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# Procedimiento para fabricar calzado con corte de tela o

de piel y suelavde goma ¥,
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Memoxrilag Des cri ptiva

El objeto de esta patente es un procedimiento pa=-
ra la fabricaclién de calzado vulcanizado con suela de goma |

¥ corte de lona o de piel,
Hasta el presente, no era factible cbtener, en
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buenas condiciones, calzados vulcanizados con cortes de lo-
na o piel y suela de goma, es decir, calzados en los qué el
corte va forrado, pués existian dificultades para el monta~
je y fijacién del forro del corte aparado y de la palmilla
con la suela, de menera que la unién quedase sélida, pués
la suela se unia directamente a la cara exterior del corte,
pere no pecdfa actuar como adhesivo pare unir el forro con

la pelmilla. Tewbién, en muchos casos, &l proceder a la vuls
oanizacién, resultaba deteriorado el corte de piel, por‘su
contacto con el molde. '

El procedimiento objeto de esta patente,>permite
fabricar calzado con suela de goma, que tiene el aspecto de
los calzados usuales cosidos y sin que el celor e la vulca=-
ﬁizacién perjudigne al corte de piel o tela., Congiste, este
procedimiento, en fijer primeramente el forro sobre la pal=-
'milla, con interposicién de unas tiras de caucho de peguefio
espesor, qﬁe constituyen el adhesivo para asegurar la uniénm,
digponiendo luego, sobré el borde del forro, otras tiras de
caucho o adhesivo, y mentando seguidamente el corte, por sus
bordes, aplicando finalmente la suela y sometiendo eliconjnn-
to a vulcanizacién en un molde, con lo que se obtiene la ad-
herencia perfecta de todas las piezas,

Gracias a la manera esgpecial de efectnar la vulcae~
nizacién en este molde se logra que la accién del calor del
molde no se transmita directamente a la piel o tela del corte
Yy no llegue por lo tanto a perjudicar la calidad del material
que forma el corte,

Para mayor sencillez y claridad de la descripcidn,
en el curgo de esta memoria y en las reivindicaciones se em~

Pleard la designacidn general de ”oauoao" pero ha de entender-
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se gue con esta palabra se guiere designar no s0lo el cau-

cho natural, en latex 0 en hoja, crudo o vulcanizado, sind
también el caucho regenerasdo mecfinica o quimicamente asi
como los diferentes tipos de caucho artifisial o sintéti-
c0.

En el plano adjunto se representan esgquemética-~
mente diferentes fases de la ejecucidén de este procedimien~
to.

Las figuras 1 a 4, representan uns seceidn treans—
versel de la horma y del czlzedo por la parte préxima a la
punta y en ellas se indican las diferentes operaciones su~
cegivas para el monta)e o confeccidén del calzado.

La figura 5, es una seccidn longitudinal del mol~
de con un calzado dispuesto para la operacién de vulcaniza-
cién. |

Para mayor clarided del dibujo, se ha exagera-
do en las figuras 1 a 4, el grueso de ciertas partes del ma-
terial del calzado.

Para.fabricar calzado segun este procedimiento
se colocan sobre la horme ~l- el corte aparsdo =3- del cal-
zado ocon su forro —4= habiendo previamente impregnado con
digolucién de caucho los bordes del forro —4-, Sobre la plan=-
ta de la horma se aplica una plantille -2~ de cualquier ma-
teria apropiada, cuyo borde por la cara exterior se impieg—
ne también de digolucién de caucho., Sobre esta parte impreg-
nada de la plentilla se aplica tal como se representa en lga
figura 1, una tira =5~ muy delgada de caucho, de cglidad con~
veniente.

Hecho esto, se aplica el borde del forro -4~ del

corte, sobre el borde de la plantilla ~2- que lleva la tira
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de caucho =5~ guedando el forro adheride por estar impreg-
nado de digolucién de caucho ceomo se ha dicho antes y luego,
sobre la parte doblada de este forro ~4-~, se apllica otra ti-
ra -6- de caucho, de manera que el borde del forro guede
aprisionado entre dos tiras delgadas de caucho que son las
que aseguran su unién o soldadura. Hecho esto se pintan con
disolucién de caucho la cara interior del borde del corte de
piel o de tejido -3~ y se aplica este corte sobre la horma,
es decir sobre la parte en gue se ha disgpuesto previgmente

la tira d¢ caucho -6~ guedando asf el conjunte en la dispo-
sicifén representada esquemdticamente en la figure 3. Luego

se toma la suela de caucho ~7- se aplica sobre el conjunto

y se somete & presién y a temperatura para vulcanizarlo. Gra-
cias a la interposicién de las tiras delgadas de caucho en-
tre la plantilla y el forxo y entre este y el corte, se ase~
gura una perfecta adherencia o soldadura entre-estas diferen-
tes partes.

La vulcanizacidn se efectda en un molde represen-
tado en la figura 1, en el cual la hormma ~l~- gueda encajada
en el molde =10-~ por la espiga =ll- y ademés descanza sobre
la superficie de apoyo ~12~ de la parte inferior del molde,
de manera que la horme queda completamente asegurada en posi-
cién en el molde, sin tenerse gque apoyar por intermedio del
material que forma el corte del calzado,.

El molde ~10~ forma todo alrededor del calzado una
cavidad ~13~ de manera gue las paredes del molde guedan sepa-
radas del corte del celzado y esta cavidad se halla provista
de aberturas de ventilascién =l4= ~15- para permitir la circue~
lacién del aire. De esta manera se logra que el calor del mol-

de no se transmita directamente & la piel u otro materigl del
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corte y se evita por lo tanto que este calor durante la
vulcanizacién pueda perjudicar el material del corte o
darle mal aspecto.

El molde ~10- viene cerrado por una tapa =~l6-
que es la gue comprime la suela y la moldea durante la ope~ .
racién de vulcanizacién y una vez colocado el calgado y ce~
rrado el molde con la tapa ~16-, el conjunto se coloca en
una prenéa con los platos calentados para efectuar ia vile
canlzacién del modo usual. En esta operacién de vulcaniza=
cibén gracimas a la cdmara de aire =~13=~ y a los orificlos de
ventilacién ~l4-15~, de esta cémara, el calor del molde =10~
no llega a alterar en 1o méds mfnimo la piel o material del

corte del calzado.
- | 0 T A (zzmzmee

Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Procedimiento para la fabricacién de calgado
vualcanizedo con corte de tela o depiel y suela de géma, que
congiste en colocar sobre la horma el corte del calzado, con-
venientemente forrado, aplicar sobre la planta de la horma,
une pléntilla pintando con disolucién de csucho el borde de
su cara exterior, aplicar sobre este borde una tira delgada
de caucho y doblar sobre ella el borde del forro del corte,
también impregnado de disolucidén de caucho, aplicar luego
sobre este borde del forro etra tire delgada de caucho y
doblar sobre esta tira, el borde del corte de piel o tela,
tanbién pintado con disolucién de caucho y finaimente gplie
car la suela de camcho y vulcanlzar el conjunto en un molde,
dé manera que por efecto de las tiras de cancho interpueé-

tas entre la plantillia y el forro y entre el forro y el cer-
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te, todas estas plezae queden intimamente unidas entre sf
y con la suels.

2) Procedimiento segin la reivindicacién ante-
rior, caractérizado porque la vulcanizacién se efectda en
un molde cuyes paredes no tocan al corte del calzado més
que en el punto en gue se ha de efectusr la vulcanizacién
de este corte con la suela, para evitar que el celor del
molde pueda perjudicar al material que forma el corte del
calzado.

%) Procedimiento segén las reivindicaciones an=-
teriores, caracterizado porque para evitar la transmisién
de calor desde el molde al corte del calzado, la superficie
del molde estd retirada en la parte correspondiente al cor=
te, dejando alrededor del celzado una cdmara de aire gque

comunica con el exterior por aberturas que permiten la en~

‘trada y salida de aire parakla devida ventilacién.

4) Procedimiento para fabricar calzado con corte
de tela o de piel y suela de gomae

Esta memoria consta de gelis pdginas, escrites
por una gola cerea. |

BARCELONA, 19 de Enero de 1945.




rm’

CICOLAS COUVIELLOS LAUERMAN

2 noudh® °8

88083

» HOJA

Fi165. 1.

74,

~veog




AUCOLAS COUVIELLOS LAUERIMNMAN 2 HOJAS HOJA N°2.
r ';_,x’ =
3 168808

1688035

FIG.S.

16

N

5 0

13 4

% 17 //\/////\\/

l
72 71 12 73

N\1%

A '

i




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



