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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
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s o b r e :

"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS PROTECTORES DE CALZADO".
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La presen te  s o l ic i t a d  hace re fe re n c ia  a  un procedimiento 

de fab ricac ió n  de elementos p ro tectore s de calzado , y más par­

ticularm ente a tap as de calzados femenino, de acuerdo con la  

d escrip ción  d e ta llad a  que del mismo se  r e a l iz a ,  debiendo Ín te r-  ¡ 

p re ta rse  siempre e ste  concepto en su más amplio sentido  y nunca 

en l im ita t iv o .

Esencialmente e ste  procedim iento, e s ta  concebido bajo  dos 

fa s e s  co n stru c tiv a s :

a )  Creación de lo s  tacones propiamente d ich os, de ca lza­

do de señora, especialm ente lo s  llam ados tipo  de a l f i l e r .  A t a l  

f i n  lo s  tacones han de presen tar e l  extremo in fe r io r  o punto de 

apoyo, a  base de uh re b a je , regu lar  p e r i fé r ic o , p rev isto  para 

l a  adaptación  de l a  tap a , cuyo r e g is t r o  áe precon iza ,

b) fa b ricac ió n  de l a  propia ta p a .

La primera f a s e ,  es de índole gen érico , aunque completa­

r í a  a  e ste  e fe c to , pea? l e  que se elim ina d e sc r ib ir  e l  proceso 

de construcción d e l mismo, can arreg lo  a  su s c a r a c te r ís t ic a s  

e se n c ia le s .

R e lativ o  a  l a  tapa o p ieza  p ro tec to ra , tenemos: 

a ) Fabricación  de l a  ta p a . Ha de p a r t ir s e  de un proceso 

de fu sió n  de cualqu ier m ateria l p lá s t ic o ,  duro o semiduro, p re­

ferentemente p& liestiren o  o p o l iv in i lo ,  aunque cualqu ier o tra 

varian te  de m ateria le s es también su scep tib le  de empleo.

E sta  fu sió n  se conseguirá a  un determinado grado ca ló rico  

determinándose una densidad apropiada del p la s t i f ic a n te  adecua­

do a  su f in a lid a d . ^

No es p reciso  agregar ninguna m ateria aglomerante c o lo id a l, 

ya que l a  cohesión m olecular del p lá s t ic o  es su fic ie n te  para e s­

ta b lecer  un cuerpo lo  convenientemente r e s is te n te  que cumpla l a  

f in a lid a d  a  que es d estin ad o .
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Durante l a  fa se  de fu s ió n , puede añ ad irse  cualquier co­

lo ran te  conveniente y tratad o  por medios químicos o in d u str ia ­

l i z a d l e s ,  y cuya decoración armonizará con e l  color del zapa­

to  sobre e l  que se ap liqu e l a  tapa o bien se presen tará  en su 

tono n a tu ra l, negro, ópaco o tran sp aren te , no alterando e ste  

d e ta lle  l a  e sen c ia lid aá  del procedim iento.

b) Moldeo de l a  p ie z a , E sta  operación se r e a l iz a r á  me­

cánica o manualmente y en e l molde conveniente, cuya configu­

rac ió n  ha sido  previamente acondicionada.

Los moldes podrán se r  m etálicos o r e fr a c ta r io s  adecuados 

a  su f in a lid a d  term ofraguante.

La masa conveniente de p lá s t ic o  fundido, se v ac ia rá  en 

e l molde, donde a l a  temperatura ambiente n atu ral red u cirá  a  

d terminado grado co lorido  y an tes de l a  completa s o l id i f i c a ­

ción , será  sometido a  l a  acción  de una pren sa , que comprimirá 

l a  p a sta  dentro del molde y a  l a  p resión  conveniente, para e l 

moldeo y elim inación de a i r e ,  manteniéndola durante un tiempo 

determinado y a l  f i n a l ,  se extrae  por vaciado o apretura del 

molde y posteriorm ente sometida l a  p ieza  a  una fu erte  corrien­

te  de a ir e  para conseguir l a  completa coagulación  y s o l i d i f i ­

cación del m ateria l u t i l iz a d o .

Una últim a operación co n siste  en elim inar p o s ib le s  reba­

bas que hayan quedado despuás de su extracción  d el molde, u t i ­

lizán dose para e l lo  c u c h illa s  o cu alqu ier instrumento cortan te .

L e íase  de pulimentado es l a  f in a l  y sometido a  fr ic c ió n  

de l a  pullmentadora apropiada durante e l  tiempo conveniente, 

l a s  tapas quedarán en condiciones de se r  u t i l i z a d a s .

E sta s  ta p a s , presentarán  l a  s ig u ie n te  configuración : 

Apreciada en p lan ta  con stituye una media caña, pero l a  

prolongación o longitud  correspondiente a  l a  a l tu r a  se va es­

trechando gradualmente, formando una sección  troncóconica, trun-
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cada a  a ltu ra  conveniente#

La zona p re v is ta  en a ltu r a  y correspondiente a l  l a t e r a l  

an te r io r  se presen ta  en su p e r f ic ie  p lan a .

La Lase propiamente d ich a, p resen ta  un mayor espesor de 

masa que el re sto  del conjunto e s t ru c tu ra l .

La p arte  ce n tra l de la  zona in fe r io r  o punto de apoyo 

de l a  ta p a , se  p resen ta  en l a  misma con figuración , sensiblemen­

te  sem icircu lar y vaciada rad ialm ente, determinando un sec to r  

p e r i fé r ic o , estando l a  parte  in fe r io r  plana e s t r ia d a  lon g itu ­

dinalm ente, para o frecer mayor co e fic ie n te  de r e s is te n c ia  a l  

d esgaste  n atu ra l del m a te r ia l .

En l a  banda in te r io r  de l a  base de l a  tapa y por e l  d ía­

teme de moldeo se graba e l  nómero correspondiente a  l a  medida 

del zapato , que en v irtu d  de l a  tran sp aren cia  del m a te r ia l, per­

mite su v isu a lid ad  para id e n tif ic a c ió n  de d ichas medidas paiaL 

su colocación  en lo s  t ip o s  adecuados de calzad o .

Actúa a  p resió n  sobre e l reb a je  d el tacón .

Las ven ta ja s p r in c ip a le s  de e s ta  tap a , entre o tra s  son 

l a s  s ig u ie n te s : a )  De reducido peso y volumen, b) P rá c t ic a ,

c) de f á c i l  y segura co locación , d) económico, é) d ecorativo , 

f )  h ig ié n ico , g) se elim ina totalm ente e l clavazón y pegamentos.; 

h) r e s i s t e n t e ,  ¡

D escrita  suficientem ente l a  n atu raleza  de l a  paten te , se } 

hace constarque podrán in tro d u cirse  C od ificac ion es de forma y . 

de d e ta lle  s in  que por e l lo  se a l te r e  l a  e sen cia lid ad  de l a  pre­

sente so lic itu d  que se re iv in d ic a  en l a  sigu ien te

N O T A  '

En resumen, l a  presente so l ic itu d  recaerá  sábre l a s  s i ­

gu ien tes re iv in d icac io n e s:

i s . — Un procedimiento de fab ricac ió n  de elementos protecto­

r e s  de calzad o , caracterizad o  porque como primera fa se  construc

3 0 .-
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t iv a  se precede a  l a  fu sió n  del m ateria l p lá s t ic o  danveniente 

a  l a  c a lo r ía  p re v is ta  y en l a  densidad más apropiada elim inan- ! 

do lo s  aglom erantes c o lo id a le s  para dar co n sisten c ia  molecular - 

a  l a  masa termofraguante y vaciándose l a  p a sta  en unos moldea 

configurados en sección  de media caña y de a ltu r a  conveniente, 

som etiéndola a un proceso de compresión mediante una prensa ma­

n ual o mecánica, desalojando e l  a ir e  que eventualmente se h ibie* 

se  asociado a  l a  m ateria en fu sió n  y una vez extra ído  del molde 

se procede a  l a  to t a l  s o l id i f ic a c ió n  d el elemento fabricado me­

diante co rr ien te s  de in ten sid ad  conveniente de a ir e  f r i ó ,  e s t a ­

bleciéndose durante e l  moldeo una zona vaciada en l a  zona que 

ha de c o n st itu ir  e l  punto de apoyo de l a  p ie z a , un vaciado en 

e l  que se habrá grabado por su  p arte  in te r io r  l a  re fe re n c ia  co­

rrespondiente a  l a  medida del calzado para su id e n tif ic a c ió n  y { 

una zona p e r i fé r ic a  l i s a  y e s t r ia d a  para determinar un aumento 

del co e fic ien te  de r e s i s t e n c ia  n atu ra l a l  d esgaste  del m ateria l 

u t i l iz a d o , procediendose una vezendurecida l a  p ieza  a  suprim ir 

l a s  p o sib le s  rebabas procedentes del moldeo, mediante una cuchi* 

H a s  manual o mecánica y posteriorm ente se somete a  un proceso ; 

de pulimentado, actuando l a  p ieza  por encaje a  p resión  sobre 

una zona previamente rebajad a de l a  parte  del calzado donde ha—! 

ya de ser a p lic a d a .

2 8 .-  UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS PROTECTO­

RES DE CALZADO.

Segdn se describe en l a  presente memoria que consta de 

cinco h o jas e s c r i t a s  a  máquina por una so la  cara  y d ib u jo s .

Madrid a  28 de enero, de 1959A
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