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PAYENTE DE INVERCION

por 20 silos

por ®Un procedimiento parz la fabricueidn de culzsdos
con suele unida & lu empells y & lu vira durante su

formacién“------'-"'"';' """ =

-

e favor de: WBUPERGA, Societd per Azioni, de nzciona-
lidad 1taliana, domicilisdsa en: 28, Vi Veroclengo,
TORTHO (Itulic)e. '

MEMORIA DEGCRIPTIVL

Le invencidn objeto de 1l patente a gque se refie-
re ls presente memorie descfi@tiva consiste en un »ro-
cedimiento pars le fehriczeidn de un colzsdo en el cusl
la suelse es soldede s la empelle durante su formacidn,
mientras la empells, preventivimente unidu & la plenti-
lla y montads en 18 horms, es mantenida oontre el molde.

‘ En los procedimientos conocidos la horme que sus-
tente la empells es dispuestsa contre el molée ée modo
que se spoye y ses comprimida contre el canto interno
de su forma, que tiene une configurecidn que corresponde

& la de la planta del zspato. Se viene ssf{ a cerrar 1ls
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cavided del molie, en la cutl se he preventivamente dis=
puesto el masterial destinado & former la suela y soldsr-
la & ls empella & consecuencis de unc presidn a que es
sometido dicho material. El cierre de la cuvidad del
molde, duda le forms, nunca resulte en ls prictica per=
£ect& & lo lergo de todo el contorno de la empells, por
lo cual se producen inevitablemente unas rebebas del me=
terisl de formecibn de la suela, en los puntos de herme-
ticidad imperfecte, que se cdhieren en pcrte & la empe=
lla ¥ que requieren un trsbejo lergo y costoso pure ser
eliminzdas sin que frecuentemente este resultado se pue=
ds elecanzar totalimente. A

La presente invencion tiene por objeto un perfeccio-
nemiento del procedimiento anteriormente descrito, gre-
slas &l cusl él citado inconveniente quede evitado. Tal
procedimiento consiste substanciszlmente en disponer uns
guarnielon que &gegura unc hermetieidad perfecta entre la
horma, revestida con la empells ¥ el contorno del molde:
t2l guarnicidn viene & formar un elemento integrante del
sglzsdo, que coopers sl mismo tiempo & reforzer lea union
econ la suelae.

Segtin le invencion, se fije @ 18 empella en la aproxi-
midéd de su unidn & la plantilla, en todo su contorno, une
tira de material £ exible que, por su borde externo, es
apretede & hermeticidad contra el borde superior de le ca=
ja del molde sin que 1t horma esté en contzeto con el can-
to interior ds le misns.

Durante le formuoidn de lo suele deberd ten solo rete-
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oevidad del molde, en la ousl se ha preventivamente dis-
pussto el materisl destinado s former ls suels y soldare
1s & la empells & comsecuencis &e una presién s que es
sometido dicho materisl. EL oferre &c la cavidsd del
molde, &ada la forma, nunss results en la préctise per-
feste 8 1o largo de todo el oontorno de la empella, por
1o dhsl se produsen inevitallemente unas rebsbas del me-
Serial de formacién de lo suels, en los pantos de herme=
ticidad mtnta; que se adhieren en perte @ lg empe-

il y qne mgzﬁgzn‘ un trsebajo 1_&3:5& ¥ costoso pera ser

eliminedes sin que frecuentemente este resultsdo se pue~
42 aloansar tetalmente.

La presente invensidn tieme por eb:ete un perfuau«- '
me dsl prooedimiento anteriormente desorito, gra=
siss &l oual el oitado incenveniente gqueda evitado. Tal
Frosedimiento consiste substansialmente en disponer uns
gonrnieién que asegurs nns hermetislisd perfects entre ls
horma, revestide eon la empelle ¥ el aontorno del moldes
tsl gusrnicidn viens a formar um elemento integrante 4el
ealssfio, que coopers sl misme tiempo a reforser le uniém

- son 1a saels.

S8egin la invenaiém, se £ije & 1a empella en la sproxiy
mided de su unifn & 1a plentills, en todo su contorne, wme
tirs 8e matericl Ilexible que, por su borde externo, es
spretsda s hermetioidel oantra el borde superior de 1o es~
E del molde sin que is horma esté en contseto son el cen=-
to interior de la misms.

Durante 1s fm:& de l1a saa:la deberd ten sﬁo retc-
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"suela he cido obtenids de metericl tevmonlistico por inyec—

En fin, lu suels puede estsr formudse mediunte inyeo=
cibn de metericl termoplistico, precticendo pers ello en
el molde log corrcspondientes orificioss

La agpereza y porosided de la superficie exterior de
la empella e interjor ¢e lu vira pueden ser suficientes
pars esegjurar undt buene penetrseidn y por consizuiente une
perfecta y duraders adherencies de la suela = las pertes ci-
todese. Em ess0 contrario, Geberd producirse en el sroceso i
de la febricseidn, una aplicacidn preventiva'de diches su-

perZicies gue se hanA&e unir con una solucidn de adhesivo,

AR b

¢ue podré ser el que se juzgue nég adecusdo en reiacién al
metericl gque ses empleado en la lormccidn de la suela.

En ¢l dibujo zdjunto se represenien, & puro titulo de
ejemplo y en forme sbsolutcmente esquenftics, dos formes de
reslizecion del »rocediniento objeto Ge lu netentes

Tz figure 1 es una seccidn transverssl esquemitice de

un eclzudo Gel tipo objeto de la inveneidn, en el cucl la

-

oibn, y le fijura 2 es unc veriente en le que le suela esté
formede por uns mezcls de goma y prenszde por la soldcdurs
contrs la eupelle y la vira medisnte un elemento mbvil del
molde que ccetia & modo de émbolo.

Con reilerencis & lu figura 1 de los dibujos: con ¥ se

indica uns horma en la cual estd calzzds la empells 1 oue hae

T ANy Lo M 00 ¢ ben e e b

sido preventivamente unids & lo plentille 8 ¥ o win tira ds
moterial flexible 3 destincde & constituir lu vira. Lo tirae
3 tiene unc gnchure moyor que la que gserfs necesuirvis para
formur le vire, por cucnto su borde exterior estd destinado

&-ser uprisionudo entre la superficie superior 4 de la ceja
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del molde § de la suels y un marco 6 que es zpretsedo oon=-
tre el molde pare ssesurcr t<l wprisionimicento, «.8i como
une hermeticided de le cevided 9 del molde durante la for=-
mecion de lo suela y su fijacidn 8l zepetos 7

En dichz-cavided se inyecte un metericl termopléstico,
¢como por ejemplo cloruro de pclivinilo, cloruro de veanili-
deno y simllaures, de modo oune se rellene la ciltade cavided
fornendo la suela que iré & soldsrse con la empelle y la
vire por efecto de le presidn de inyeccidn. |

En €l dibujo esti sefislado por 7 el orificio prastica=-
do en el molde psra lu inyeccidn. Pore reducir el volumep,
¥y por consizuiente el peso, del matericl termoplédstico em=-
pleado pars la formeciodn de la suela, podré ser preventiva-
mente Iijade bsjo la pluntille un material de relleno 8,
tzl como fieltro, un cslomerado de corcho u otro material
siniler.

Bn ls varignte de la fizure 2, el molde 5 presenta une
parte de Sfondo 10, movil que hoce posible que Gespués de ha-
ber introducido le mezcle de goms en 1o cavided del molde,
se provorue la presidn de soldadurs y el perfecto relleno
de 1z ocevidad del mismo, sumpujundo dicho émbolo 10 necese-
rio pord slegnzsr tales fines.

Neturslmente, durcnte lu operscidn de Formucidn de la
suele y de lz soldudura de le misme & le empelle y & la vi-
re, se montliene en cmhoS cas0s la presidn del merco contra -
el borde del molie, pers ssegursr el clerre de lc tire aes-_
tincde & forme le vire, v sl mismo tiempo se retiene lg hor-

ma Impidiiendo que se alce respecto al molde.
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NOTA

Por la pateric Ge invencidn & que se reficre lo pre-
sente memoria descripiive se REIVINDI A le propiedsd y la
explotac 16n exclusiva de:

le= Un procedimiento pura le fodricucidn de culzados
con suelu s0ldsde a la empells ¥ & lo vire dursnte su fore
macibn, en el cusl se emplea un molde con unc cuvidad que
tiene lo forme y las dimensiones de lu suels y en el cusl
se coloca la empella unids o la plantille de modo que que=-
den Gispuestas sobre el molde, caracterizzdo por el hecho
de Iijar exteriormente o le empells un:s tiru ce un sdecus~
do mzterial flexible ouyo borde periférico es uprisionado

herméticamente contra el borde superior  de lu caju del mol-

de, e monera que el materiel de Tormacidn de li suels se

suelde simulténezmente & lu empella y & la purte de 1o 8-
rg que cicrra con perfects hermebticidud lz cavidecd del mole-
de y que viene & estoblecer la vira del cslzudo, siendo la
tira luego recortada gl finael de la operccidn, segin el con-
torno de‘lu vira.

2.~ Un procedimicnto pars le faobricecidn de salzudos
con suels unide & lu empdells ¥y & la vira durcnte su for-
mooldn, tal como el especificsdo en 1, ccrscterizado por
el hecho de cue lz suela es producida por inyeceldn de ma~
terinl termopléstico y por que és simulténesmente soldsda
& 1o empellea-y o lo tire constituyente de la virae cuyes co-
rrespondlentes superficies si ez neceszrio, Son recubiertas

previumente con un adhesivos
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3.- Un procedimiento psre le Zibricscidn de calzados
con suele unide & lo emnella ¥y & 1l&é virs dursnte sn for-
mecidn tel ocomo el especificedo en 1 y 2, carseherizado
por el hecho de cue la suelsc ses Jormuds nor uni ezels de
goma que oontengs un hinchedor, que permite obtener una |
suele de som& porosc que en lu vuleenizociodn, curante su
formacibn, se suelds & lg empella ¥y & la vVira.

4.~ Un procedimiento pcrs le fubricrcidn ce ozlzados
con Suels unide & la ewmpelle y & la vira durzrie sp forme-
oion tol como el especiflesdo en 1 & 4, csracterizrdo por
el hecho de que lu suela ses fubricads con une nezels de
goma que ses canprimida produclendo Gesde el exterior uns
présién mediznte el endleo de un molde cue tengs una purte
mévil ¢ manerc de émbolo: sirviendo tzl presidn, ejercids
sobre lu mezcla Quronte la #ulc&nizacién para provoecLr la
soldsdure de le suela & lo erpells y o la vira unientras
se forms lc suelce.

5o~ Lo propiedud y lu explotuoidn exclusive del objeto
de lo )aténte, Seun ocusles fueren les circunstgncias que
eoncurrun con su esencislidud definide en las cnteriores
reivindicuclones cusl objeto es:

"Un procedimiento pars ls febricuoidn de cnlzsdos con

suela unide ¢ la empelle ¥ & lu vira durcnte cu forrecidnh.

Sonsta
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Conste la presente memoris de ocho hojas Ifolicdas, es=-
oritaes por ung S0la calds
Barcelona, 12 de Hoviembre de 1952.

P. p. de: SUPLRGL, Societh per Azioni,
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