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La presente invancidn se relacigna con un procedi-
miento para la fabricacidn de calzado. La situacidn actual
del mercado impone, a'quienas trabajan en este ramo, la necg
sidad de imaginar todos los medios posibles para realizar
economias, bien sea en cuanto se rslaciona con la utilizaciédn
de materias primas, o bien en lo que toca a la manoc de ohra,
Desde sl punto de vista tecnoldgico sxisten, por otra parte,
algunos problemas, para cuya solucidn se han empleado hasla
ahora medios no del todo satisfactorios.

Tal es el caso de los tacones en el calzado para
las seforas, los que, como es bien sabido, sstan sujetos a
conti{nuas roturas.

Ya os cosa sabida que sl arreglo de los tacones ro-
tos se efectiia por medioc de un remachado.

La fijacidn del tacdn mediante sl remachado no re-
suelve, sin embargo, el problema arriba citado, siendo siempre
la zona del tacdén la que presenta menor resistencia en todo
calzado.

Por consiquients, el objeto de la presents inven-
cidn es evitar todos estos inconvenientss, en forma scondmica
y técnicamente irreprochable. .

Mas en particular, sl objeto de la presente inven-
ci6n es el de realizar un nusve procedimiento para la fabrica

cidn del calzado, espscialments el de seffora, an sl que la
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zona del tacdn resulte resitente y no sujeta a continuas
roturas, £l procedimiento cbjeto d= la presenta invencidn
se destaca netamente de la actuzl tecnologfa y se caracteriza
por comprender la siguiente sucesidn de ogeracionss:
a) preparacidn de una plantilla no reforzada:
b) montaje de la pala sobre la mencionzda plantilla
no reforzada;
¢) prensado en una scla pieza y con un material
apropiado y resistente, de un complejo de tacdn-cambrilldn
| d) fijacidn de la plantilla no reforzada al precita
do complejo de tacdén-cambrilldn y .
e) aplicacidn de una media suela a la cara irferier
de dicha plantilla no reforzada,
* La maedia suela genaralmente va aplicada a 1a cara
inferior de la plantilla nc reforzade, a partir ce la zona
sn que termina el cambrilldn. Pero con la finalidad de asegy
rarse de que no vaya a preducirse durante el uso de las dos
superficies el apartamiento de las mismas, al contacto respegc
tivamente de la media suela y del cambrilldn, la parte terminal
de éste puede ser provista de un slemsnto d@ enganche al cual
va enganchada la madia suela. En particular, schre la superficie
infeéior y correspondiéndose con la sxtremidad libre del cambri
11dn, ss practica, en la fase de prensado del complejo tacdn
cambrilldn, una ranura longitudinal oblfcua transversal.
Dicha ranura longitudinal, que puede ser crecedida de una ca- |
vidad de fijaciéﬁ en forma trapezoidal procticada sobre la sy
perficie inferior de la extremidad libre dsl cambrilldn, desem

boca en cavidad superior dstasrminada sobre la suparficie del
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cambrillan, Dicha cavidad superior tiene preferiblemente una
forma circular, y va provista.en la parte central devuna o

més dil;taciones o realcss. La media suela, ve provista corres
pondientemente, en su parts posterior, de una prolongacidn

gque tiene la misma forma gue le de la cavidad superior del cam
brilldn y estd provista de una o mas perforaciones de paso,

dispuestas correspondiéndose con los realces o dilatacitnes

¥ o,
-

de la cavidad., Dicha prolongacidén de la media susla va . ajista
da en la ranura longitudinal de paso dsl cambrilldnyengénchado
por medio:de las perforaciones, en las dilataciones o‘%ééices.
£l conjunﬁo as{ obtenido, media suela, cambrilldn, tacdn, va
fijado, preferiblemente por medioc de cola, a la plantilla no
reforzada.

' Como puade resulterle claramente evidentz zl técni
co en el ramo, el procedimienta onjeto e la presenta inven
ciﬁn; enténdido como sscuancia de operaciones, es ccmpletamen
te diferente del‘que se ha szquido tradicionalmente,

Ademis, las plzntillas empleadas hasta ahora en la
fabricacidn del calzado para ssfiora siempre han tenido un
refuerzo interno, constituide, por ejemplo, de laminillas
de acero > de otro material, y el tacdn y el cambrilldn siem
pre han sido hasta ashora dos piezas distintas y su zona de
conaxién, como ya se ha indicado, mas bien representa una zg
na de debilitacidn, A

En cambio, el emplzo del complejo tacdn cambrilldn
en una pieza (nica, permite, o bien eliminar el refuerzo in=-

terno de las plantillas, o bien resolver definitivamente la

menor resistencia y,por consiguiente,la rotura de la zona ad
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yacente al tacdn de un calzado.

La invencidn serd mejor éclarada y comprendida por
la deécripcién qus sigus, en la cual s8 hacs referencia‘a un
e jemplo esquamdtico de realizacidn del arocedimiento en cues
tidn, con la ilustracidn de las figuras del disefio que adjun
tamos, en el cual:

La figura 1 representa la plantilla no reforzaca;

La figura 2 ilustra, =n forma escuematizada, la

. pala montada en la forma y fijada a la plantilla, sefialada con

la referencia 1, que es lz vista lateral del complejo tacdn=-

cambrilldn;

La figura 3 ilusira, en forma esquemitica, el com-
ple jo tacdn-cambrilldn fijado por medio de encolado a la plan
tilla-“pal; de la figura 2;

La figura 4 representa una vista lateral delfbgm-
ﬁlejo tacén-cambrilldn; ,

Las figuras 5 y 7 representan las vistas esquemdti-
cas respectivamente, por la parte superior (A) y por la parte
inferior (8), del complejo tacdn-cambrilldn;

la figqura 6 repfesenta la vista esquematica por la
parte superior de una varianta del complajo tacdn-cambrilldn;

La figura 8 representa la vista esquemitica de la
seccidn longitudinal transversal cal complejo tacén-cambrilldn,
referida a las figuras 4y 7; _

La figura 9 represaenta la vista esguemdtica de la
seccidn transversal longitudinal de la madia suala;

La figura 10 representa la vista por la parts su-

\

perior de la extremidad posterior dg la media suala, y en
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La figura 11 - . representa la vista en perspéctiva

de un calzado de sefiora realizado por el procedimiento objeto

de la presente invencidn. En las figuras de los disefos que

acompafiamos, el calzado es del tipo de sandalia; perao cquesde
bien entzndido que 8l procedimiento en cuastidn puede ser apli

cado, con igual éxito, a cualesquiera otrg tipo de calzado pa

ra sefiora,

Las figuras 1y 3 ilustren el procedimiento éﬁzbueg
tidn en sus fases sucesivas. -

Une vez dispuesta la plantilla (1) sobre el :fondo
de la,Forma (3) va montada la palay calcafiar (2) sobre dicha
forma (3) y fijado a la plantilla (1). Sucesivamente, el com-
plejo tacdn cambrilldn (4) va fijado, preferiblemente- mediante
encolado, a la plantilla (1). El comple jo' tacdn-cambrillén (4)
se obtiene por prensado y puede sstar constituido por cuéles—
quiera material prensable resistente a lz presidn. Los materia
les termo—plésticos.son particularmente apropiados para tal
objeto, pero también las gomas naturalas o sintéticas, las
ebonitas o caucho endurecido y las semi-ebonitas se prasentan
como igualmente apropiados. Si precisoc fusra, este complejo
de tacdn-cambrillén también podria hacerse de madera.

Finalmente se aplica la media §Uela (5).y,a fin de
que se adapte sin saltos o discentinuidad 2l borde del cam-

brilldn, presentan . aste y la media suela;sus extremidades

.. empalmadas con el espesor rasbajado y gradualmente reducido

a cero,
Con el fin de asegurarse el enganche y permanencia

hermética durante el uso, entre el complejo tacdn-cambrilldn

lo/h‘
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(4) y la media suela (5), estos elementos pueden ser engan
chadas entre si, A tal finalidad, el cambrilldn (6) del com
plejo tacdn-cambrilldén (4), presenta, corrasponaientemente a
la parte terminal libre y sobre la superficie inferior, una
ranura (7) longitudinal oblfcua pasante. Dicha ranura {7)
puede ser seguida de un hueco o cavidad -8~ de fijacidn, de
forma trapezoidal.

La ranura (7) comunica con un hueco o cavidad (%),
practicado sobre la superficie superior del cambrilldn (6).
Dicho husco superior (9) tisne forma circular o semi-cirsu-
lar y va provisto en su parte cantral de una o mds dil-tacig
nes o realces (10). La media suela (5) va provista ds una
prolongacién (11), cuya extremidad tiene 'la misma forma y
dimensidn del husco o cavidad superior y presenta unn 0 mas
orificios de paso (12), dispuestos en correspondencia- con los
realces (10). A

La prolongacison (11), de la media suela (5), va
ajustada e introducida a través de la rarura (7) y engancha
da mediante los orificios (12) a los realces (10) del comple
Jo tacdn-cambrillén (4). Luego va encolaco o fijado a la
plantilia no reforzada (1), el conjunto media suela (5) y
tacén-cambrilidn.

Os todo lo ar-iba expussto resultan gvidentes la
simplicidad y facilidad de sjecucidn del procedim;ento objeto
de la presente invencién,

Por otra parte, se puede notar gque con el procedi
miento en cuestidn, muchas d= las operacionas de la tecnolg

'
@la que se ha usadd hasta zhora cuedan eliminagas; y el zapa



to obtenido presenta mayor robustez y resistencia, a méds
de una mayor ligereza. V
Quede bien entendido que en la realizacidn précti
ca del presente procedimiento pueden ser aportados diversos
5  cambios y modificaciones dentro del espiritu'de la presente

invencidn, y sin salirse del ambito de sy proteccidn,
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En esta Patente de Invencidn se reivindica:

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de calzade
caracterizado por el hecho de comprendsr la siguiente suce~-
sién de operaciones:

a) preparacién de una plantilla no reforzada;

b) montaje de la pala sobre tal plantilla no refer=-
zadaj

c) prensado en una sola pisza y con un material
adecuado, de un complejo tacdn-cambrillén,

d) fijacidén de la plantilla no reforzada sobfé el
mencionado complejo tacdén cambrilldn, y

8) aplicacidn de una media suela a la cara inferioer
de la mencionada plantilla no reforzada.

2.~ Procedimiento segdn la reivindicacidn 1, carag
terizado por el hecho de que la parte terminal libre del cam
brillén va provista de un elemento de enganche al cual va
enganchada la media suela,

3.~ Procedimiento segdn la reivindicacidn 2, carac-
terizado por el hecho de que sobre la superficie inferier y en
corrsspondencia con la extremidad libre del cambrilldn hay
practicada una ranura longitudinal oblicua de paso, que comu
nica con una cavidad practicada sobre la superficie superior
del cambrilldén y provista en la parte central, per lo menacs,
de una dilatacidn o realce, yendo enganchado a dicho o dichos
realces la prolongacidn de la media suela mediante unos orf-

ficios de paso practicados en su extremidad, siendo dicha

oo/
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prolongacién de la media suela ajustada o introducida en lua
ranura longitudinal oblicua.

4,- Procedimiento segln la reivindicacion 3, carac
terizado por el hecho de qus la ranura longitudimal oblicua
va precedida qa una cavidad o husco inferior de fijacidn, de
forma trapezoidal, practicado sobre la supsrficis inferior del
cambrilldn, facilitando el mencionado husco o cavidad la intro-
duceidén de la prolongacién de la media suela en la ranura
oblicua.

S.- Procedimiento segln una cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes de 3 a 4, caracterizado por sl hscho
de que la cavidad o hueco practicado sobre la superficie supg
rior dsl cémbrillén, tiene forma circular o semi-circular, y
porque la prolongacidén de la media suehd: tiene la extrazmidad
conformada como dicha cavidad.,

6.~ Procedimiento segln una cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado por sl hecho de'dua al
comple jo tacdn-cambrilldn es obtenido por prensado de cualquier
material prensable preferiblemente ds materias termorpilésticas.

7.-"PROCEDIMIENTD PARA LA FABRICACION DE CALZADO".

De conformidad en un todo en lo ssencial y fines in
dustriales a lo descrito en la precedente memaria descriptiva
y graficamente representado en los adjuntos planos para su
me jor comprensidn.

Esta memoria consta de NUEVE hojas escritas o meca-
nografiadas por una sola cara a doble espacio.

nadrig,2 1 JUN. 1977
Por autorizacidn, dglffinégresado.
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