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* PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE CALZADO "



La presente patente de Invención se refiere ¡ 

a an procedimiento y dispositivo para la  fabricación de cal- j 

zado, con cayo procedimiento el calzado que se obtiene, espe- i
oialmente zap atillas, tienen la  mitad superior del oontorno !

¡
6 de su so sia  escondida, y l a  otra mitad, la  in ferior, a l dea- i 

oabierto, yendo oabierta esa parte saperior por ana pieza ! 

e lá stica  anida a la  saela, qae presenta an oanto redondeado 

de material e lástico , como s i  existieran doe aoelas super­
puestas.

10 3obre eaa parte e lá stica  va asa vez montado

el oonjanto formado por el oorte con so forro y la  p lan tilla , !

! cosida a aquél, prolongándose e l oorte por debajo de la  plan- !
i ,  ^  i

t i l l a ,  despaes de oaervarae en ana peqaeHa fa ja  in ferior, qae 

también, a l fabricar el calzado, se une, como la  suela, a la
¡

15 pieza e lástica  intermedia.
!

Tal anión se realiza por vulcanizado, median­

te e l dispositivo qae se reivindioa, qae está dotado de re­

sistencias e léctricas, o de otra instalación de calentamien- ' 

to , y o onata, como elementos esenciales: de una base, qae pre- 
80 santa ana canal para a lo jar la  parte inferior de la  mordaza ¡ 

qae dá forma al contorno de la  zapatilla  o sim ilar; de modo i 

qae el perfil transversal de la  parte interior de la  pieza 

qae forma la  mordaza, y el trazado de la  parte saperior del ¡ 

nade o de la  base que qae da circundada por dicha mordaza, im-

25 primen en e l oonjanto antes expuesto, formado por el corte ¡
¡con la  p lan tilla , la  pieza intermedia e lá stica  y la  suela, ¡

!
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la  forma deseada, al mismo tiempo qu.e por los diapoaltivoa de ! 

calentamiento ae rea liza  la  vulcanización, que da logar a la  ¡ 
íntima y segura unión entre ta le s  elementos.

Es de oir, eaa mordaza o t i je r a , conjuntamen- ! 

te con a l saliente de la  base del dlapoaitivo, forma la  aue- [ 

la  y combina el dibujo del canto de la  parte in ferior de la  ¡
I

zap atilla .

El procedimiento de fabricación ea pues bien 

sen cillo : en una primera fase ae colocan loa elementos que ! 

han de formar la  zap atilla , con laa poaicionea relativas en- i 

tre a i  reaeñadaa, y como aegunda faae aplicando e l calor ne- i
ceaarlo durante el tiempo preoiao ae consigue la  vuloaaiza- '

¡
ción y unión, dajudo a l conjunto indicado, por ati parte aupé- , 

r io r , la  presión conveniente.

En la  aplicación del procedimiento y diapoai- ;i
tivo que ae reivindica oaben multlplea modalidadea, tanto en i

lo que ae refiere al empleo de diversos materiales y a laa

d istin tas formaa de realizar iaa operaoionea o faaea del tra-  j
^  ¡

bajo, como en lo que concierne a l  dispositivo, que sera en ¡
cada oaao de laa caracteríatloaa, tamaños, materiales y for- !

í
maa que se juzguen adecuados, aln que laa variaciones en cual­
quiera de loa extremoa apuntados o en otros detalles de pre­

sentación o ejecución, afecten a la  esenoialldad reivindica- j 
da, por lo  que la s  aplicaciones que se hagan del procedimien- j 
to y dispositivo a que noa referimos, con oualquiera de eaaa 

modificaciones, no aeran aino variantes Igualmente compren-



didas y protegidas por e l presente registro#

En esta  idea, la s  adjcuitas figuras correspon­

den cínicamente a cena forma de ejecución, sin  oaracter alguno 

limitativo que se presenta a títu lo  de ejemplo de realización 

6 para concretar cnanto se dice en esta memoria descriptiva.

La f ig . 1 presenta la  proyección en planta, 

de las partea esenciales del dispositivo, necesario para la  

aplicación del procedimiento que se reivindica.

La f ig .  8 muestra la  sección del mismo, por 

10 e l plano que se seHala en A-B sobre la  figura anterior#

La f ig .  3 corresponde a una v ista  seccionada 

de la  mordaza que forma, parte del dispositivo.

La f ig .  4, también en sección transversal, 

ilu stra  el acoplamiento entre dicha mordaza y la  pieza base 

15 del repetido dispositivo#

La f ig .  6 detalla , en sección, cómo se efec­

túa e l acoplamiento de los elementos que constituyen la  za­

p a t illa  o pieza de calzado de que se trate#
Con referencia a diohas figuras y a los núme- 

20 ros que sobre e lla s  designan la s  partea y detalles del dispo­
sitiv o  representado, que interesan a los fines de esta memo­
r ia , la  descripción del mismo es oomo sigue!

La pieza base 4 del dispositivo presenta en 

la  parte exterior (figa . 1, 2 y 4), la s  pestaKad 2 con loa 

25 taladros 8 para au fijación  y el saliente 8 tope de la  pren­

sa , e interiormente lleva la  oanal 5, destinada a recibir
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la  mordaza 9.

Bata mordaza 9 ae compone de doa partea, ar- ¡
)

tiouladas por el eje de giro 11, cada ana de laa oualea pre­

senta hacia el interior l a  correspondiente canal 10 y laa ati- ' 

5 perflolea ain afinar 12. Al otro lado de la  articulación 11 ¡

la  mordaza tiene loe alojamientos 1, para acoplar loa mangos 

da manejo de la  misma.
El p e r fil tranaveraal de dicha mordaza 9, en 

aua doa partea, ae aprecia olaramente en la  f ig .  4, e l  cual
i

10 unido a l a  concavidad 7, de la  parte central de la  pieza ttaae 

4 y a l rebajo 6, que oirounda eaa concavidad, dan lugar a oh- ¡ 

! tener e l acoplamiento de laa piezas que forman la  zap atilla  ' 

o análogo como a continuación ae indica.
Ni corte 18, de cualquier material apropiado, 

15 y au forro, quedan, en el borde de la  parte inferior curva- ¡

da, por debajo de la  p lan tilla  18, de la  pieza de calzado de 

que se tra te , y ambas aobre la  capa 14 de goma virgen; deba­

jo de l a  cual, a au vez, eatá dispuesta la  auela 15, que pre- ¡
¡

aenta e l  bordillo 16 en au contorno, obtenido precisamente ¡ 

20 por e l rebajo 6 de la  pieza base 4. ¡
E l redondeado 17, de la  parte intermedia 14 

de goma virgen, ae obtiene mediante la  oanal 10 de la  morda- 

za.
El oorte 18 de material p lástico , rá fia , te- 

25 jido o cualquier otra materia apropiada para l a  fabricación 

del calzado de que se tra te , ae une a la  p la n tilla  18 (que



puede aer de la  misma clase de material o de otro que ae es- ¡ 

time conveniente) por pegado o ooaido; y, e l  oonjunto a s í for-[ 

mado, ae oolooa sobre l a  lámina o capa 14 de grueso adecuado ! 

y de goma esponjosa, caucho o materia sim ilar cruda, que al ¡ 

5 vulcanizarse se une por una oara a dioho conjunto 18-18, y ¡

por l a  otra a la  suela 16 de cuero, p lástico , caucho u otro 

: material conveniente, de modo que esta suela 16 quede inorua- !

¡ tada en la  parta 14 que sobresale por el cantomo, como se ¡ 

indica en 17 (gracias a la s  canales 10, como se ha dioho), ou- 

10 briendo loa cantos de la  suela 16 y la  parte inferior del cor-! 

te 18, realizando para e llo  la s  operaciones que ae han indi- ! 

í! cado como fases del procedimiento, que requiere la  u tiliz a ­

ción del dispositivo descrito.

i
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La presente patente de invención comprende l a s ! 

sigu ien tes reiv in d icacion es:

1 . - Procedimiento y d isp o sitiv o  para l a  fa b r i-

8 cación de calzado, caracterizados porque: en ana primera fa se ,

e l  corte con au forro ae ooae a l  contorno de l a  p la n t i l la ,  

prolongándose aquel por debajo de e s ta ,  después de corvarse 

en ana pequeña f a ja  in fe r io r , ouyo conjunto ae coloca aobre 

ana capa de m aterial e lá s t ic o , debajo de l a  cual a  ao -vez ae

1C diapone l a  p ieza destinada a su ela  de l a  z a p a t i l la  o p ieza 

que se fabrique; para, en una segunda fa se , unir sólidamente 

ta le a  elementos entre a i  por -vulcanizado, aplicando e l  calor 

necesario durante e l  tiempo p reciso , a l  mismo tiempo que ae 

da a l  contorno ex terio r  forma t a l  que l a  p ieza e lá s t ic a  re-
¡

18 bordea l a  mitad superior de l a  p la n t i l la ,  y la  parte curvada 

del corte y l a  su ela  forma un bord illo  que l a  circunda.

2 . -  Procedimiento y d isp o sitiv o  para l a  fab r i- ! 

oación de calzado, según lo reivindicado en e l  punto an ter io r ,! 

caracterizados porque e l  d ispositivo  consta de una base, que

20 presenta en au contorno una canal, destinada a a lo ja r  l a  par- j 

te  in fe r io r  de l a  mordaza, que dá forma a l a  parte in fe r io r  

de l a  p ieza de calzado; cuya canal, en su parte in te r io r , e s­

tá  lim itada por un sa lien te  cen tra l de l a  base, que presenta 

en su parte superior l ig e ra  concavidad, circundada por un re-

ae bajo de aeooion en ángulo re oto, cuya concavidad y rebajo es-
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tan deatinados a moldear la  adela y su bordillo; mientras que ¡ 
las caras interiores, de las dos piezas articuladas qaa cons- ¡ 

tituyen la  mordaza o t ije ra , presentan, en sección transver- ' 

sa l, e l perfil correspondiente a imprimir la  forma indicada ¡ 
en el contorno de la  pieza e lástica , y de ana bordes inferior ! 

y superior, que respectivamente solapan la  parte superior del ¡ 
contorno de la  suela y la  fa ja  curvada del corte; completan­

do ta l dispositivo la  instalación de calentamiento, y loa  ̂

apéndices de la  base para en sujeción y apoyo.

¡3.- Procedimiento y dispositivo para la  fa- ; 

bricaoion de calzado. ¡
3egun se describe y reivindica en la  presen- ! 

te memoria descriptiva y se ilu stra  con los dibajos que a la  

misma se aoompaEan. ^

Consta esta memoria de ocho hojas foliadas 

y escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, a 21 de Noviembre de 1969.
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D. Narciso Caballero lardo
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