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PIEZAS DE FORMA O CONî ORúIADAS PARA EL CALZADO".

(7 l) SOLICITANTE (S)

CARL PREUDENBBRG

OOMieit-IO OEL SOLICITANTE

Hdhnerweg 2, UEINHHI3/SBRGSTK (Alemania)
@ fNVENTOR (ESI

Dr. HANS-DIETRICH KRUG

TITULAR ÍES)

(74) REPRESENTANTE

D. r^ANUEL DE ARPE GARCIA, Agenta Ofioial de P.I.

UTILÍCESE COMO PRIM ERA PAG IN A  DE LA MEMORIA



' PATENTE DE INVENCION 
por 20 años por

"PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICACION DE 
PLANTILLAS, PIEZAS DE FORMA O CONFORMADAS PARA EL CALZA 
DO", a favor de la firma de nacionalidad alemana CARL 

FREUDENBERG, domiciliada en Hohnerweg 2, WEINHEIM/BERGSTR 
(Alemania).

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

La invención se refiere a perfeccionamientos in 
troducidos en la fabricación de unas piezas conformadas, 

o plantillas a base de espuma de poliolefina humedecida 

de células cerradas con una estructura superficial adapta 
da a la configuración del pie y con zonas provistas de 
elasticidad diversa.

El modelo de utilidad aleman na 76 27 371 pre­

coniza una plantilla similar a las citadas con propiedades 

ortopédicas. Para dar o proporcionar a esta plantilla zo­
nas con diversa elasticidad es preciso unir entre si dife 

rentes partes de la espuma sintética, resultando de ello 

por una parte transiciones espontáneas entre las zonas de 

diferente elasticidad. Además su fabricación o elaboración 

se ha revelado como muy compleja.

La invención se basa en fabricar o desarrollar 

una pieza ya conformada para la fabricación de calzados 
o una plantilla para su aplicación en los mismos, que des 

de el punto de vista ortopédico presenta unas excelentes 

propiedades y además su fabricación y elaboración se con-



sigue en una forma relativamente sencilla.

Este problema se soluciona mediante la fabrica 

ción de una pieza conformada de la clase indicada al prin 
cipio, por cuanto la espuma de poliolefina en que está 
fabricada presenta una disposición monolítica y sus zo­
nas de diferente elasticidad se encuentran distribuidas 
por toda su superficie y se mezclan, se conjuntan o se 
unen uniformemente.

Al respecto, se ha previsto según una confor­

mación especial que la espuma de poliolefina ofrezca una 
menor elasticidad en las zonas de mayor esfuerzo ortopédi^ 
co que' en las zonas de relativamente menor carga. Según 
otra conformación ventajosa, se ha previsto que la elas­
ticidad de la espuma de poliolefina este comprendida res 

pacto a un parámetro del correspondiente peso cúbico, 

disminuyendo ante el peso creciente que haya de soportar 

cada una de sus partes. Un margen especialmente ventajoso 

en el que se puede encontrar el peso cúbico preoiso y con 

veniente para las piezas de forma, conformadas o planti­
llas de espuma de poliolefina se encuentra comprendido 
entre 0,07 hasta 1 kg/dm. Siendo muy recomendable que el 

citado peso cúbico varié solamente entre 0,1 y 0,4 kg/dm.
Según otra conformación conseguida se ha previs 

to que la espuma de poliolefina presente o este además 

provista de una suela como plantilla y/o un recubrimiento 

superficial.Con respecto a dicho recubrimiento este debe 

estar pegado o adherido directamente con una suela utili 
zada como plantilla siendo muy recomendable el empleo de 
un material adhesivo o de pegado a base de fibras natura 
les y/o sintéticas.

De una forma particularmente ventajosa puede
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fabricarse la pieza de forma, conformada o plantilla con 
forme a la invención, mediante un tratamiento combinado 

de presión y calor a base de una espuma con forma previa 
homogénea y dimensiones especificas. El proceso de con­
formación se determina esencialmente por las superposi­

ciones opuestas originadas por los diversos grados de 
compactación en las diferentes zonas de la pieza de espu 
ma. Adicionalmente puede influenciarse su elasticidad 

por medio de flujos de material dirigidos exprofeso o a 

propósito en determinadas zonas parciales de la pieza a 
conformar.

En el plano adjunto se representa una ejecu­

ción a modo de ejemplo de la pieza conformada para ser 
utilizada en toda clase de calzado conforme a la inven­
ción. Las diversas zonas se han delimitado o caracteri­

zado mediante los diversos datos obtenidos sobre sus di­
versos pesos cúbicos si bien los limites entre las dife­

rentes zonas de compactación o compresión se diluyen de 

forma fluida entre sí. Puede verse claramente que con la 
pieza conformada de acuerdo con la invención, el pie es­

tá apoyado principalmente en la zona que soporta el talón 
1 y en la correspondiente al muñón del pulgar 2. El res­

to de ella se adapta en toda su superficie a la planta 
del pié 4 y 5, pero amoldada a las diversas condiciones 
o formas anatómicas y provista de elasticidad o suavidad 

diversas. Especialmente por el apoyo de las zonas 3 mar­
ginales del pie, se consigue una mejora evidente de las 
zonas de apoyo en general, y en donde tiene gran importan 

cia.evitar las rozaduras u otros inconvenientes semejan­

tes de otras piezas o plantillas comparables. La pieza
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conformada de acuerdo con la invención se caracteriza 

por tener un peso cúbico extraordinariamente bajo y por 

una inocuidad o inofensividad totales desde el punto de 

vista fisiológico, no presentando las muestras obtenidas 

ningún envejecimiento químico.y presentando un comporta­
miento neutro respecto a la transpiración de la piel.

Mediante el pegado o encolado superficial de 
la pieza conformada de acuerdo con la invención, además 
de ofrecer una mejora en su conjunto exterior, se influ­

ye especialmente en el comportamiento elástico de la mis 
ma. Como por lo general se pega o encola tanto la parte 
superior como la inferior, resulta o se obtiene desde el 
punto de vista mecánico una disposición en forma de sand 

wich, siendo especialmente empleada, por ejemplo, en cal 
zados deportivos, pudiendo conseguirse mediante la co­
rrespondiente realización una estabilidad total extraor­
dinariamente considerable, sin que aparezca ningún empeo 

ramiento- en sus propiedades sustentadoras en comparación 

con las plantillas o piezas conformadas sin pegar o éneo 

lar. En consecuencia es posible y en muchos casos reco­
mendable; pegar o encolar la parte inferior directamente 

con una suela actuando como plantilla de disposición usual. 
Especialmente para su aplicación en calzados de moda ha 
dado unos resultados excelentes el empleo de un material 
adhesivo, pegado o encolante constituido a base de fibras 
naturales y/o sintáticas para la suela de plantilla.

Descrito suficientemente el objeto de la paten 
te de invención que nos ocupa, nos queda señalar se tra­

ta de una de sus variadas formas de realización, sin que 
sus modificaciones de forma, tamaños, materiales emplea­
dos, etc., desvirtúen la esencialidad de su objeto.
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La patente de invención descrita recaerá, pu.es 
sobre las siguientes reivindicaciones:

115.-

120.

125.-

J30.-

135. -

18.- "PERF.ECCIONAr<lIENTOS INTRODUCIDOS EN LA 
FABRICACION DE PLANTILLAS, PIEZAS DE FORMA 0 CONFORMADAS 
PARA EL CALZADO", caracterizados por cuanto a dicho fin 

se partirá o utilizará espuma de poliolefina previamente 

humedecida y de células cerradas la que previamente ha­

brá sido provista de zonas de elasticidad diversa, y di­
ferente para adaptarlas a la conformación del pie, carac­
terizada además, por cuanto la espuma estará provista o 

dispondrá de una disposición monolítica y sus diferentes 

zonas serán obtenidas o tratadas para conseguir diferen­
te y distinta elasticidad en cada una de ellas, encontrar, 

dose distribuidas por todo el conjunto de su superficie 
uniéndose, conjuntándose, diluyéndose o mezclándose uni­

formemente unas con otras.
28.- "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA 

FABRICACION DE PLANTILLAS, PIEZAS DE FORMA 0 CONFORMADAS 

PARA EL CALZADO", según la primera reivindicación carac­

terizado por cuanto a la espuma de poliolefina utilizada 
con dicho fin se le proporcionará una menor elasticidad 

en las zonas de mayor esfuerzo ortopédico que en las zo­

nas de relativamente menos carga o esfuerzo que serán ob­
tenidas a base de una mayor elasticidad.

3^.- "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA 
FABRICACION DE PLANTILLAS, PIEZAS DE FORMA 0 CONFORMAS 

PARA EL CALZADO", según las reivindicaciones primera y
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segunda, caracterizado por cuanto, la elasticidad obte­

nida en la espuma de poliolefina estará comprendida en un 
parámetro sobre su correspondiente peso cúbico, disminu­
yendo este ante el peso creciente que en cada caso deba 
soportar cada una de las zonas de las mismas.

4&.- "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA 

FABRICACION DE PLANTILLAS, PIEZAS DE FORMA 0 CONFORMADAS 
PARA EL CALZADO", según la tercera reivindicación carac­

terizado por cuanto, el peso cúbico de la espuma de polio 

lefina utilizada estará comprendida o variará entre siete 
centesimas y un kilogramo por decímetro cúbico, según 

las zonas a que haya de aplicarse o utilizarse.
58.- "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA 

FABRICACION DE PLANTILLAS, PIEZAS DE FORMA 0 CONFORMADAS 
PARA EL CALZADO", según las reivindicaciones tercera y 
cuarta, caracterizado por cuanto el citado peso cúbico 
podrá variar igualmente entre una y cuatro décimas de 
kilogramo por decímetro cúbico según en las otras zonas 

de mayor o menor peso en que hayan de utilizarse.

6&.- "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA 

FABRICACION DE PLANTILLAS, PIEZAS DE FORMA 0 CONFORMADAS 

PARA EL CALZADO", según las reivindicaciones primera a 
la quinta, caracterizado por cuanto a la espuma de polio­
lefina utilizada a tal fin le será posteriormente aplica­

da como plantilla una suela pegada, adhesiva o encolada 
durante el correspondiente proceso y posteriormente será 

dotada de un recubrimiento superficial igualmente pegado 

adherido o encolado.

7&.- "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA 
FABRICACION DE PLANTILLAS, PIEZAS DE FORMA 0 CONFORMADAS
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PARA EL CALZADO", según la reivindicación sexta, carac­

terizado por cuanto, la suela plantilla utilizada estará 

constituida o se conformará a base de un material aglu­
tinante, adhesivo, pegante o encolante a base de fibras 
naturales y/o sintéticas.

88.- "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA 

FABRICACION DE PLANTILLAS, PIEZAS DE FORMA 0 CONFORMADAS 
PARA EL CALZADO".

Todo ello tal y conforme queda descrito, re­

presentado y reivindicado.
Esta memoria consta de siete hojas mecanogra­

fiadas y foliadas por una sola de sus caras, conteniendo 
un total de ciento ochenta y una líneas.

MADRID A2 0 JML K/G
DS ARPS
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