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ﬁEMORIA DESCRIPTIVA
gue se presenta para unir a la solicitud
d e
PATENTE DE INVENCION
formulada el 24 de Octubre de 1951, bajo el Ne. 200.125,
e n
ESPANA
por VEINTE aiios
8 nombre de UNITED STATES RUBBER CO., entidad norteamerica-
ha, establecida en Rockefeller Center, 1230 Sixth Avenue,

Rueva York, Estados Unidos, por:

"UN APARATO PARA FABRICAR SUELAS DE CALZADO".

L L T eI — I N N i o

Bste invento se refiere a un calzado mejorado
y al método y aparato perfeccionados para colser una suela
exterior de composicidn de caucho, con o sin virs, directa-
mente sobre el zaspato, a partir de una'composicién de latex
gelificable contenida en una cavidad de molde sbierta, ¥y den-

tro de la cual la parte inferior del zapato que forma la ba-
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se para la suela exterior esta suspendido desde arribs en la
cavidadh molde abierta.

Hasta ahora, las suelas de composicidn de cau-
cho se han formado sobre la parte inferior de palss dispues~
tas sobre hormas, por procedimientos de moldédeoc sn los éuales
la pala estaba cerrada contre el borde rfgido de un molde
metalico, forzando la parte inferior de la pala a contactos
con el borde. Bn estos procedimientos, se usaba un molde
cerrado para moldear la carga de composicidn de caucho a la
forma de una suela de calzado de configuracidn apropiada.
Juedaba oclufdo aire en el sistema cerrado ¥, a menos que
fuera descargado antes de la vulcanizacidn de la suels, la
cual se realizaba en el molde, el aire producfa vacifos o
ampollas en la sﬁela vulcanizads. En algunos casos, el aire
se eliﬁinaba moldeando la cargas a presidn. Uebido a las
variaciones en ls superficie de clerre inferior de las pa-
las de calzado dispusstas en hormas era diffcil producir
un buen cisrre entre la pala y el borde del molde, y cuan-
dc la presidn en les carga del molde se incrementaba, aumen-
teban tembién las dificultedes de produckil cierre. Con el
fin de cerrar la cavidad del molde bajo alta presidn, la
pala del calzado se cortaba a veces como resultado de su
presidn contra el borde del molde.

Los inconvenisntes que anteceden y otros de es-
tos procedimientos son eliminados o reducidos de acuerdo con
la practica del presente invento utilizando una cavidad de

molde abierta que contiene una carga cavaz de fluir libre-
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mente de latex gelificable ¥y suspendiendo la parte inferior
del zapato, o la base para la suela exterior, en la carge
liquida, sin cerrar la cavidad del moide. El ldtex 1fqui-
do es vertido dentro de la cavidad de molde abierta que tie-
ne sus paredes laterales, que forman el borde exterior ds
la suela, extendiéndose hacia arriba. La base para la sue-
la es bajada dasntro del létex hasta la profundidad requeri-
da. El létex desplazado es forzedo hacia arriba y el aire
desplazado esté& libre para fluir a través del borde abier-
to de la cavidad del molde.
El latex gelifica muy rdpidamente y ds este

modo es colado sobre la base para la suela de la pala del
calzado para formar la suela exterior. Puede formarse una

vira de unua pieza con la suela sxterior sobre ls pala de-

.pendiendo de la distancia en que la pala es bajada dentro

de la cavidad del molde. Una vez que el lAtex ha gelifica-
do, el zapato es retirado del molde y la suela exterior es
secada y vulcanigada, lo cual puasde hacerse simulténeamen-

te.

Otras importantes caracteristicas del inven-
to son la nueva horma y el nuevo molde, y el aperato para
manipular la horma y el molde al llevar a cabo el procedi-
miento para la fabricacidn de calzado con suela de caucho
mejorada que estd exento de marcas de molde o cortes y que
también es ligero y duradsro, y menos costoso. |

El invento se sigue describiendo con referen~

cia a los dibujos anejos, en los cusasles:
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La figura 1 ilustra el método convencional de
disponer sobre una hormas una pele de calzado sobre una plan-
tilla o suela interior e la cusl se aplica una suelas exte-
rior de acuerdo con este invento;

la figura 2 es una vista en perspectiva del nue-
vo eparsto para colar una suela de composicidn de caucho so-
bre la pala de calzado dispuesta convencionalmente sobre la
horma, que esté siendo mantenida por encima de la posicidn

de coladsa;

la figura 3 es un alzado lateral del aparato
ilustrado en la figura 2, pero mostrando algunas de las par-
tes en seccidn transversal y con la psls de calzado bajade
dentro del ldtex gelificeble que estd siendo colado sobre
la pdte inferior de la pala, o base para la suela exterior;
la figura 4 es una vista en planta desde arri-
ba de un detalle del mecanismo para sjustar el soporte de

molde en un plano horizontal;

la figura 5 es una vista en alzado, parcialmen-

te en seccidn, del mecanismo de ajuste representado en 1la

figura 4, dada por la lfnea 5-5 y mirando en 1s dirececidn

de las flechas;

la figura 6 es una vista en corte transversal
n través de la parte de la puntera del calzsdo Y el molde 4
en ls posicidn de coleda representada en la figura 3, .y en ;
la cual la horma se muestra en alzado frontal completo;

la figura 7 as une seccidn lJongitudinal verti- !

cal de los elementos mostrados en la figura 6, exceptuando

i
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le horme que se nmuesira en alzado lateral;

la figura 8 es una vista en perspectiva, par-
cialmente en seccidn, del calzado mejorado hecho de acuer-
do con este invento, y por el uso del aparato ilustrsdo en
las figuras precedentes de los dibujos;

la figura 9 es unz seccidn longitudinsl de un
zapato y molds para hacer una forria modificada de suela ex-
terior, que estéd provista de un tacén levantado; y

la figure 10 es una viste en alzado latersl
del zapato hscho por medio de la horma & molde representa-
dos on la figura 9.

Los zapatos manufacturédos dé acuerdo con es-
te invento se ilustran en las figuras 8 y 10, y las figu-
ras restantes de los dibujos ilustran el método y el apa-
rato usados en la fabricacién de los zapatos. Con refe-
rencia a la figura 8, el zapato 15 tiene el aspecto de un
zapato de tenis convencional. Comprende una pala de lona
16 que tiene su borde inferior 17 dispuesto sobre una hor-
ma en una forma convencional sobre una plantilla o susla
interior 18, a la cual esté adherido el borde inferior 17.
La parte inferior de la pala 16 y la plantilla 18 forma una
base para la suela sobre la cual la suela 19 se cuela di-
rectumente desde un lédtex gelificable. Como se ha ilustra-
do, el zapato estéd provisto de una vira 20, gque se cuela
integralmente con la suela 19. La vira esté dispuesta pa-
ra proteger la parte inferior de la pala 16 contra el des-

gaste, y para dar resistencia a la unidn entre la suela y
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la pala; sin embargo, la vira puede suprimirse, si se deses.
EB cualquier caso, se obtiene una unidn muy buens entre la
suela colada 19 y la pala por la penetracidn del létex 1{-
quido dentro de los intersticios de la pala antes de la ge-
lificacidn del lédtex. La base para la suela se hace sufi-
cientemente Figida pera resistir la contraceidn del ldtex
depositado despuds de seco. Para ese fin, la plantilla 18
es relativamente rigida, y estd también provista de perfo-
raciones 21 dentro de las cuales el latex fluye y refuerza
la unidén entre la suela exterior 19 y la Jbass para la sue-
la del zapato. Las perforaciones 21 operan tasmbién para im-
pedir 1a formacidn de ampollas, o bolsas de aire, entre la
suela y la plantilla. Después de que el l4tex se ha secado
¥y vulcanizado, tiene tensiones de traccidn debidas a la con-
traccidn de la composicidn de caucho gelificado htmeda. A
fin de compensar la contraccidn de ls suela 19 y ls vira 20,
se cuelan en una forma algo diferente e la forma final de-
seada del zapato despuds de la vulcanizacidn, vy las tensio-
nes de traccidén inducidas en la suela y vira secas y vulca-
nizadas llevan s estos miembros a ls forma convencional de-

seada ,

La susla segin se cuela estd provista de una
guperficie de marcha convexa con el fin deo descarger lss
tensiones de contracci&n subsiguientes en la medids reque-
rida para impedirlas tirar de la suela & una forma inade-
cuvada. A medida gue se conirae la superficis convexa, las

tensiones debidas 2 la contraccidn son alivisdas por la cur-

-6 -
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vatura de la superficie convexa que se vuelve més plene y
sin cambio sustancial en sl Area verticalmente proyectada

de la suela. En la operacidn defalada, lz superficie no con-
finada de 1l84tax liguido llega a un nivel en torno del bor-
de de la pala y forma una linea de vira recta. La vira es
mas delgada que la susla, y una parte mayor de su fuerza
contrdctil debida a la contraccidn es resistida por sl ma-

terial de la pala. ©&in embargo, la vira se contrae en cier-

ta medida y tira ds= la puntera del zevato hacia arriba., Iis

curvatura longitudinal de la superficie de marcha de la sue-
la del zapato, segin se ha colado, puede controlarse de mddo
que el tirdn de contraccidn hacia abajo de la suvsrficie de
marche ¥ el tirdn de contraccién hacia arriba de la vira,
den como resulitado una curvatura haclas arriba de la suéla,

y de la vira en cierta medida, =n lo puntera, lo cual da al
zapato elasticidéd en la puntera.

La suela 19 puede colarse con una parte infe-
rior sustancialmente plana como se muestra en la figura 8,

0 puede proveerse de un tacdn levantado 22 como se muestra
en la figura 10. En cualquier caso, la suela colada puede
proveerse de una punters 2% curvada hacia arribas, lo cual
da al zspato la usual slasticidad #n la puntera.

Bl método de colar la suela 19 sobre la parte
inferior de la pala 16 se describe con referencia al apara-
to representado en las figuras 1 a 7. . Con referencia & la
figura 1, la pala 16 puede ¢isponerse sobrs una horma en

una forma convencional, en la cual la plantilla 18 se co-
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loca sobre la parte inferior de uvna horma 24, y una pala mon-
tada 16 se desliza por encime de la horma. Su borde infe-
rior 17 se vuelve y se pega a la parte inferior de la plan-
tilla 18. La horma 24 con la pala sobre ella se saca lue-

go del soporte 25 y se fija a un aparato 26 para menipular

la horma, de modo que pueda moverse con ex8ctitud hacia aba-

jo dentro, y hacia arribe fuera, de una cavidad 27 de un
molde 28. Para una operacidn de la méxima eficacia del pro-
¢as0, las paredes Ge la cavidad del molde se recubren con

un 1iquido, al que sn lo que sigue se hace refersncis como
lubricante, y luego se vierte latex gelificable liquido 29
dentro de la cavidad del molds. E1 lubricante impide que

el lédtex se pegue a la cavided y actila como agente humec-
tante para el ldtex. Un lubricante de molde adecuado pa-

ra esta finalidad esla sal sbdica de ester dioctflico de Aci-
do succ{nico sulfonado, con preferencia mezclada con gaso-
lina en la proporcidn respectiva dé 100 a 315 partes en pe-
so. Dicho lubricante impide también la sineresis del 1ldtex
que a veces hace gue la palavde tejido sea sometida a ten-
sidén. Una aplicacidn de este lubricante es suficiente pa-
ra cuatro operaciones de colada.

La pala 16 dispuesta sobre la horma es bajada
dentro del létex 29 y suspendida en &1 en relacidn espacia-
da con las paredes de la cavidad de molde, como se musstra
en la figure 3, para formar un espacio entre la pala dis-
puesta en la horma y las paredes de la cavidad para el 1la-

tex gelificable. Al gelificar, el létex es colado sobre la

PP
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parte inferior de la pala dispuesta en la horma que forma la
base para la suela. El vollmen de létex vertido dentro de
la cavidad sbierts de molde 27 se elige para producir una sue-
la del grueso deseado y una vira de la altura dessada cusando
la parte inferior de la pala ha sido basjada hasta cierto ni-
vel en la cavidad 27 del molde ¥y con preferencia cuando el
ldtex es forzado hasta el nivel del borde superior 30 de la
cavidad, estando con preferencia dicho borde situvado en un
planoc horizontal. Cuando la parte inferior de la palas es
bajada dentro del lAtex 29, este es desplazado en torno de
la parte inferior de la pala y el aire de la cavidad esté
libre para fluir hacla afuera a través del espacio entre el
borde 30 del molde y la pala. El aire que pueda quedar ocluf-
do entre la superficie del latex y la parte inferior de 1la
pala puede salir por las perforaciones 21 de la plantilla 28.
Tales perforacionas son de forma cdnica. Sus vértices 3l
apuntan hacie arribe y forman pequefias aberturas a través
de lgsuperficis superior de la plantilla. Las bases mayo-
res de las perforaciones 21 en la superficie inferior de la
plantilla 18 permiten la entrada del létex liquido.- Las a-
berturas menores en la superficie superior de la plantille
excluyen el létex pero permiten la salida del aire oclufdo.
El latex 29 ss preparado con uagantes de vulca-
nizecidn antes de la adicidn del agente gelificador, reali-
zéndose esta Ultima adicién inmediatamente antes de verter
el létex en la cavidad del molde, Se afiade una cantidad su-

ficiente del agente de gelificacidn para hacer que el létex
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gelifique répidamente a la temperatura zmbiente de unos 20¢C,
Despuds de que ha gelificado, la pela 16 dispuesta en la hor-
ma con la suela 19 de létex gelificado y la vira 20 adheri-
da a ella son levantadas desde la cavided del molde 27. Cuan-
do las paredes laterales 31 del molde 28 estén en voladizo
sobre la cavidad del molde, se hacen de material aléstico
flexible, de manera gue pucdan sbrirse hacia afusra por el
lédtex gelificado sin dafiar la vira y la suela. Las porcio-
nes voladas de las paredes laterales 31 pueden resultar de
su inclinacidn hacia adentro hacis el borde superior 30 o
de dentaedos formados en ellas para producir superficies de-
corativas en los lados de la suela y de la vira.

La horma 24 se suca del aparato 26 y, junto
con la pala 16 dispuesta en la horma y la suele 19 de 14-
tex colado sobre ella se hacen pasar a través de un vulca-
nizador, donde la suela de lédtex colado y la vira se secan y
se vulcanizan simulténeamente, con prefersencia a uns tempe-
ratura de unos 1229C durante 80 minutos. Durante el seca-
do y vulcanizacidn de la suela y la vira de 14tex colado,
se establecen tensionss de traccidn sn 1z suela y en la vi-
ra debidas a la tendencia de la composicidn de caucho geli-
ficado a contraerse* Después de la operacidn de vulceniza-
cidn, el zapato 15 se saca de la horma 24 y las tensiones
de traccidn en la composicién de caucho determinan un cam-
bio en la forma de la suela y de la vira. Z1 cambio de for-
ma es resistido por la rigidez de la base de la suela que

incluye la parte inferior de la pala 16 y la plantilla 18

%)
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pero, =in embargo, tiene lugar algin cambio e Torma.

El invento no queda limitado a una composicidn
definida de latex gelificable y puede variarse para satis-
facer condiciones especiales y resultados deseados, Como
ejemplo espec{fico, la composicidn puede sstar preparsda
con los componentes A, B, C y D, en los cuales todas las
partes son en peso y donde:

A es un ldtex de caucho natural concentrado
conservado con amonfaco, al 685, desamonia-
cado con formaldehido, y estabilizado de nue-
vo por la adicibn de 0,1 partes de amonfaco
y 0,045 partes de hidrdxido potdsico por 100
partes de peso en seco de lédtex de caucho.

B es una pasta de vulcanizacidn convencional
¢cue contiense:

1 parte de azufre

5 partes de 8xido de cinec

2,5 partes de ultra-aceleradores (compues-
tos de 1,2 partes de sal de cinc de 2-mer-
capto-benzotiazol y 1,3 partes de dietildi-
tiocarbameto de cinc)

0,5 partes de antioxidante

0,2 partes de agente de dispsrsidn que con-
tliene 6,1 partes de agmua.

C es agusa

D es un agente de gelificacidn seglin la Paten-

te norteamericanu nilimerc 2,343,545 y que con-

- 11 -



tiene:
1 parte de silicofluoruro de sodio
0,02 partes de fluorurc de sodio
0,02 partes de arcilla coloidal (bentonita)
en 0,96 partes de agua, tratadas en molino
de bolas durante 24 horas,
6,5 partes de agua afiadidas a la mezcla de
los ingredientes anteriores.
Para producir el létex gelificable los citados
componentes se mezclan como sigue: *
147 partes de A se mezclan con 15,32 partes de
B y luego se incorporan por agitacidn a la mez-
cla de A y B 39,7 partes de C. La mezcla de
4, By C se deja reposar durente 36 a 48 horas
para desairsar y vulcanizar parcia lmente el
létex antes de afiadir =1 componente D (agente
gelificador). La vulcanizacidbdn parcial se rea-
liza en la medida de combinar quimicamente 0,05
partes del azufre en la composicidn de latex.
La mezcla de A, B y C se mezcla con el compo-
- nente D en la proporcidn de 150 gramos de la
mezcla A, By ¢ por 5,8 c.c., 32 componente D.
La fijacidn o gelificacidn del latex puede rea-
lizarse por el uso de agentes gelificadores distintos del
silicofluoruro sédico, Por ejemplo, pueden usarse silico-
* fluoruro potésico, eter metil polivinilico y un Acido, ni-

trato de amonio, ete. 3in embargo, se reguiere una tempera-

- 12 -
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tura de 35° o més para gelificar o fijaer el létex cuando se

emplea silicofluoruro potésico.

El tiempo requerido para que el ladtex gelifique
0 se fije puede disminuirse aumentando la proporcidn del a-
gente czelificador o incrementando la temperatura del létex
Dara cualquier agente gelificador selsccionado. Se conside-
ra también que el tiempo de Fijacidn del latex puede dismi-
nuirse para una proporcidn dada del agente gelificador usa-
do =n el létex calentando el molde 28 o la pala 16 dispues-
ta en la horma, o ambos, para elevar la temperatura del 1l4-
tex despuéds de que ha sido vertido en el molde. BEs preferi-
ble calentar la pala dispuesta en la horma calentandoc la hor-
ma 24 antss de disponzr snh ella la pals 16 o calentando la
horma 24 despuds de la operacidn de disposicidpfi@ la pala e
inmediatamente antes de bajar ls pala dentro del létex, por-
que la accidn de gelificacidn acelerada debida al calor apor-
tado no serd eficaz husta que la pala dispuesta en la horma
esté colocada en su sitio en la cavidad del molde. Calen-
tando la pala dispuzsta =n la horma puede evitarse el calen-
tamiento del molde y el subsiguiente enfrismiento de éste
antes de verter el litex gelificable. E1l calentamiento des
1z pala del zapato tiene la ventaja ulterior de gelificar
répidamente el litex de modo que se impida que una pala de
tejido se manche debido a la atraccidn capilar del tejido
para el létex, cue hace que suba por encima del nivel de
la suvela o0 de la vifa.

Se consicera también que puede impedirse que

- 1% -
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el tejido se manche por corrimiento del létex por encima de
la 1fnea de nivel recubriendo finamente la perte inferior de
la pala 16 dispuesta en la horma y el borde inferior de la
pala hasta la altura de ls parte sunerior de la lfnea de 1la
vira con un pegamento de latex, praparado con agentes humec-
tantas y usado comunmente para adharir partss de caucho no
vulcanizado a tejido. #®L pegamsnto se deja secar pero no
vulcanizar antes de colocar la parte infserisr de la pala del
zapato sn la cavidad 27 del molde. Si la horms se calisnta
para acelerar =21 periodo de fijacidn del ldtax en la cavi-

dad del molde y s= usa tambidn un pegamento de 1ldtex, el De-

" gamento de ldtex debs tensr una tempsratura ds vulcanizseldn

suparior a aquidlla a la cual s3 calisnta la pala,

La aplicacidn de calor al litex gelificable en
el molds tiene la ventaja ultsrior de permitir que el agen-
ta gelificador sea afiadido al l4tex en 1asa y mantenido dis-
ponible para vertsrlo 2n 2l molde segﬁn se rsquisra. 3In tal
caso, es necesario mantener sl ldtex gelificable a una tem-
peratura imfedior a la tsmpsratura activa del agente gelifi-

cador.

Z1 uso d2 ultra-acelsaradorss sn la composicidn
de létex tiene la ventaja de reducir sl tismpo total para
secar y vulcanizar al codgulo de caucho en la suela permi-
tiando que dichos procesos tangan lugar concurrantewnanta.
Cuando ss usan aceleradores distintos de los ultra-acelsra-
dores, y los cuales no son afectivos a tempsraturas inferio-

ras a 1042, la suela de codgulo de caucho debe astar sustan-

- 14 -
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cialmente saeca antss de qus se vulcanice para gvitar la for-
macidn ds ampollas. Tsa préctica raguisrs un tismpo mucho
més prolongado que cuando los procesvs sa raalizan concu-
rrentemente. Se ha comprobado gque con o1 uso de ultra-ace-
lgradores y calor radiante, la suela de codzulo de caucho
suade tratarse a tamparaturas mayores de 1042C para sacar-
la y vulcanizarla concurrentemente. Como gjemplio espaci{fi-
co, una suela de caucho depositada a partir de litex prapa-
rado da acuserdo con 21 ajzmplo aspecifico anferior se secd
v vulcanizd completawsnte al cabo de 80 minutos en una es-
tufa a travds de la cual se hizo pasar airs a 122¢C. El
grueso de la suesla seca fud de 3 a 3,2 mm. Se requiriria
un tiempo mfs largo para suelas mis gruesas.

4 Tin de crsar m3dios para el cambio de forma
de la suela 19 debido a contraccidn del caucho, la horma 24,
seglin se representa sen las figuras 6 y 7, ss vroveyd 15 una
parte inferior decididamsnte convsxa 33, es decir, Ju= su
superficie inferior estaba curvada tanto transversal como
lonzitudinalmente desde sl taldn a la puntara. 321 molde 28
se proves de una superficie inferior 34 ds forma corraespon-
disntas. El borde ds la superficis convexa 33 ds la horma
24 quada en un plano 35. Los bordas ds la curvatura cdneca-

va de la partz inferior 34 del molde 28 quedan tambidn an un

" plany que es paralelo al plano 35 de los bordes de la cur-

vatura de la aorma 24. La plantilla 18 se dispons con pre-
ferencia 3n la horma para qus sa adante:a la curvatura 33

da la norma 24, de modo que se deposits un grueso uniforme

- 15 -
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de caucho entrs la plantilla y la parte inferior 34 de la
cavidad 27 para formar la suela 19. La construccidén mencio-
nada hace gue la superficie inferior de la suesla 19 quede
éolada con la curvatura convexa ¥y que sea de grueso unifor-
me. Cuando dicha curvatura de la superficie se contras des-
pués de que el zavato 15 es sacado ds la horma, la superfi-
cie convexa disminuye en 4rea y, por consiguiente, ss apla-
na y tiende a tomar la forma de una superficie plana en rss-
puesta a las tensionas de traccibn. La convexidad inicial
dada a la suela es suficiente para permitir que tenga lugzar
la contraccidn de la superficie de la parte inferior de la
suela para descargar algunas de las tensiones ds traceidn

¥ permitirlas equilibrarse con la resistencia de 1a base de
la suela cuando el zapato ha tomado su forma fingl apropia-

da.

Cuando la superficie inferior de la suela sa
contrae, sus bordes laterales tambiédn se contraen y los la-
dos de la vira 20 tienen tendencia a inclinarse aparténdo-
gse del interior del zapato. A fin de dar margen al cambio
an el adngulo de los bordes laterales de la suela y de la
vira, tales bordes laterales se forman inicialmsnte an an-
gulo ineclinado hacia dentro recortando los lados del molde
como so musstra en la figura 3. Es deseable estrachar el
grueso ds la vira 20 hacia arriba desde la suela, y para
ese fin la horma 24 se provee ds lados 356 que sa extienden
verticalmente y que sobresalen del plano 35 del borde de la

superficie convexa 33 a un plano 37 tan elevado como el ni-

- 16 -
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vel del borde 30 del molde 28.

Bl aparato 26 para manipular la horma 24 ¥ ol
molde 28 sstd provista de un brazo volado 28, al cual se une
la horma por medio de un volants 39. Como se rmastra en la
figura 3, sl volantes 39 estd fijado a un vastago 40, que es-
+4 montado con posibilidad de rotacidn sn sl brazo 38 y es
mantenido contra su separacidn por un tornillo 41 que astd
roscado en sl brazo 38 y se extiende dentro de una Tranura
42 en sl vAstago 40 del volante 39. EI véstago 40 estd pro-
visto de una extremidad roscada 43, que rosca en un dnima
terrajada de una caoeruza 44 que estid unida a la horma 24
por los tornillos 45, Unas esvigas 46' aseguradas en el
brézo 33 38 extienden dentro de Animas de la placa superior
44 3¢ la horma y sitdan a &sta on una posicién fija con re-
ferencia al brazo 33,

- B1 brazo 38 astd soportado por una corredera
verticalmente movible 46, que esta montada en forma corre-
diza sobre los vastagos de guia 47. 1a corredera 46 as ac-
cionada por un tornillo 48 montado sobre un bloque 49 ¥
oparado por el volante 50 montado sobre sl vastago 51 del
tornillo., El blogue 49 asti fijado a un Arbol 52 y el sis-
tema anteriormente degscrito es soportado por estar pivota-
do en un cojinete fijo 53 dentro del cual estdn montadoslos
extremos radondos 54 dsl arbol 52.

Como se nmusstra en la figura 3, un brazo 4e ma-
niobra 54 esta unido al 4rbol 52 y destinado a pivotar la

horma 24 en un plano vertical en torno del aje del 4rbvol.

- 17 -
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Un gatillo 55 estd montado on forma corrediza sébre al bra-
zo de maniobra 54, y estd provisto de un fiador 56 que es-
t4 destinado a encajar en muescas 57 de un arco fijo 53, que
astd asegurado al armazdn 59 del aparato. Se disponen va-
rias muascas 57 con sl fin de ratensr la horma 24 en cual-
quiera de varias posiciones elevadas, que pueden seleccio-
narse vor los operarios de diferentes tallas. ®l gatillo

55 asta cargado por resorte por un muslle 59 mantenido baje
compresibén entrs la guia 60 y una espiga 61 asegurada al ga-
tillo 55. Una empufiadura 62 estd unida al brazo de manio-
bra 54, y una empufiadura 63 esté unida al gatillo 55. Am-
bas empuiiaduras estin dispuestas juntas entrs sf{ da modo que
@l fiador 56 del gatillo puede ser retirado de las musscas
57 por la mano del operario que agarra la empuiadura 62 pa-
ra accionar sl brazo 54.

El movimiento hacia abajo del brazo 54 estd li-
mitado por un tornillo de tope ajustable 64, que choca con-
tra la bancada estacionaria 65 del aparato 26. El tops 64
esti roscado dentro de una ménsula 66 unida al brazo 54. La
posicidn inferior del brazo 5& puede ajustarse para cambiar
la angularidad del plano 37 de la horma 24 longitudinalmen-
te, 0 en la direccidn del talénf; la puntera cun raspecto
al plano dsl borde 30 del molda. Tal ajuste se hace por la
tuerca de aletas 67 que asti unida al vastago del tornillo
de tope 64. 31 tops 64 ast4 provisto también de una contra-
tuerea que lo bloguea en cualquier posicidn ajustada.

La angularidad transversal del plano 37 de la

s
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horma Tespecto al plano del borde del molde, 30, es tambidn
ajustabla por dos tornillos de regulacidn 69, uno en cada
una de las patas 70 a cada lado dsl bloque corredizo'46. Tl
brazo volado 38 de soporte de la horma estd unido pivotada-
mente a2l bloque 46 sobre un espirrago 71 que pasa por um sa-
liente 72, que se extiende hacia abajo, del brazo 38 de so-~
porte de la horma, y 9std asegurado en sl bloque corredizo
46 debajo de los tornillos 69 de ajuste lateral. Los extre-
mos de los tornillos 69 operan sobre el brazo 38 y lo pivo-
tan en torno del espdrrago 71.

Zl molde 28 estd soportado sobre una placa 73
que estd destinada a ser nivelada y a ser movida en un pla-
no horizontal con el fin de nivelar el molde 28 y ajustar su
posicibn en toda dirsccidn en el plano horizontal con respec-
to a la horma 24. La placa 73 ss nivalada por tres torni-
1llos de nivelacidn 74 que estdn roscados dentro de la pla-
ca., Los extremos de los tornillos pasan por la placa 73 y
la soportan sobre la placa de base horizontal 65. La placa
73 puede ajustarse en todas dirscciones en sl plano horizon-
tal por tres tuercas de aletas 75, que estdn aseguradas a
los cuerpos de tornillos 76 dispuestos horizontalmente ros-
cados en ménsulas 77 de la placa 73%. Los tornillos de ajus-
ta 76 estin montados con bosibilidad de rotacidn en ranuras
78 de mnsulas 79, que estén fijadas a la placa de base 65.
Los detalles del mecanismo para ajustar la placa 73 horizone-
talmente se musstran en las figuras 4 y 5. B1 cusrpo de ca-

da tornillo 76 estd provisto de alas 81, que cabalgan sobre

- 19 -
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la parte inferior de la muesca de las ménsulas 79 de la pla-

ca 65, a fin de impedir que los tornillos se musvan en dirsc-
cibn axil, €1 cuerpo 30 del tornillo 76 entre las alas 81

es menor en difémetro gque la longitud de la mussca 78, defmodo
gue se permita al tornillo moverss transvarsalmente, y las
alas 81 astd biseladas para perﬁitirles inclinarse en la mues-
ca 78 y, con ello, permitir que la plaqa 7% Se mueva en cual-
quier direccidn dentro de su plano, en respuesta a la presidén
individual de cada tornillo sin hacer gque el cuerpo 80 o las
alas 81 se unan en la muesca 78.

Bl molde 28 es usualmente suficientemente pesa-
do vara impedir que sea levantado cuando la susla de létex
colado 19 es movida verticalmente hacia arriba fuera de la
cavidad de molde 27, pero a fin de impedir que sl molde se
corra desde su posicidn, es deseable asagurar el molde en
una cavidad 82 de un armazén rigido 83, que a su vez es man-
tenido sn una posicidn fija sobre la placa 73. Tl armazén
83 es sujetado a la placa 73 por dos largas barras 84 en
lados opuestos del armazdn y por dos cortas barras 85 colo-
cadas en los extremos opuestos del armazdn., Las barras 84
¥y 85 son aseguradas en forma ajustabls a la placa por me-
d4io de pernos 86 que tienen cabezas en T 87 montadas en for-
ma corrediza en ranuras cortadas 88 em la placa 73, Los Dperw
nos 86 se extienden hacia arriba a través de las barras 84
y 85 y son fijados en su sitio por apretamiento de las tuer-
cas 89 sobre sllos,

En el funcionamiento del aparato 26, su empu-

- 20 -
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fiadura de maniobra 54 es mantenida en su posicidn levantada
como se musstra en la figura 2 por a2l sncaje del fiador 56
en una de las muescas 57 del sector fijo 58. La horma 24

que lleva una pala 16 sobre ella, como se describid con re-

ferencia a la figura l, es unida al brazo volado 38 sujatén-

dola a 81 con el volante 39. 1La placa 73 de soporte del mide

es nivelada por los tornillos 74, y cuando se hd hecho asto,
el plano del borde superior 30 del molde serd paralslo a la
superficie superior de la placa 73, El armazdn 83 del mol-
de as retirado de la placa 73, y el brazo de accionamisnto
54 del aparato es bajado hasta gue el tope 64 del mismo Jes-
cansa sobre la bancada 65. El1 plano inferior 35 de la hor-
ma 24 seglin es definido por el borde de su curvatura con-
vexa es situado paralsloc a la superficle superior de la
placa 73 girando la tuerca de aletas 67 sobre sl tope 64
verticalmente ajustable, y girando los tornillos de regula-
¢idn 69 sobrs los tornillos de ajuste horizontales. 2l za-
rato 16 dispuesto en la horma es levantado luego a su posi-

cidn elevada.

Fl armazdn 83 y el molde 28 soportado por el
es colocado sobre la placa de soporte 73 debajo de la posi-
cidn elsvada de la pda 16 dispuesta en la horma, y las ba-
rras 84 y 85 son soltadas de la placa 73, de modo gque el
armazdn 83 y el molde 28 soportado por &l puedan moverse
libremente sobre la placa 7?3. Una capa ds material, tal
como cartdn, con un grueso igual al de la suela a colar so-

bre la parte inferior de la pala 16 dispuesta en la horma,

- 21 -
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es colocada en la cavidad del molde como calibrs de espasor
con al fin de determinar el espesor de la suela. El brazo
54 es bajado lusgo, y el molde 28 es ajustado sobre la pla-
ca 73 de modo que la parte inferior de la pala 16 queda si-
tuada en la cavidad 27 del molds, y el borde 30 del molde
esté uniformemente espaciado de los bordes laterales infe-
riores de la pala en toda su circunferencia, En tal posi-
c¢ibn, el tope 64 debe descansar sobre la bancada 65, y la
parte inferior de la pala debe aestar ligeraments separada
del calibre de espesor de la suela. E1l volanta 50 de ajus-
to vertical as girado a continuacidn de modo que se llevs
el fondo de la pala del zapato a contacto con el callbre de
espesor de la suela. Las barras de unidn 85 son llevadas
contra los lados y axtremos del armazdn de molde 83, y las
tusrcas 89 son giradas hacia abajo sobre los esparragos 86,
de modo que ss asegurs el molde y el armazdn 83 en su posi-
cidn determinada. El brazo 54 es elevadc a continuacidn, y
el calibre de espesor de la suela es quitado del fondo de la
cavidad 27 del molde. El aparato estd ahora en su posicién
ajustada para comenzar la colada de suelas y viras integra-
les sobre la parte inferior de la pala 16 dispuesta en la

horma.

Ahora se vierte una cantidad predeterminada de
ldtex gelificable sn la cavidad 27 del molde mientras el bra-
zo de maniobra del aparato estd en su posicidn levantada cow-
mo se muestra en la figura 2. Tl operario coge entonces las

empufiaduras 62 y 63 del brazo 54 y baja la parte inferior de

- 22 -
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la pala 16 dentro del létex 29 hasta que el movimiento des-
cendente del brazo 54 sea detenido por sl tornillo de tope
64 que choca contra la placa de base 65. Cuando ocurrs es-
to, a8l latex debe ser forzado hacia arriba hasta el nivel del
borde superior 30 de la ca%idad de molde, y debe fluir en-
tre el borde y la pala en torno de toda su circunferencia,
con tal de que hays sido vertida la cantidaed apropiada de
14tex dentro de la cavidad del molde. El latex, normalmen-
te, gelifica en unos 3 minutos; y el zapato con la suela de
litex colada sobre 81 pusde sacarse levantando el brazo 54
a la posicidn representada en la figura 2. La horma 24 y
el zapato 15 sesacan luego del aparato 26 haciendo girar el
volante 39. La horma 24 con al zapato 15 sobre ella se pa-
sa luego a través del vulcanizador durante el perfodo de
tiempo apropiado para vulcanlzar las partes de caucho. El
tiempo de vulcanizacibn para la composicidn antes desecrita
es de 80 minutos.

Despuds de sacar la horma 24 que lleva colada
gsobre ella la suela de caucho, se fija otra pala dispuesta
en una horma al brazo 38 del aparato. Se vierte otra carga i
de l4tex gelificable dentro de la cavidad, y se repiten las v
operaciones anteriores. Se comprobari, sin embargo, que
hay ligeras variaciones en el tamafio de las partes inferio-
res de las palas dispusstas en las hormas, ¥ que aunque Se
vierta la misma cantidad de lAtex en la cavidad de molde
en cada caso, ol ldtex no subird al mismo nivel cuando la

parte inferior del zapato sea bajada dentro de 81, y el bor- {
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de del molde no estard uniformemente espaciado de la pala en
toda su circunferencia. DPor consiguisnte, a fin de llevar
el nivel de létex hasta el nivel de la parte superior de la
cavidad de molde en cada caso, es necesarlo a veces manipu-
lar el volante 50 para subir o bajar la horma 24, Yy puede
Ser también necesario manipular las tuercas de ajuste hori-
zontal 75 para mover el molde lateralmente sobre‘la placa

de base 65 para espaciar apropiadamente la pala del zapato
uniformemente del borde 30 de la cavidad del molde 27.

El molde flexible 28 puede prepararse a par-
tir de materiales liquidos bien conocidos que endurecen en
frio. Por ejsmplo, un molde adecuado y barato puede hacer-
se & partir de "composicién Perma-flex para moldeo en frio"
que es fabricada por la Perma-Flex Mold Company, de 243 North
Fifth Street Columbus, Ohio Estados Unidos, En la prepara-
cidén del molde, se hace un modelo de la suela, o de la suela
¥y la vira, a colar. Esto se hace convenientemente disponstdo
una pala en una horma especial 24 en la forma convencional
como se ha descerito en la figura 1, y formando sobre la pa-
la una susla y una vira con la forma y decorado de las par-
tes del zapato, tal como ha de colarse. Se hace luego una
matriz similar al armazdn 83, salvo que la profundidad de
la cavidad en la matriz es igual a la altura total del mol-
de a colar a partir del compuesto de moldeo. La horma 24
con el modelo sobrs ella se coloca en el aparato 25, Y el
plano 35 del borde de la curvatura inferior de la suela se

nivela, o se hace paralelo a la superficie superior de la
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placa 73 de soporte del molde nivelada, en la forma deseri-
ta con referencia a la nivelacidn de la pda de zapato 16 dis-
puesta sobre la horma. ELl volante del avarato 50 es girado
ds modo que Se levante la parte inferior del modelo por en-
cima del borde superior de la matriz cuando es colocada so-
bre la plana de nivelacibén 73. Bl brazo 54 del aparato es
levantado luego & su posicidn superior seglin se muestra en
la figura 2. La matriz es colocada debajo del zapato, y la
composicién de moldeo preparada se vierte dentro de la ma-
triz hasta que suba a un nivel que deja uﬁ espacio volumé-
trico en la cavidad igual al vollimen de la cavidad de mol-
de a formar. Se hacen marcas sobre los lados del modelo

al nivel del ldtex a colar sobre la pala para formar la sue-
la, o la vira y la suela, El brazo 54 del aparato es baja-
ﬁo luego hasta que el tope 64 choque contra la placa de ba=-

se 65, y el volante 50 es girado luego hacia abajo dentro

e v oy

dsel 1fquido de moldeo que estd en la matriz 3 hasta que las
marcas dispuestas sobre los lados dsl modelo vengan a coin- 2
cidir con la superficie de la composicldn 1fquida de moldeo.
Bl zapato de modelo se deja entonces en esa posicidn hasta
que la composicidn de moldeo fragus. BEs deseable calibrar
la cantidad de composicidn de moldeo vertida en la matriz
de modo que suba 1igeramente por encima del bords superior.
El exceso de la composicidén endurecida se recorta para for-
mar un borde superior a nivel recto y suave sobre el molde
colado. El modelo se suelta despusds del aparato 26 por el

volante 39, y el modelo, el molde y la matriz se sacan jun-
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tos de la placa 73. 71 molds se retira luesgo de la matriz
v se dassprende del modelo.

Se sigue sustancialmente el proceso preceden-
te al hacer la horma y el molde representados en la figura
9 y al colar las partes de caucho dsl zapato con tacdn co-.
mo se muastra en la figura 10. Como se ilustra el la figu-
ra 9, la horma 90 estd provista de un fondo convexo 91 que
se extisnde desde el enfranque del tacln hasta la puntera.
81 borde de esta porcidn convexa del fondo queda en un pla-
no 93 pero la parte del tacdn estd provista de una superfi-
cie plana 94 para recibir una pieza de relleno 95 gque es co-
locado sobre la parte superior de la plantilla 96 y fijado

a ella,

La parte inferior ds la cavidad de molde 97
dalante del enfrangue del tacdn es cdncava y se conforma
a la curvatura convexa correspondiente de la horma 90. La
parte inferior de la porcidn de tacdn de la cavidad 97 es-
t4 deprimida y tiene una curvatura cdncava para colar una
curvatura correspondiente convexza sobre el tacdn del zapa-
to a partir del ldtex gelificable 98, y aliviar de este mo-
do las tensiones de contraccidn despuds de la vulcanizacidn.
Besta solicitud, que corresponde a la presenta-
da en los Estados Unidos, el 25 de Octubre de 1950, bajo
el Nimero 192.011, se acoge a 1los beneficios del artfculo

51 del vigente Estatuto Ley sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn
en ZIspafla, son los siguisntes:

12, Un aparato para colar una suela de zapa-
to sugceptible‘de contraerse sobre una base para suela que
comprande un molde que tiene en 81 una cavidad para el mol-
deo de la suela de zapato, teniendo dicha cavidad una su-
perficie inferior cbncava que se extiende longitudinalmen-
te desde la parte del tacdn a la parte de la puntera, in-

cluyendo a ésta, teniendo dicha superficie cdncava un pe-

rimetro que queda en esencia en un plano, una horma que tis
ne una superficie inferior convexa que se extisnde dssde la
parte del tacbn hasta la parte de la puntera y que Se con-
forma en esencia a la concavidad de dicha superficie cdn-
cava, y un soporte para dicha horma destinado a suspender

la base para la suela sobre ella en relacidn espaciada con

- 27 -



10

15

20

25

las paredes de la cavidad de molde para crear un espacio pa-
ra el material de la suela entrs la base y las paredes de
la cavidad de molde.

2¢, Un aparato seglin se reivindica en el pun-
to l2., en el cual dicha cavidad ds molds tiene paredes la-
terales que convergen hacia arriba de materiales ellsticos

flexiblaes.

3¢, Un aparato seglin se reivindica en cualquie-
ra de los puntos 12,y 29,, en el cual dicha cavidad de mol-
de estd provista de un fondo cdncavo en toda su extensidn
y dicha horma esté provista de un fondo convexo correspon-

diente.

4e, Un aparato segin se reivindica en cual-
quiera de los puntos 1le., 22, y 32,, en el cual dicha hor-
ma estd provista de lados verticales que se extienden des-
de el plano del perfmetro de dicha superficie convexa has-
ta la altura de la vira a formar sobrs la pala del zapato.

52. Un aparato para colar una suela de zapa-
to sobre una base para la suela, que comprsnde un molde
provisto de una cavidad abierta para la suela, una horma
para soportar la base para la suela, un soporte para la hor-
ma dsstinado a suspender la base para la suela que estd so-
bre ella en relacidn espaciada con las paredes de la cavi-
dad del molde, un mecanismo para nivelar el borde superior
de la cavidad de molde, y un mecanismo para ajustar la an-
gularidad del fondo de dicha hotma con respecto al borde su-

perior de la cavidad de molde en la direccidn del tacdn a

- 28 -~
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6¢, TUn aparato segln se reivindica en el pun-

2l cual se dispone un mecanismo para ajustar el

. soporte de la horma verticalmente, y se dispone un mecanis~
, 5 mo para ajustar el molde en todas direcciomes en un plano
horizontal.

to 5¢,, an
soporte de
10 | ra ajustar
zontal que

tera, y un

79, Un aparato seglin se reivindica en el pun-
el cual se dispone un mecanismo para ajustar el
la horma verticalments, un segundo mecanismo pa-
el soporte de la horma en torno de un eje hori-
se extizsnds en la direccidn del tacbdn a la pun-

tarcer mecanismo para ajustar el molde en todas

direcciones en un. »lano horizontsl,

¢, TUn aparato para fabricar suelas de calza-~

Tal y como se ha dogcerito =n lu llemoris que an-

tecede, ilustrado en los dibujos que se acompafian y para los

fines que se han especificado.

dste siemoria consta de velntinueve hojas escri-~

20 tas a midquina por una sola cara.

11/1L/L.

Mearid 771952
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