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

que se aooiqpafia 

a la  s o lic ita d  de

ana PATEKTE B’i- IWÍ2ÍCI0H por Te Inte ellos en ifrq*«fiw

a favor de

Maurio© WISSAERT, Ingeniero, resid en te  en BHOXELLES (BóLgiea), 
240b, Chaussóe de Ninove

por
* PROCSDBtBHTO PAPA IA FABRICACION DE CALZADO DE OCHA ».

— 1  iw.a»T«K!».-j>'.m.fwnM—Mrn»i.' ■ --------------■ <—r-irnimrrtmn i n » n » m n ( i i  . ,,

La intención se re fie re  a un procedimiento para la  fabri­
cación de sandalias de goma de una sola pieza con empleo de un 
molde especial para dicho fin*

El fin  de la  presente invenc ión consiste en obtener la  
de la  suela del zapato de gana con e l aipelns y la  parte del ta l  
lón directamente por presión en un molde completamente cerrado* 

Para conseguir este propósito, e l procedimiento, según la  
invención, ee caracteriza en substancia, en que una parte de go»> 
ma sin  vulcanizar o caucho, dispuesta sobre un elemento de sojx 
te , es llevada con este d i timo sobre la  placa de fondo de un mol­
de que forma suela, en contacto coa una copa de goma y es opri— ! 
mida por la  tapa que por todos los lados envuelve a l demiento dé
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soporte contra la  parte que constituye suela.
En la  ejecución práctica del procedimiento, según la p 

senté invenc ián, se empleará un molde compuesto de varias par­
tes. lina parte in ferio r del molde sirve para rec ib ir la  goma qu 
constituye la  suela, mientras que una tapa envuelve casi por 
pisto e l demento de coporte. En la  tapa está  prevista una caví 
su la  cual se alo ja una parte del molde amovible, de forma smaiL 

sircu lar, y que constituye la  parte del talán , permitiendo la  
isctraeoidn del calzado ya hecho dal molde. La topa del molde 
lleva en la  parte uperior un soporte o superficie de apoyo dis­
puesta de forma ta l que un número de moldes s bailares pueda ser 
liapuesto uno racima del otro, es decir, superpuestos, y a l mis- 
so tiempo de ta l forma que pueda ejercerse sobre estes moldes | 
ma presión. i

i

En los planos adjuntos ee representa un molde para la  eje­
me i  án del presente procedimiento. En estos planos: |

La f ig . 1 es una v is ta  de plano de la  tapa del molde,visto 
lesde abajo. |

La fig . 2 es un corte por la  tapa, según la  linea 1-1 de 
a fig . 1.

La fig . 3 es una v is ta  de plano sobre la  parte amovible de ! 
a tapa del molde, v is ta  igualmente desdo abajo. i

La fig . 4 es un corte, según la  llo sa  I I - I I  de la  fig . 3. I
La fig* 5 es una v is ta  la te ra l del elemento d© soporte so— 

re e l cual está  dispuesta la  parte superior o empeine del 
o, mostrándose en esta  figura áL mismo tiempo un corte por la  
arte  que constituye miela.

La fig . 6 es un corte longitudinal, ft.-gnn la  UneaVI-VI de 
a fig . 7 por la  parte in ferio r del molde que sirve para la  fo r-
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moción de la  suela*

Xa  flg* 7 os una v ista  d® plano d© la  parte del soldé que 
sirve para la  formación d© las mielas*

La fig* 8 ©a un o arte por un molde ensamblado*
La fig* 9 es una v is ta  esquemática de varios moldes super­

puestos, dispuestos en una prensa*

Con referencia a las figuras l a  4 y 6 a 8, para la  ejecu­
ción déi procedimiento, según la  inveno iónt se emplea un molde, 
©aya parte in ferio r i  (figuras 6 a 8) tiene una cavidad & que 
corresponde a la  suela que se ha de formar* Esta cavidad lleva ! 
una parte & que constituye la  suela propiamente dicha y una par# 
te  £  que constituye e l tacón, estando ambas de estas partes £  y 
unidas entre s í  por una parte delgada £• La suela está  rodeada y 
limitada por un reborde £ , alrededor del cual está prevista una 
muesca ISn esta muesca puede encajar la  topa del molde* Este 
áLtim© se corone, según puede verse en la s figuras 1 y 2* de 
una pieza tínica, con una cavidad in te rio r 1Q. que corresponde a 
la  forma del zapato, fía la  parte in fe rio r de la  tapa que entra i 

en contacto con la  parte in ferio r 1  del molde, se halla  un reborf 
de horizontal 1¿ provisto de ranuras ¿g* Por estas tíltimas se 
formarán en la  suela ranuras que deben im itar el reborde salien­
te rasurado que pasa la  porte superior del zapato* La superficie 
In terio r del molde está  provista de cavidades par medio de i j t  
males se fama» en la  parte superior la s  lengüetas de c ierre  pa- 
â e l zapato* ¿Jventuelmeat© está  provista en la  superficie in te— 

la r  de la  tapa cerca de la  punta del zapato una cavidad pera 
‘armar un casquete durante e l moldeado*

La tapa £  que por todas portes envuelve a l  zapato está  pro- 
1 te ta  en la  parte posterior de una superficie encorvada que
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está  dispuesta alrededor de la  porte superior del talán* Puesto 
que la  parte del talón debe ser encorvada, la  parte ^  no se puc>~ 
de extender sobre todo lo a lto  del zapato, y s i  la  tapa se base
de una sola pieza, ya que de otro modo dicha tapa, deapuás del
moldeado no se podría levantar. Para fa c ilita r  sote levantamiento 
la  parte encorvada o doblada es recortada en 1£ de ta l suerte
que se forme una cavidad 21* 2a esta  cavidad se aloja una parte
seai-c ircu lar 2¿k (figuras 3 y 4), mediante la  cual la  tapa del 
molde es completada en la  paite posterior de la  pieza superior, 
ik  parte superior de la  tapa £  lleva una salien te  J£, cuya cara 
superior se halla  a l mismo n ivel con una superficie tratada ££ 
de ta l forma que dicha saliente J£  y la  superficie £0 puedan 
v ir de soporte a la  parte in te rio r 1  de un molde superpuesto, e 
caso de superponerse varios moldes sim ilares en la  forma que se
representa en la  fig . 9* Con la  parte in ferio r ¿  y la  tapa £  co-

¡

labora e l elemento de soporte hueso o macizo £1 que m representa 
en la s  figuras 5 y 8, cuyas dimensiones son escogidas de ta l sucsv 
te que mitre su cara ex terio r y la  cara in te rio r do la  tapa p©jy 
lanezca un espacio de unos 2nsa*, s i la  tapa so dispone sobre la  
jarte in te rio r 1  en la  forma que se representa en le  tí®. 8 

II 2a la  ejecuoián del procedimiento según la  invención, se 
tispone^& cavidad £  de la  parte in ferio r una placa á® goma sin  
■ulcanizor ££ (f ig . 5) de un espesor conveniente, para coas t i -  
lir  la  suela. .21 elemento d© soporte £31 ©o luego recubierto por 
na capa de goma sin  vuloanizar ££, previamente re c o rta n , de ta l 

: ’orma que dicha capa recubra completamente e l elemento de soporte 
j L  formándose a l mismo tiempo las lengüetas o piezas á© sujeción 
m  W  s® hacon en la s  cavidades J£  de la  topa del molde. Despida, 
k  elemento de soporte Provisto de la  capa de goma sin  vuloa-
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100 so dispone por encina de k  cepa do goma. cu© sirve
,ara la  formación de la  suela, m la  forma que se representa ®n 

fig . 8* En la  oavida o muesca & de la  parte in ferio r 1  se íih  
broduce la  parte sen i-c ircu la r dispuesta alrededor do la
to del talón del zapato. Sobro ©1 conjunto constituido de esta 

105 La por o l @l«aento de soporte ¿& y la  parto in ferio r 1  se coloca 
Logo la  tapa % que, debido al espesor de la  capa de goma, se 
mantiene a poca distancia del fondo de la  muesca de la  parte in ­
ferio r 1 , en la  cual encaja e l reborde £j> de la  tapa. Un c ierto  
uáaero de moldes compuestos se prepara en esta  forma, euperpo- ¡ 

110 jalándose luego, según se indica en la  fig . 9, y e llo  de ta l  suerj* 
te , que la  parte in ferio r de uno de los moldes descanse sobre le  
salien te St y la  superficie tratada del molde inmediatamente j 
in ferio r. Estos moldes superpuestos son luego colocados entre 
árganos 26 y ffl (fig# 9) de una prensa que hace presión sobro 

115 moldes superpuestos. Debido a esta presión y por las tapas que 
obran sobre los elementos de soporto ¿1 y la s  partes la s  oe- 
pas de goma jgfj, que forman la  parte superior quedan oo prlmidas i 
debido a lo  cual, adoptan la  forma deseada unida do se a las partes 
22 que sirven par:', formar la  suela# Las partes sueltas, merced j 

120 a I a propiedad inherente a la  orna sin  vulcanizar, se unirán ®n*j 
tre  s í, oonsti uyendo en cada molde un zapato de una sola pieza 
que es vulcanizado según cualquier procedimiento de vulcanización, 
conocido, para darle la  forma defin itiva y la  resistencia deseada# 
En la  extracción del molde Ja tapa 2. puede ser levantada fácilmei.- 

125 te  merced a la  pieza sen i-eireu lar amovible sobre la  cuáMles- 
oaasu la  tapa* Despuós de levantar la  tapa se extra© la  pieza 
seai-oiroular jm de la  muesca puliendo sacarse seguidamente 
del molde e l elemento ele soporte que lleva e l zapato ya mol­
deado#
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La fo r :a canecía! de construcción de l naide d escrito  ofre­

ce lo  ventaja de que siempre asomara un concentrado exacto del 

elemento de soporte 21» %biclo a que la  tapa no envuelve a es te  
elemento de reporte cobre toda ln a r te  que no e s ta  ;’iree  tómente 

en contacto con la  suela* -e d.lo re su lta  uno considerable fac i­

lidad y mayor rapidez en e l  procedimiento de traba jo , ya que no 

es preciso  que ni molde sea co .-puesto especialmente, cario tendría  

que se r s i  le  tope 2  estuviese compuesta de v arias  partes*

i: 0 T A.
i

:¡!ii rosuaen: La L..XÍ2J1/ Df JSftTáHCIGM recaer ó sobre la s  re iv in d i-  | 

cao iones sigu ien tes: !
1%- Procedimiento por. la  fabricación de zapatos de goma 

de una aula p ieza, caracterizado, porque l* pieza que forma la  ¡
I -

parte  superior y e l  talón del zapato va unida a la  parte  que foiS 

na la  sucia mediant presión sobre 1c fucsia s in  vulcanizar, d is­

puesta sobre un elemento de : oporto, ted ian te  una tapa que en suel­

ve a dicho e l  ment; de soporte sobre todos los lados, excepto en 

la  parto que envuelve la  parte  in fe r io r  del ta lón , estando dichcf 

e l meato de soporte envuelto en la  parte  correspondiente al talón 
por una pieza sen i-c ircu la r amovible que a ica ja  en la  parte  del ;i
molde que forma suela* !

2&*- Procedimiento, según lo. reiv indicación la , c a rac te r i­
zado» porque e empica un molde paro su ejecución, en e l  cual 
la  porte in fe r io r  sirve  para formar la  suela, llevando una tapa 
que m eaja en e s ta  parte envolviendo completamente cd elemento do

soporto, estando dicha tapa p rovista  en la  parte  poste rio r correa!
pondientc al ta lón  de una pieza sen i-c irc u la r  amovible, dispU08t|a

i

en la  p r te  in fe rio r del molde, a s i como en la  cavidad de la  tapa 

3 a ,- Procedimiento, se.-nm la s  reivindlecciones la  y 2&, ca<-
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motorizado parque la tapa del molde lle ta  en la parte superio r! 
una salien te, cuya cara superior se halla a l  mismo nivel con »m  
superficie tratada d© la  topa para permití.: la  disposición de 
varios moldes sim ilares en forma superpuesta, para e l efecto d©3.
prensado.

4a .-  Se reivindica por líltino, como objeto sobre e l que 
do recaer la  PATilHTF DE KV’iüIÍCIOK que se so lic ita  por veinte 

años en £ palla:
» vmcmmmm pahh u  m om m  m gofa »

170

conformo queda expresado en la  presente Femaría que ¡
consta d© sie te  hojas escritas  u máquina por sola cara y di*»

i
bu jos qu© se acaMapañan*

lladrid 10 d© Julio  de 1*931*

ALFONSO Ufrfgltf
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