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DescrigBo referente & patente de
invencB3o de Gerhard Motsch, ale~-
mfo, estilista de calgado, resi-
dente em am Sommerwald 237, 6780
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md, para "EORMA DE FABRICAGAC Pa~

RA A FABRICACAOC DE SAPATCS NUM
IREM DE TRANSFERENCIA COMANDADO
POR_COLPUTADOR",

Descrico

A presente invengdo refere~se a
uma forma de fabricag8So para a fabricagBo de sapatos num
trem de transfer&ncis comandado por computador, equipado
com rob8s e wmiquinas de processamente automitico, segundo
o prefmbulo da reivindicagfo l.

Actualmente s8o utilizados dois
tipos de formas de fabricaglo na fabricacBo de sapatos:
a forma deslizante e a forma articulada, Estas formas
peossuem cada uma uma parte da bigqueira e uma parte do taw
c3o, gue estioc acoplacadas entre si, mdvels por meio de
uma c¢harneira, Uma mola colocada na charneiras serve para
dar 3s partes da biqueira e do tac¥o uma posicBo f£ixa na
posigio de fecho da forma.

A import8ncia da charneira reside
no facto de, mediante o movimento relative das partes da
forma se encurtar o comprimento efectivo da mesma para po=
der retirar-se o sapato prontec da forma,
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Para se poderem mover duas partes

da forma por wmeio da charneira, uma em relacglc & outra,
s3o necessirias forcas considerfveis, para vencer a forga
da mola montada. A forga elevada da mola € no entanto
necessiria para obter uma manutengfo suficientemente esté~
vel das duas partes da forma na posiglo de fecho desta.

Como outra vantagem, acresce o
facto de gue nas construg¢¥es de charneira existentes no
mercado apenas pode obter-se um encurtamento relativamente
pequenc do comprimento efectivo da forma, Ele & de facto
suficiente para retirar © sapato da forma manualmente,

Mas n¥o & suficiente para que possa efectuasr-se este traba
lho por dispositivos meclnicos simples ou mesmo por autd-
matos de manejo como oS que se usam nos modernos trens de
fabricag¢io comandados por computador {(DE-a~38 04 538).,

Para garantir a realizagBo sem
atritos destes itrabalhos nesses trens de fabricaclo, a8
formas t8&m também de poder ser posicionadas e ajustadas de
maneira exacta., Mas isso, nas formas de material plisti-
co, como as que se pretende usar, n3o & possivel porgue
tais materiais plésticos t8m tend@ncia para escorrer.

Pinalmente note-se que, para a
fabricacdo de sapatos, por um lado, e botas, por outro la-
do, se utilizam formas com alturas diferentes, o gue tem
como consequéncia uma duplica¢3o das existBncias de arma~
zém,

A presente inveng¥o tem portanto
como objecto proporcionar uma forma de fabricagHe apropria
da para ser usada nos trens de fabricag8c comandados por
computador, gque permita, para uma forga de actua¢So redu-
zida, um maior encurtamento do comprimento efectivo da for
ma sem alongamento excessivo do sapato, um ajustamento ew
xacto dos orglos de ligag¥o amovivels e gue possa ser adap
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tado sem qualguer problema 3 fabricagSo de botas.

Este problema & resclvido por meds
de uma forma com as caracteristicas da reivindicacZo l.

As vantagens essenciais desta
construcdo consistem no facto de, devido ac comprimento
do furo alongado ou da ranhura alongada, ajustivel de gual
quer maneira, em ligacBo com a inclinag¢Bo também escolhida
em principio de qualguer maneira, da superficie de corte
entre as duas partes da forma, pode obter-se um encurtamen
to com um valor gualguer do comprimento efectivo da forma,
de no entanto a prdpria forgas de actuag8o poder ser esco-
lhicda independentemente desse encurtamento e pode ajustar=
-se apenas pela forca da mola, & de a construgBoc do fecho
ser simples, barata e de funciconamento seguro.

Na fabricagBo de sapatos utilizam
-se de preferfncia formas de material plistico, ge fixar
mos oz Srg¥os de ligagBe, responsivels pelo posicionamento
amovivel da forma nos virios postos de processamento do
trem de transferfineia, com o plistico por meio de roscas,
devido As caracteristicas do materiasl pléstico, modifica~
-gse de maneira incontrolidvel a sua posigHo. Surgem entBo
perturbag®es do servigo, Isso pode evitar-se se ge modi-
ficarem as formas de acordo com as caracteristicas das rei
vindicag8es 9 ou 10, respectivamente,

A £im de poder utilizar as formas
spropriadas para a fabricagBc de sapatos, também na produ~
¢%o de botas, recomenda~se a utiliza¢3o de uma montagem da
bota como se define nas reivindicagles 11 a 13.

Qutras caracteristicas da presen~
te invenglo resultam das reivindicagSes secundirias, em

ligac8c com a descric¢Bc seguinte de exemplos de realizagZo,

ilustrados nos desenhos anexos, cujas figures representam:
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A Eig., 1, uma vista em perspecti=
va, com arranque parcial, de uma formas segundo a presente
invenglo, com as pegas separadas:

A £ig, 2, uma vista de lado esque
matica de uma putra forma de realizac¢Sc de uma formaz e

A fig., 3, uma vista lateral esque
matica de uma montagem a utilizar, em caso de necessidade,
para uma botaas

Na fig., 1, vB~se uma forma de faw
bricag8o (l¢) constituida por uma parte da biqueira (11},
uma parte do taclo (12) e um fecho (20}, A superficie de
corte entre as duas partes da forma {11) e {(12) estd indi-
cada com a referfncia (13). A parte da bigqueirs {11} da
forma (10) apresenta na zona da superficie de corte {13)
uma cavidade (15) perpendicular rebaixads, Nesta cavidaw
de esta fixada uma peca metilica plana {(21), por meio de
parafusos (29), A peca metdlica plana (21) possul um fu-
ro alongado (22), que se estende substancialmente paralelo
& superficie de corte (13)., © furo alongado (22) apresen
ta na sua extremidade supericr um entalhe de fixagBo (26)
que define a posig¢¥o final ulterior da forma {10).

Wa parte do tacdo {12) da forma
(10) previu-se um furo com um degrau {(14). [Neste & intro
duzida uma forguilha (23).

A forguilha {(23) possui uma cabew~
ca (23.1), cujas duas pernas abragam a pega metflica plana
{21}, Na cabeg¢a da forgquilha (23.1) apoia-~se uma cavilha
transversal {24), na gual estd fixado rotativamente um
rolete (25). A ¢avilha transversal {(24), com o rolete
(25), introduz-se através do furo alongado (22), mantendo
deste modo as duas partes (11) e {12) da forma juntas, ©
rolete {25) rola entSo ao longe da parede do furo alongado
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{22), quando as duas partes (11) e (12) da forma se movem
uma em rela¢dc & outra.

Compreende~se gue ¢ fure alonga-
do {22) e a cavilha transversal (24) podem ser substituie-
dos por duas ranhuras aslongadas nas quals se encaixa uma
cavilha transversal.

0 veio {23.,2) da forguilha {(23)
suporta uma mola em espiral (27) que se apoia contra uma
manga metdlica (28) enroscada no furc com degrau (14).

No presente exemplo de realizagso
2 mola (27) & uma mola de compressio. No caso de se usal]
uma mola de trac¢lo, a raphura de fixagBo (26) teria gque
ser felta no furo alongade para o outro lado,

Compreende=~se que, em alternati=~
va, a peca metdlica plana (21) também pode apolar-se de
maneira elistica,

O fure alongado {22) e a forgui-
lha (23) s3o mais ou menos perpeundiculares um ao outro,
Deste modo &€ minima a forcga necesséria para deslocar as
partes da forma {11} e (12}, depois de vencer a posigdo
de fixacHo, mas & mixima a forga de retengHBo das partes
da forma {(11) e {(12) uma em relaglBo & outra.

A fig, 2 mostra uma forma de reaw
lizacBo na qual a peca metflica plana {21} estd apoiada ns
parte do taclo (12), a forguilha (23) na parte da bigueirg
(11) da forma (10). A vantagem desta forma de realizag3o
consiste no facto de a haste (23,2) da forquilha (23) fi~
car acessivel guandc se enforma o canc de uma botas.

Ma parte da bigueira (11) e na
parte do tacBo (12) da forma (10} estd fixada uma placa de
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recepglo dividida em duas partes (3C.1) e (30,2). Esta
placa de recepc3o (30) serve para a ligac@c amovivel da
forma {10} com o posto de processamento do trem de transfe
réncia, Para aSsegurar uma execugio correcta do servico
no trem de iransferfncia, & necessirio posicionar a placa
de recepgdo (30) exactamente, Se a forma (10) for feita,
como & muito usual; de material plistico, nBo pode garan=
tir-se de maneira duradoura a exactidSc necessaria do ajus
tamento da placa de recepgfo (30), visto que os materiais
plésticos usados para a fabricac3o da forma (10} t&m tenw-
déncia para o deslizamento, Por este motive, coloca~se
por baixo da placa de recepglo (30) € paralelamente a esta
um furo (31,1,32.2) na parte da bigueira {(11) ou na parte
do tacdo (12). [Hestes furos (31) introduz-se respectivaw
mente uma pega metdlica (32.1) e (32,2), agui com a forma
de uma barra fina roscada. A peca metidlica (32.1) ou
{32,2) possul furos zoscados transversais (34). For bai~
xo da placa de recepgSo (3¢) cclocam-se na Zona dos furos
roscades (34) furos de ligacBo (35) com uma secgBio trans~
versal relativamente grande, Através destes furos intro
duzen=se parafusos de fixaglo (33.1) e (33,2) gue s3o en-
roscados nos furos roscados {34) das pegas metélicas (32.
1) e (32,2},

2 fig, 3 mostra uma montagem de
bota, como a gue se usa guando se pretender produzir no
trem de transferncia botas, em vez de sapatos,

2 montagem de bota (40) & constie-
tuida por um corpo metilico de prefer8ncia de aluminio,
Ela é fixada com parafusos & forma (10) em vez de & placa
de recepgio, Na sua face superior € aparafusads uma pla=
cs de recapclc (41.1)s Como a montagem de bota (40) &
feita de metal, mantém~se © ajustamento feito, de uma vez,
da placa de recepg¢fe {(41,1) invariavel para a montagem de
bota {(40)«
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A parte traseira (41.2) da placa
de recepg¢lo (41) & aparafusada com um parafusc de ligagdo
(42). Este parafuso esti spolado num furo da montagem de
bota (40), de maneirs mdvel longitudinalmente. Para con=-
seguir o impedimento da rota¢deo, o parafuso de ligagZo
(42) tem uma ranhura longitudinal (43} através da qual po
de enfiar-se uma cavilha transversal (44).

Fa extremidade inferior do para=-
fuso de ligac3o (42) v8-se um apoioc oscilante (45) no gual
se aplica ent¥o um parafuse de ligagB8o (46.2) que é aper-
tado na parte deo tacBoc (12) da forma (10)« Deste modo,

a forma (10} pode abrir-se ou fechar-se através da parte
traseira (41.2) da placa de recepcgio (41). A montagem
de bota (40C) esti de resto fixada por parafuscs de ligag3o
(46,1) na parte da biqueira (11) da forma (1G).

Finalmente, deve ainda notar-se
que a superficie de corte (13} entre as duas partes (ll) e
{12) da forma pode ter praticamente gualguer formaz angular
ou curva, Em todos os casos apenas & necessirio ter o
cuidado de gue ¢ furc alongado (22) se estende substancial
mente paralelo ¥ superficie de corte (13).
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REIVINDICAGCUES
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Forma de fabricagfo (10) para s
fabricacio de sapatos num trem de transferBncia comandado
por computador, equipado com rob®s e miguinas asutomiticas
de processamento, constituida por uma parte da bigueira
{11) e uma parte do tacfo (12}, ligadas entre si por meio
de um fecho (20) e susceptiveis de se deslocar uma em relg
¢i8o & outra, e uma placa de recepgdco (30) dividida em duas
partés para a ligacBo amovivel da forma (10} ao trem de
transfer8neia, aos rob8s e 3s miguinas automldticas de proe
cessamento, caracterigada por ¢ fecho (20} compreender unma
pega metilica achetada (21) que estd fixada numa das parw
tes (11,12) ds forma, por a pega metdlica {21) apresentar
um furo alongado (22) ou uma ranhura alongada que se esten
dem substancialmente paralelamente 3 superficie de separa-
¢%0 (13) entre a parte das bigueira (11) e a parte do tacBo
(12) por na outra parte (12,11) da forma estar apoiada uma
forguilha (23), por a cabega (23,1) da forguilha (23} se
encaixar na pega metdlica achatada, por na cabega (23.1)
da forquilha (23) estar fixada pelo menos uma cavilha trang
versal (24) que & introduzida através do furo alongade
{22) ou na ranhura alongada e por a pega metdliea (21) on
a forquilha (23) se apoiarem elasticamente,

Forma de fabricaglo de acordo
com a reivindicagHBo 1, caracterizade por na cavilha trans-
versal (24) estar fixado rotativamente um rolo (25).

Forma de fzbricagfo de acorde

com as reivindicacgBes 1 ou 2, caracterizada por o fure
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alongado (22) ou a ranhura alongada apresentar pelo menos
um entalhe de fixacBo (26) gue fixa a posiglBo de fecho da
forma {1C).

Forma de £abricacBc de acordo
com as reivindicacSes 1, 2 ou 2, caracterizada por se enw
roclar em torno da haste (23,2) dz forcuilha (23} uma mola
helicoidal (27).

Forma de acordo com gualguer das
reivindicac®es 1 a 4, carocterizada por no furo (14) que
recebe a haste (22,2} da forguilha (23) se enroscar uma
manga (28) de preferfncia metilica,
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Uma forma de fabricagBo de acor=-
do com qualquer das reivindicag¢Bes 1 a 5B, caracterizada
por a pega metdlica achatada (21) ser fizada com parafu-
sos na sua parte (11,12} da forma.
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Porma de fabricag¢So de acordo
com qualguer das reivindicac¢Bes 1 a 6, caracterizada por
o furo alongado (22) ou a ranhurs longitudinal e a forqui
iha (23) serem zproximadamenite perpendiculares entre si.

Forma de fabricagdo de acordo
com as reivindicag¢®es 1 a 7, caracterizada por a pega me-
t3lica achatada (21) estar fixada na parte da biqueira




(11) e a forguilha (23) na parte do tacdo (12).
w T3 e

Forma de fabricacBo de acordo
com qualquer das reivindicagBes 1 a B, caracterizada por
a forma (10) ser feita de material pldstico, por =me colo=
car a uma certa distincia por baixo da placa de recepcglo
(30) e mais ou menos paralelamente a esta um furo (31) em
cada uma das partes da bigueirs (11} e do tacBo (12), por
se introduzir em cada um destes furos (31) uma pega meti-
lica (32) com furos roscados (34) perpendiculares, por se
colocarem da placa de recepgdo (30) para os furcs roscados
(34) furos de ligagSo (35) com malor secgBo transversal nal
forma (10) e por se introduzirem através destes furos de
ligagBo (35) os parafusos de f£izacSo (33) da placa de re~
cepgdo (30).
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Forma de EabricagBe de acordo
com a reivindicacHBc 9, caracterizada por as pegas metdlim
cas (32) serem barras finas roscadas.
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Porma de fabricagBo de acordo
com qualguer das reivindicag®es 1 & 10, caracterizado por
se prever um dispositive de montagem (40) da bota gue pode
ser montade em vez da placa de recepgdc (30) na forma (1C)
por se Introduzir na zZona da parte do tacfo (12) uma cavie
lha de liga¢Bo (42) wmdvel longitudinalmente no interior do
dispositivo de montagem da bota (4C) e por as cavilhas de
ligagdo (42) possuirem em baixo ume articulagBo (45).




Forma de fabricaglo de acordo
com a reivindicagSo 11, cerscterizada por o dispositivo
de montagem da bota ser feito de metal, em especlal de a=
luminio,
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Forma de fabrica¢fo de acordo
com as reivindicagles 11 ou 12, caracterizada por a cavi
lha de ligag®o (42) apresentar ums reanhura longitudinal
(43} através da qual pode encaluar-se uma cavilha (44) co
mo protecglio contra a rotacio

O requerente reivindica a priorida
de do pedido alem3o apresentado em 24 de Jeneiro de 1989,
s0b o ne, G B9 00 722.,0.

Lisbea# 23 de Janeira de 199C
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RES U MO

“FORMA DE FABRICACRO PARA A FABRICAGEQ DE SAPATOS NUM

TREHN DE TRANSFERENCIA COUANDADG POR COrPULTADCRY

A invengfo refere~se a uma forma
ée fabricaglo (10} para a fabricagfo de sapatos num trem
de transfer@ncia comandado por computador gue possul uma
parte da bigueira (11) e uma parte do tacBo (12), que s¥o
susceptiveis de se deslocar uma em relagl@o i outra, As
duas partes da forma (11,12) sBo mantidas reunidas por
meic de um fecho {20). Este filtimo & constituido por
uma pega metdlica achatada (21) gue estid fiuada vor meio
de parafusos (29) numa das partes (lZ2) da forms e possul
um furo alongado (22) gue se estende substancialmente pa=
ralslamente % superficie de separagfo (12) entre as duas
partes {11,12) da forma,. Na outrs parte da forma (11)
previu-se um furo {(14) com um degrau, no gual se introduz
uma fcrquilha (23). Bsta forquilha (23) possul uma cabe
ga (23.1) cujas duas pernas se aplicam 3 pega metélica
achatada (21). 1ila cabega da forquilha (23.1) estd apoia
da uma cavilha transversal que passa através do furc alonp
gado {(22) e mantém desse modo unidas as duas partes da
forma (11,12). Unma placa de recepgdo dividida em Guas
partes (30.1,30.2) serve para a fizagSo da forma (10) nos
postos de trabalho da instalagSo de transfer@ncia. A
fim de garantir também na forma (1C) de material plastico
um ajustamento seguro e duradourc da placa de recepgio
(36.1,30.2), colocou~se por baivo desta e paralela B mesw
ma um furo (31,1,31.2) em cada uma das respectivas partes
da forma (11,12). mstes furos {31,1,31.2} recebem cada
um uma pega metdlica (32.1,32.2) gue estd provida de um
furo roscado (34). flestes furos roscados (34) enrosca=~
-se og parafusos de fixa¢Ho (33,1,33.2) da placa de rece~-
PGB0 (30,1,3042).

Entrelinhada a palavra “reunidas"”
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