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~PATERTE DE THVENCION

gue por 20 afios, para Espafla y sus Posesiones, se solicita a fa-
vor de la firma S. R. L. FRATELLI ROPELLIL, entidad italiana, re—-
sidente en MORAZZONE (VARESSE, ITALIA), por: "PROCEDIMIENTO DE
FABRICACION DE UNA PLANTILLA REFORZADA PARA ZAPATOS“.-

Memoria descriphbiva

Bl objeto del presente invento estd constitufdo por un
procedimiento especial de fabricacidn que consiente la obtencidn
de una plantilla para: zapatos reforzada mediante un estrato de ma-
terial pldstico de diferentes gruesos, apto a dotar ademis a la
plantilla de una oportuna figura para su mejor adaptacibn tanto
a la forma del zapato que la incluye, como a la forma anatémica
de la planta del pié.

Para la realizacifn de la plantilla antes mencionada
el procedimiento prevé el empleo de una prensa de troguelado por
inyeccibn y de un oportuno molde. Este Ultimo estara dotado pre-
feriblementé de, por lo menos, un punzdn que egtari dispuesto de

preferencia en posicibn vertical o bien horizontal con respecto
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al molde.

El método en cuestidn prevee, ademds de la utilizacion
de una plantilla de tela, cuero o similares, previamente cortada
segin wn plano intermedio paralelo a la superficie de la propia
plantilla.

Naturalmente,en lugar de una plantilla cortada,podran ser
utilizadas dos plantillas distintas que seran introducidas en el mol
de antes de Eada 0peracién de troquelado,de forma que se adhieren
cada una a una de las paras internas opuestas.del troguel.

Sucesivamente 6l método en cuestidn prevee la inyeceidn
de material pldstico en el espacio comprendido entre las dos plan~
tillas y entre los dos estratos de suela previamente cortados, oon-
sintiendo la obtencidn de una plantilla, reforzada por un armazon
de pléstico y con‘eus superficie superior e inferior constituidas
parcial o totalmente de un estrato de tela o cuero, similares u
otras materias iddneas.

Esta plantilla gracias a una oportuna.figura del troguel,
podré estar dotada de una superficie exterior con zonas cbncavas ©
convexas, de forma que la misma pueda adaptarse perfectamente btan~
%0 a la forma del zapato que la incluye como a la planta del pié
del usuvario.

El estrato intermedio de material pldstico, podrd segin
el método en cuestidn ccupar por entero y parcialmente la extensibn
de la plentilla. De todos modos, estard dotada de un grueso oporfu-
namente diferenciado de forma que le confiera una conveniente fle-—
xibilidad o rigidez a las diferentes zonas de ia referida planti-
lls.

Particularmente, corresspondiente a la parte anterior de
la plantilla, el método prevee el que el esirato de material plis—
tico intermedio se reduzca a un minimo grueso suficiente para cong

tiruir un elemento de pegado entre los dos estratos, superior e in
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ferior de la planiilla, de forma gue garantice una total flexibili-
dgd de la misma, en la zona en la que el zapato debe ser flexible
y eldstico.

Bn direccidn a la parte posterior, el estrato de material
plastico es cada vez mas grueso con figura adecuadaen las diferentes
zonas, preferentemente con forma superficial cbncava o convexa se=-
gln la conveniencia. Particularmente, la plantilla presentard una
superficie apta para el apoyo del arco del pid y una adecuada cavi-
dad para el elojamiento del taldn, distribuyendo de esta forma mas
adecuadamente el peso del cuerpo que gravita sobre la planta del
pié.

~ La antedicha zona, resulta por lo tanto, de un cierto grosor
consintiendo g la plantilla de actuar como verdadera estructura de
apoyo al- calzado, lo que adquiere particular importancia en el ca-
g0 especifico de fabricacidn de zapatos de sefioras dotados de ta-
edn alto.

BEn estos Ulvimos, la plantilla realizada mediante el mé-
todo en cuestidn, consiente la eliminacidn de las tradicionales ar—
maduras que hasta la feoha'se usaban a fines de refuerzo de una
porcidn muy limitada de la plantilla en correspondencia a la zona
donde va unido el tacbén. Esta plantilla en cambio, consiente la dis
tribucidn sobre una superficie notable de los esfuerzos a 1os que
esta sujeta la parte correspondiente al tacone

Es oportuno hacer constar, que principalmente la planti-
1la realizada seglin el método en cuestidn, adopta una funcidn por-
tante y sirve también para modelar la formwa del zapato. Ademds
la especiai forma de sus superficies, tanto superior como inferior
consiente dar al calzado wna gran comodidad y permite adaptar per-
fectamente la plantilla a las partes que componen el calzado, uti-
lizdndose con mayor rendimiento las mAquinas y utensilios convencio-

nales usados en su fabricacion.
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.Bsta plantilla, ademds de tener sus superficies inferior y supe-
rior constituidas por werdaderos estratos de cuero, tela, caridn
u otros materiales equivalentes, presenta superficies rugosas y
absorbentes en las que pueden penetrar facilmente colas, barnices
¥ en general materiales adhesivos. '

Segln el método en cuestidn, es posible ademds realiza-
zayr plantillas impermeabilizadas y por lo tanto particularmente
idéneas para su utilizacitn en zapatos de invierno. En el caso con
trario, es decir, en zepatos de verano y a los fines de dar a los
mismos un buen coeficiente de permeabilidad, el método en cuestidn
prevee gl empleo de trogueles dotados de.una serie de pequefios pun
zones destinados a formar en el interior, de material pldstico,
de la plantilla una serie indefinida de taladros que consienten
una fdcil tramspiracidn al pié. '

Es oportuno hacer constar, que para la inyeccidn del ma-

 terigl pléstico en el espacio comprendido entre las dos plantillas

exteriores, se podréan utilizar punzones dispuestos paralelamente
o perpendicularmente con respecto a las plantillas en cuestidn o
bien en otra cualauier disposicidn. En el caso de punzones orien-
tados perpendicularmente con respecto a la superficie de la plan-
$illa, estos punzones seran precenstitufdos, formados o dimensio-
nados de forma que puedan -provocar el taladro de por lo menos una
de las dos plantillas y que el orificio de inyeccidn desembogue
en el interespacio comprendido entre las dos plantillas.
Naturalmente, estos pupzones pueden estar formados, di-
mensionados y dispuestos de forma que puedan penetrar en orificios
preconstituidos y practicados en las superficies de las plantillas
cuestion. '
Bstas y otras caracteristicas de naturaleza fuﬁcional
¥y de realizacidn del método de fabricacidn en cuestidn y del par-

cular tipo de plantillas reforzadas para calzados obtenidas segin
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ste método podrdn ser entendidas mejor con el auxilio de las fi-

guras de los dibujos anexos en los gue:

Ia fig. 1 representa en seccidn longitudinal en un plano,
perpendicular al plano del calzado, una plantilla realizada segln
el método en cuegtién con Llos dos estratos superficiales obteni-
dos mediante el parcial corte de una plantilla corriente;

-la fig. 2 miestra, siempre en seccifn y en vista disgre-
gada, 1los varios elementos que componen la mencionada plantilla}

~Las figs. 3 y 4 ilustran en andlogas vistas una planti-
1la realizada mediante dos plantillas con interposicildn del estra-
to de material pldstico;

-la fig. 5 representa en perspectiva una plantilla reali=
zada seglin el método en cuestiln;

~La fig. 6 ilustra en perspectiva desde la parte superior
y con la parte superior despegada parcialmente una plantilla para
calzado de verano dotada de una pluralidad de taladros que atravie-
san el estrato de material plastico.

Con referencia especial a las mencionadgs figuras, pode-
mos observar que la plantilla estf constituida por una parte supe-
rior 1 y una parte inferior 2, y un estrato intermedio de material
plastico 3, que una de forma estable las dos partes y que confie-
re g la plantilla su especifica estructura. Estas dos partes pue~
den, como se ilustra en las figuras 1 y 2, formar parte de una so-

la plantilla oportunamente cortada en un plano horizental en par-

te de su extension.
En las figs. 3 y 4, pueden Observarse la cavidad 4 que

indica una posicidn preferente del punz'on destinado a la inyec-
cibn de la materia pldstica en el caso de que éste deba disponer-
ge en posicidn perpendicular a la plantilla. En la fig. 6 pueden
verse las aberturas pasantes 5, practicadas a fines de ventilacion.

Por los menciopados dibujos y por cuanto se ha dejado
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‘eftpuesto anteriormente es posible percatarse de la gran sencillez

de ejecucibn del método en cuestidn para la fabricacibn de estos
elementos y las notables ventajas précticas, econbmicas y funcio-
nales que caracterizan la plantilla para calzado realizada segin
este método.

Ademds, tanto el método de fabricacidn antes mencionado,
como el particular tipo de plantilla para calzado prevista en el
nismo, se deseriben anteriormente y se ilustran en los dibujos a
solo titulo de ejemplo explicativo e indicativo pero no limitati-
vo ¥y a fines de demostracidn de la préctica actuacibn del método
en objeto y por lo tanto,de tales premisas se puede consiguiente-
nente deducir,que tal método puede sufrir numerosas variantes y
modificaciones,segln las diferentes conveniencias de fabricacidn
¥ la especifica aplicacilén de la plantilla y también que podra
sufrir las medificaciones que podran ser recabadas de la experien-
cio obtenida por la préctica.

Tales variantes podrdn tener como f£in la modificacidn,
tanto de la forma de la superficiecomo el grueso y tembién las
partes componentes y el modo espec{fico de realizar su acoplamien—
to, todo ello sin salir del dmbito del invento.

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la
presente invencidn, se hace constar que en la misma, podran ser
variables los materiales, dimensiones y en genéral aquellos otros
detalles accesorios o secundarios que no alteren, cambien ni mo-
difiquen la esencialidad propuesta.

Los términos en gue queda redactada la presente memoria
son ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose tomar
en un sentido mas amplio y nunca en forma limitativa.

REIVINDICACIOHES

Se reivindica como de la propia y nueva invencidn la propiedad

y explotacidn exclusiva de:
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18,~Procedimiento de fabricacidn de una plantilla reforzada para

zapatos, caracterizado,porque se fabrica tal plantilla de manera
1%0 que presente un estrato interior de material pldstico de gruesos
diferenciados y apto a conferir a la misma una flexibilidad y reg
pectivamente rigidez diferenciadas y una forma externa que la adap
te tanto a la forma del calzado,como a la formacién anatémica de
la planta del pié.
1%5 28.~Procedimiento de fabricacidn de una plantilla reforzada para
zapatos, segin la reivindicacidn anterior, caracterizado porque
la plantilla es realizada mediante el emplec de una prensa para el
estampado por inyeccidn y de un molde oportunamente formado, denw
tro del que se realiza la inyeccidn de material plédstico en el in~
180 terior de 1a plantilla.
38.-Procedimiento de fabricacifn de una plantilla reforzada para
zapatos, sa2gln las reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
que el troguel ¢ molde estd provisto, de por 1o menos un inyector
praciicado en un punzdn y éste podrd estar dispuesto en cualquier
185 posicibn, aln cuando preferentemente en sentido vertical u hori-
zontal con respecto al molde.
48.-Procedimiento de fabricacifén de una plantilla reforzada para
zapatoda, segin las reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
que se prevd para la realizacidn de la plantilla reforzada, el em—
190 pleo de una plantilla previamente cortada geghn un plano paralelo
a su superficie, completamente o por un determinado trecho de su
extensibén y destinada a constituir las dos superficies , supe:ior
e inferior de la plantilla, con la interposicidn, mediante inyecta-
do, de un estrato de material plastico apto a hacer solidarios ta-
195 les estratos de la plantilla , que puede ser de cuero, de tela,su
ceddneos de cuero u otro cualquier material idoneo. |
58,~Procedimiento de fabricacibn de una plantilla reforzada para

zapatos,segin las reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
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que se emplean para la realizacidn de la plantilla reforzada, en
lugar de una plantilla cortada por un plano horizontal, dos plan=-
tillas distintas que serdn introducidas en el molde antes de ca-~
da 0peraci6n de estampado para que se adhiera cada una a una de
las caras internas contrapuestas del propio molde.
68.~Procediniento de fabricacidn de una plentilla reforzada para
zapatos, segln las reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
que la plantilla puede ser dotada, gracias a un oportuno moldeado
de una superficie exterior con zonas cdncavasgyconvexas de tal for-
ma que ésta se adapta perfectamente, tanto al calzado como a la
planta del pié del usuario.

fﬁ.—Procedimiento de fabricacidn de una plantilla reforzada para
zapatos, segin las reivindicaciones anteriores, caracterizado poe-
gue el estrato intermedio de material plastico puede ocupar ente-
ramente o en parte la extensién de la plantilla y tiene un grosor
oportunamente diferenciado, de forma que puede conferir una con~
voniénte flexibilidad o rigidez a las diferentes zonas de la plap
tilla, previéndose en particular que tal estrato.se reduzca a un
grosor minimo suficiente para la unidn estable de los dos estra=-
t0s en la zona enterior, en la gue el calzado debe ser flexible

y eléstico.

88.-Procedinmiento de fabricacion de una plantilla reforzada para
zapatos, Segin las reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
que el estrato de material pldstico va tomando cada vez mayor grue
80 desde la zona intermedia hasta la parte posterior de la planti
1la y confiera a la misma un oportuno modelado idbneo para el apo
yo del arco del pié en su zona centrsl y céncava en la parte su-
perior trasera para que, adaptdndose también al talln, distribu-
ya mejor el pesc de la persona.

98,~Procedimiento de fabricacidn de una plantilla reforzada para

zapatos, segin lag reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
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gue la plantilla puede ser realizada tanto perfectamente impermeg-~
ble e iddnea para calzasdos de invierno, como dotada de taladros,
que pueden ser obtenidos mediante una serie de pequeflos punzones,
aptos a conferir a la misma un buen coeficiente de permeabilidad
para su adaptaciln a calzados de verano.

108,~Procedimiento de fabricacién de una phantilla reforzada para
zapatos, caracterizado, porque para calzados aptos a actuar como
estructura portante y para sustituir las tradicionales armaduras
destinadas a distribuir sobre una mayor superficie los esfuerzos
existentes én correspondencia a la zZona donde estd aplicado el ta
cdn, se ha aplicado prefercniemente un moldeado que adapta la plan
tilla a la forma de la planta del pié, asl como al calzado.
118.-Procedimiento de fabricacidn de una plantilla reforzada para
zapatosy segﬁn las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que los punzones utilizados en la fabricacibn de la mencionada plan
tilla podrén ser formados, dimensionados y dispuestos de forma que
puedan penetrar en taladros pre:.ispuestos y ejecutados en la su~
perficie de la misma.

128, -"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA PLANTILLA REFORZADA PARA

ZAPATOS". ~

Consta la presente memoria descriptiva de nueve hojas
numergdas  y mecanografiadas por una sola cara a las que e acom-

pafian un plano para su mejor comprensidne.
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