vaciado o apretura del
molde y posteriormente sometida la pieza a una fuerte corrien-
te de aire para conseguir la completa coagulacién y solidifi-
cacién del materiel utilizado,.

Une dltima operacién consiste en eliminar posiblea reba-
bas gue hayan gquedado después de su extraccién del molde, uti-
lizendose para ello cuchillas o cualquier instrumento cortante,

Igfase de pulimentado es la final y sometido a friccién |
de la pulimentadora apropiada durante el tiempo conveniente,
las tepas quedardén en condiciones de ser utilizadas,

Estas tapas, presentardn la siguiente configuracién:

Apreciada en planta constituye una media cafia, pero la
prolongacién o longitud correspondiente a la altura se va es-

trechando gredualmente, formando una seccién troncéconica, trun:



cade a altura conveniente,

La zona prevista en altura y correspondiente al lateral T
anterior se presenta en superficie plana,
Iia base propiamente dicha, presenta un mayor espesor de
S5e= masa que el resto del conjunto estructural.
La parte central de la zona inferior o punto de apoyo
de la taéa, se presenta en la misma configuracién, sensiblemen—?
' te semicircular y vaciada radialmente, determinando un sector
periferico, estando la parte inferior plana estriada longitu-
10,= dinalmente, para ofrecer mayor coeficiente de resistencila el
desgaste natural del materisl, ;
En la banda interior de la base de la tapa y por el ais-
tema de moldeo se graba el nimero correspondiente a la medida
del zapato, que en virtud de la transparencia del material,fper?
15 o mite su visualidad para identificacién de dichas medides pare
su colocacién en los tipos adecuados de calzado. '
Actua a presién sobre el rebaje del tacdn,.
Las ventajas principales de esta tapa, entre otras son
las siguientes: &) De reducido peso y volumen, b) Prdctice,
c) de fdcil y segura colocacidn, d) econdmico, e) decorativo, -
f) higiénico, g) se elimina totalmente el clavazén y pegamentoa;
h) resistente, :

Descrita suficientemente la naturaleza de la patente, se ;

hace constargue podrdn introducirse modificaciones de forma y
25 e~ de detalle sin que por ello se altere la esencielided de 1a'pre— 
gsente solicitud que se reivindica en la siguiente

NOTA

BEn resumen, la presenite solicitud recaerf sébre las si-
guientes reivindicaciones:
30 g 18 .~ Un procedimiento de fzbricacién de elementos protecto-

res de calgzado, caracterizado porque como primera fase construc
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tiva se precede a la fusién del material iléstico ganveniente ’
a la celoria prevista y en la densided més apropiada eliminan- %
do los aglomerantes coloidales para der consistencia molécular i
a la masa termofraguante y vacidndose la pasta en unos moldes :
5 o= configurados en seccién de media cafla y de altura conveniente,
sometiendola a un proceso de compresién mediznte una prensa ma—.
nual © mecénicé,-desalojando el aire que eventuslmente se hibief
t se asociado a la materia en fusidn y una vegz extraido del molde
se procede a la total solidificacidén del elemento fabricado me—
10.~ diante corrientes de inxehﬁidad conveniente de aire frio, estapg
Pleciendose durante el moldeo una zona vaciada en la gona que |
ha de constitulr el punto de apoyo de la piega, un vaciado en
el que se hebr{ grabado por su parte interior la referencia co-
rrespondiente a la medida del calzado para su identificacién y %
15— una zona periferica lisa y estriada para determinar un aumento u
del coeficiente de resistencia natural al desgaste del maxerialz
utilizado, procediendose una vezendurecida la pieza a suprimir
las posibles rebabas procedentes del moldeo, mediante una cuchi{
1llas manual o mecédnica y posteriormente se somete a un proceso i
20~ de pulimentado, actuando la pieza por encaje a presidn sobre :
una zona previamente rebajada de la parte del calzado donde ha:é

ya de ser aplicads,

22 ,— UN PROCEDIMNIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS PROTECTO%

{ , RES DE CALZADO, |

250~ Seglin se describe en la presente memoria gue consta de
cinco hojas escritas a mdquina por uma sola cara y dibujos.

Madrid a 28 de enero, de 1959
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