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PATENTE DE INVENCION

que por 20 efios pare Espafia y sus Posesiones, se solicita a
Tavor de DON ALFREDO COPPOLA, de nacionalidad italiana, re=
sldente en MADRID(Espafia), Hotel Pails, calle Alcaléd nfm. 2,

pors "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA SUELA PARA CALZADOM .-

~Memorie descriptiva-

Es notorio el interds qus, para la comodidad de 1lam marchs.,
tiene un calzado de suelas gruesas y flexibles.

Ahora bien, dichas dos cualidades son diffciles de obtener
simultdneemente por puperposicidn de euelag delgedes porque las
capas intermedias de cola dispuestas entre las mencionadas sueles
delgades, le confieren al conjunto cilerta rigidez.

La presente invencidn tiene por objeto una suela compueste
gruesa‘y flexible que puede servir pere el montaje del calzado
cualesquiera, para la celle o la casa, para caballero o sefiora.

La suela compuesta segin la invencidn estf constituida por

una suela relativemente gruesa, de material flexible peroc poeco
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pesistente al desgmste, cublerta por una ho ja da materiel resis-

tente al desgaste que cubre la cara hacia el suelo de la susla
gruessa & los bordes laterales de la susla gruesa, #sobre cuye
cera posterior, o mejor dicho, sobre cuya caera superior estd
aplicads.

El montaje en un todo inseparable de las dos partes de le
suele cdmpueste segin la invencidn se realiza preferiblemente
por encoledo.

La materla flexible no resistente 2l desgmste es venta jo-
samente una materia aglomersda, por ejemplo, fieltro o desperdi-
cio de corcho aglomerados por los procedimientos corrientes.

Le materie resistente al desgaste es ventajosamente cuero.Bp
para que éste pueda rodear los bordes de la suela flexible, di-
cho cuero pusde ser ventejosamente acclonado, digo, afinado o
tratado a lo largo de su contorno pare edguirir le suficiente
flexibilidad .

Para realizar una suels compuesta segun la invencidn, se
emplea preferiblemente el procedimiento giguientes

Después de recortar la suela flexible interior segin el
contorno dessado y la hoja de msterisl resistente, segun un con-
torno que rebase amplismente el de la suele flexible, se extien-
de cola sobre la cara de ls hoja resistente destinada a ponerse
en contacto con la suela flexible Yy luego se pone dicha suele
Ilexible sobre la cares encolsda de lg hoja resistentej el con-
Junto es dispuesto entonceas sobre unz matriz hueca cuya cavidad
tiene la forme de la suels que se desea obiener, Mediante un
punzdén que tiene el contorno de la suela flexible se fuerzen
entonces las dos partes a entrar en dicha cavidad, tanto que los
bordes de dicha hoja viene a aplicarse contras los de la suels
flexible levantdndose verticalmente. No queda entonces mds que

abatir sobre la care superior de le susle flexible los bordes de

lae hoje que sobresslen de la cara superior 4o le matriz.
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Bata operacidn se realiza ventajosameute por medios me-
tflicos que seceleran su ejecucidn, por ejemplo mediante placas
que rodean la cavidad de la matrigz Yy que se deslizen sobre las
cars superior de dsta con direccidn general del centro de la
suela.

Le descripeidn siguiente referente al ad junto dibﬁjo, de-
do & t{itulo de ejmplo no limitativo, hard comprender bien como
puede aplicarse la invencidn, formando naturalgente parte de
dicha invencidn los detalles que resultan tanto del texto como
del dibujo.

Le figura 1 es una vista en panta de las dos rartes de
la suela compuesta segun le invencidn antes de su unidn defi-
nitiva.

La figure 2 es la seccidn II - II de la figurs 1.

Las figuras 3 y 4 son vistas en seccidn esquemftica de un
aparato que permite la confeccidn de una suels segin la inven-
cidn, en dos fases sucesives de la fabricacidn.

La figure 5 muestra esquemfticamente en plente un dispo-
gitivo destinado a aplicar los bordes de#a hoja resistente so-
bre la cara superior de la suela flexible.

La figura 6 es una seccidn por VI-VI de 1= fig. 5.

La figura 7 muestre en perspective por su care sectivae lm
parte esencisl de un dispositivo rotatorio, tambien destinado
a sbatir los bordes de 1= hoja resistente.

La figurem8 muestrae esquemfticemente en seccidn dste dis—
positivo en funcionamiento .

La figura 9 represente, tambien en seccidn eaquendtica,
otro aperato destinedo & abatir los bordes de la hoja resistente.

For fin, la figura 10 muestre esquemdticamente en perspec-—
tive un fltimo eparato destinado a realizar £ste abatimiento.

En la Fig. 1, una suela de material flexible 1, reletive~

mente gmuese, estd dispueste sobre uns hoja 2 de meterial resis-
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tente al desgaste cuyo contorno es paralelo al de lz suels 1
que rebasa smplismenta.

La suela 1 es, por ejemplo, de fieltro, mientras que se
supondrd de cuero la holja resistente 2.

Los bordes de 12 hora resistente 2 que rebase el contomo
de la suela 1 estdn destinados a gser abatidos de modo que
abarquen la suela 1. Pare ello, unas pucsden estar previstes en
los bordes de la hoja 2, entelladuras 3 de modo que, una vez
abatidos, €stos no formen pliegue alguno en 1= care superior
de la suela l. Ademds, los bordes de 1la hoja 2 son ventajosa-
mente afinados o tratados, de manera conocida, medients une
mfquine adecusda.

Como se vé en la parte izquierds de la Fig. 2, cuendo 1ls
hoja 2a, destinada a estar en contacto con el suelo, &8s bag-
tente fine (por ejemplo en el caso de calzados pare la casa),
el afinamiento puede realizarse en el lado intsrior de dicha
hoja resistente, es decir que pera ello se quita la capa 4 de
materisl situedo en el borde de ls hoja 2, para no dejar sube
gigtir aino el pequefio espesor 5.

Como lo muestra la parte derechs de la Fig. 2, en el caso
de una hoja resistente 2b de cisrto egpedgor, el afinaniento
puede obtenerse por remocidn de 1= cape 6, tomada en el espesor
del borde de dicha hoja y exteriormente con respecto a €sta.
Este corte creas laz arigta 7 que mejora la presentacidn del calza-
do. En este caso, la suels compuesta parece estar constitui-
da por una hoja de cuero de muy grande eSpesor.

En los doe casos, la confsccidn de = suela compuesta re-
qulere, como se muestra esquemdticamente con lfneas de puntos y
guones de la Fig. 2, el levantamiento vertical de los bordes
afinados 5 de la hoja 2 haste 1m pogicidn 57, luego el abata~

miento de dichos bordes, de 5' @ Ste, sobre‘la cara superior de

la suele 1. La primera parte de esta operacidn se realiza ven-
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tajosamente mediante el aparato representado esquemdticamente
en las Figs. 3 y 4.

Despues de extender un adhesivo, por ejemplo cola o ldtex,
sobre lz hoja 2, se coloca sobre dicha hoja la suela 1. Luego
se coloce el conjunto sobre unﬁlmatriz constituida por una
plaece vlena de metal 8 en la que estd practicada una abertura
9 de contorno igusl 2l de la suela acszbada. Una pieza de apo~
yo 10, regulable en sltura y que dealgin modo forma pistén en
la abertura 9, cierra ésta ditima hecia abajo. La vosicidn en
al turz de la pieza de apoyo 10 es elegida en funcidn del es-
pesor de la suela que se quiere obtener.

El care superior de la suela 1 se apoys entonces un pun~-
z26n metdlico 11 cuyo contosrno igusl al de la suela 1, punzdn
sometido a una fuerza F que actda hacia la abertura 9. Le
fuerza F puede ser obtenida, por ejemplo, medisnte una biela
o un piletdn sobre el cusl actde la presidn de un flufdo. Lste
punzén embute la hoja resistente 2 en la sbertura 9, tanto que
los bordes afinados 5 se levantan verticalmente, vienen a .
aplicarse contra los bordes de la suela 1 y se adhieren late-
ralmente a dicha suela gracias a la cola que se ha extendido
sobre ello. E1 fin de operacidn, el conjunto adopte le posi-
cidn representada en la Fig. 4.

Se notaeré que 1= presidn ejercids por el pist¥n 11 tien-
de eplaster la suela 1 y por congiguiente, & aumentar su an-
chura, tanto que los bordes 1% de dicha suels son apdicados
fuertemente contrs los bordes levantados 5. Adends, ésta pre-
sidn formen unes aristas vivas 12 en el borde inferior de la
suela. |

Para terminar la suele compuesta, no queda mino abstir go=
bre la cara superior de la suels 1 los bordes afinedos 5. Esta
operacidn, que puede efectuarse a meno, puede tambien reelizar-

se con mfée repidez y seguridaed mediante el dispositive reprea-
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senteda en la rig. 5.
En la placa plana 8 estd dispuesta, en la periferia de la

ebertura 9, una serie de placas 13, 14, 15, 16, 17 y 18 (seis
en el ejemplo representado), que pueden moverse gobre la ca~
Ta superior de is placa 8. Se supone, ademds, que las ple-
ces 13 2 18, son mantenidag en contacto con la placa § por
contreplacas (no ropresentadas) que les impiden levantarse g
dichas placas. Los bordes 15 de estas distintas placas, cor-
tadog en bisel, se adaptan inicimlmente al contomno de la
abertura 9, Eatos biseles estdn destinados a abatir los bor-
des 5, levantados, después del embutido, perpendioularmgnte
Con respecto a la cara Superior de la suela. Para Conseguir
eate resulte, se mueven de la siguiente menere les distintas
places 13 g 18,

Les dos places 13 ¥y 18 son sometidas simultdneanente
el empuje de una biele 20, que metds en la direccidn 21, me-
diante doe bequefias bielgs articuladas 22 que forman una ege
Pecle de compds. Ggtes bequefise bielag ge articulan en 23 sSo-
bre unos salientes de les places 13 y 18. fstas estdn provis-
tes de uns ranurs 24 en arco de efreulo que atreviesan unag
espigees 25 solidaris de la plaeca 8, Cuando el eje de articulg-
éidn 26 sobre 1g biele 20 del oompﬁs constituido por las pe-
Quefias bieles 22 ng llegando » 26 baje el impulsgo Comunicado por
un medio cualquiera, a la bisls 20 en el sentido de le fleche
21, las dos placas 13 y 18, guisdas por las espigas 25, se en-
cuentran aproximadag 2 la parte central de 1g abertura 9 por
deslizamiento sobre la place 8, tanto que 1a place 18, por
ejemplo, ha llegado a la 18a al realizar este movimiento, los
biseles 19 han eplicado los bordes 5 sobre la cars superior
de la suels 1. Un mando endlogo de les placas 15 ¥y 16 quedan
aseguredo, en el otro extremo de lg suela, mediante 1p blela

27 y les pequefiag blelas en bisel 28.
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Hay que advertir, graclass a las cu;tro placas 13, 18 y 15
16, el sbetimlento de ios bordes 5 en los dos extremos de la
suele se efectda en cade punto no ya seguin la perpendicular al
contorno 9, sino algo oblicuamente segin direcciones convergen-
tes, de modo que, por el movimisnto de &stas euatro placas, la
hojJe 2 es tensada, en el sentido longitudinel de la suela, 50~
bre la care interior de la suela 1. E1l sbatimiento de los bor-
des 5 es reslizado mediante las placas 14 y 17 que son despla-
zadas gespectivamente en traslacidn, segdn las flechas 29 y 30,
por las bielas 31 y 32. Al tener luger dste movimiento, la hoja
de material resistente 2 tensada, es tensada, &sta vez trana-
verslmente contra la suela flexible 1. Durante el abatimiendo
de los bordes, la suela 1 es sujetada ventajosamente por una
placa 33 & la que por un medio cuslqulere se le aplica uns
presidn mediente el vdstago 34, perpendicular con respecto &
ella. |

En clertos casos, dicha pleca de sujecidn 33 puede estar
constituide por el punzdn 11 gue he servido para embutir lsz sue-
le en la abertura 9, especialmente cuando la susla flexible 1
tiene ciertz resistencia propia, mientras que la hoje resistente
% es, elle misma, relativamente flexible. kn efecto, en dste
caso el punzén 11 puede tensr una superficie algo mds pequefia que
la de la suela 1.

El abatimiento de los bordes 5 previo embutimiento puede
tambien obtenerse por medios distintos de los representados en
les Pigs. 7 a 1l0.

La pieze 35 representeda en la Fig. 7, cuya forma general es
le de un tronco de cono, comprende unzs rempss como las 35a, 35b y
35¢, de forma general helicoidsl. Las eristas 35a, 35b, 35¢ de
dichas rampas estdn dispuestaes segin las generatrices de un cono.

Como se vé en la Fig. 8, esta pleza estd montade en el ex-

tremos de un eje 35 de un €rbol flexible, por ejemwplo, hace gi-

e g et
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raren el eentido de le flecha 37. El extremo 36s del sje 36
Zirae en un cojinete 38 en forme de esfera, que puede desli-
2arse en una remre 39, paralela al contorno de la sbertura

9 y dispuesta en inmediste proximidad de dicho contorno. In-
clindndo convenientemente la pieza 35 de modo que sl vono de
las eristes 35a, 35b, 35¢ sean tangente a la superficie su~
perior de la suela 1, las rampas 352, 3y 35¢ ebaten con

su movimiento de rotacidn, los bordes 5 sobre la care supe-
rior de dicha suela. Hacidndole girar a ls pileza 35 1a vuelta
de 1s sbertura 9 en la ranura 39, dichos bordes vienen a ser gba-
tides por completo en tode 1sg periferia. Ventajosamente, estd
previsto un medio de gufa para mantensr en dicho recorrido el
oje 36 con la inclinecién requerida, de modo que las rampas
ebaten constantemente el borde efinado sin correr el riesgo
de leventarlo.

Tembien se puede emplear, para abatir los bordes 5, el
dispositive representsdo por la Pig. 9.

Dicho dispositivo comprende una plaquita 40 provicta, co-
mo las placas de la Fig. 5, de un bisel en su extremo. Dicha pla~
quita estd montade sobre un véstago 41 sometido a la aceldn de
un muelle de retroceso 42. El extremo del véstago 41 estd en
contacto con uns exedntrics 43, cuyo eje 44 es animado de un mo-
vimiento de rotacidn, por ejmeplo por un drbol flexible. La ar-
madure es forme de U invertids que lleva este conjunto pueden
describir el contorno de la ebertura 9, siendo guiado por ejem~
plo en una ranura 45 previste, como la ranura 39, en la placa 8.
Bejo el empuje de 1m excéhtrica, la plaguits 40 llega & 40a y
ebate el borde 5 mobre la éuela 1.

Por fin, el =sparato representado por la Fig. 10 es una o8-
pecie de polea provieta de dos lados 47a ¥ 47 que limitan uns

gargenta de perf{l muy ligeramente trapezoidal y cuya énchura cOo-
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rresponde sl espesor de la suele compuesta termineda. Bl drbol
48, sobre el cuel estd montade dicha polea, arrasira data en ro-
tecidn en el sentido de la flecha 49. Después del embutimiento,
la suela es sacaede de ls matriz y su borde es introducido en lsa
gargenta de le polee. La suele tiende a ser arrastirada por la
polea; sujeténdo dicha siela con la mano, edn obligéndole &
quedar en la garganta, la perifer{s de la duela es recorrids
por la polea y el borde 5 es abatldo de manera continua. Uno

de los lados de la polea puede ventajosamente desplezarse sobre
el 4rbol 48 y ser empujedo, por un muelle, hacia el otro lado.
Este disposicidn ofrece una doble ventajas facilita la introduc-
cidn del borde de la suele en le garganta y evite los etascos
dentro de elle; ademds, la presidn de ebatimiento y de empege~
do del borde 5 sobre la care superior de la suela 1 resulte
regularizeda.

gomo ce ha indicado a propdsito de la Fig. 1, el abati=-
miento sin superposicién de los bordes 5 sobre la care superior
de le suela 1 puede obtenerse previéndo unas entelladuras 3 dn
dichos bordes. 3in embargo, es posible omitir teles entalladu~
ree y dejar que se formen los pliegues en la care superior de
lea suela 1. ‘

Pare la confeccidn de un celzado provisto de le suela com-
rueats segds 1o invencida, ‘iche ruwl.. es preferiblemente en-
eolada o moldade e una cafis en las condiciones hebituales. Evi-
denteﬁente, pueden utilizarse otros modos de unidn, como cle~
vos o costurag.

Sobra decir que pueden introducirse modificaciones en lag
suelas y en su procedimiento de fabricacidn que se aeaba'de deg~-
eribir, especielmente por sustitucidn con medios tdenicos equi-
valentes, sin rebasar por ello el alcance de la presente inven-

cidn.
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REIVINDICAGCIONES

1% .- Procedimiento de fabricacién de una suela pera calzado
carecterizada por comprender una parte inferior de cierto espe-
sor, flexible pero no resistente al desgaste, y una parte ex—
terior que envuelve la primera, constitulda por una hoja de ma-
terial resistents, siendo unidoas preferiblemente por encolado
las dos partes que constituyen la susla.

2% .- Procedimiento de febricecidn de una suels para calzado, Se-
gin 1% reivindicacidn, ceracterizada por el hecho de qus la parte
interior estd constituida por una materia aglomerada como fiel-
tro, o corcho aglomerado.

38 .. Procedimiento de fabricacidn de une suela pare celzado, se-
gin 1t y 2% reivindicaciones, ceracterizeda por el hecho de que
le parte envolvente es cuero.

4l.é Procedimiento de febricacidn de una suelas para calzado, se-
g¥n las reivindicaclones anteriores, carecterizada por el hecho
de que la parte de cuero es tratada en sus bordes para da£le una
fTexibilidad suficiente que le permita rodear los bordes de la
parte ilnterior.

5%, Procedimiento de fabricacidn de una suela para calzado, se-
gin las anteriores relvindicaciones, carecterizada por el hecho
de que el afinamiento de la hdja envolvente es reelizedo en la
cara interior o exterior de la misma |
6% .- Procedimiento de fabricacién de una suela para calzedo, se-
gn las snteriores reivindicaciones, caracterizada por el hecho
ds consistir emsenclalmente en poner, con interposicidn de cole,
la parte interior sobre la hoja que tiene que envolverla, y en
forzer después el conjunto en una cavidad que tiene la forme de
lé suels compuesta que se desea obtener, para provocar la eplice~

cidn de los bordes de lsa hoje envolvente contra los bordes late-~

reles de la parte Interior, y en abatir luego los bordes de le
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hoja envolvente sobre 1la cara superior de le parte interior.

7% .~ Procedimiento de fabricacidn de uns suels pere calzado, se-

gin laes reivindicaciones anteriores, caracterizada por el hecho

de que le cavidad del molde es una abertura bracticada en una

pleca plana,abertqra que cierra un pistdn regulable en altﬁra,

en funcidn del espesor de lassuslas para hacer.

ge .~ Procedimiento de fabricacidn de una suela bare calzado, se-

gin las anteriores reivindicaciones, caracterizade por el hecho g
de que el forzamiento de la suela en el molde se obtiene mediante

un punzén cuyo contorno es el de la suslae que se quiere obtener

¥ Que es apnlicado sobre la cars Superior de la parte interior.

9%,~ Procedimientd de febricacidn de una suels para calzado, se- g
gin lag relvindicaciones enteriores, caracterizedo bor el hecho ‘
de que el abatimiento de lom bordes de la hoja envolvente sobre
le cara superior de 1ls parte interior es obtenido mediante un
fuego de placas cuyos bordes en bisel se adaptan al countorno

del molde en el que es embutida 1lg suela, placas a las que 59 COw
munize un movimiento de traslacidn paralslo al prleno de 1= suels,
hecia el centro de dsta.

10% .~ Proceimiento de fabricacidn de uné Suele para calzado, se-
gln las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho
de que el abatimiento de los bordes de 1z hog@® envolvente sobre
la cara superior de la parte interior 8¢ obtiene mediante un til
giratorio de forma general de tronco de cono, provisto de tampas
helicoidales que puede desoribir el contorno del molde en el que
es forzade la suela.

1le .- Procedimiento de fabricacidn de uns susla pars calzado, se~
gin las anteriores reivindicacionas, caracterizado por el hecho
de que el abatimiento de los bordes de la hoja envolvente sobre
1é cere superior de la parte interior es obtenido mediente ung

plaquita en bisel animada de un movimiento alternativo, parslelo

el pleno de la suele Y perpendieuler al contono de ésta, estdndo
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montada la plaquita en una srmsdura gusceptible de describir

el contorno de la suela.

12¢ .-Procedimiento de fabricacidn de una susla para calzado, se-
gin las anteriores reivindicaciones, caracterizado por sl hecho
de que el abatimiento de los bordes de la hoja envolvente aobre
la cara superior de la parte inferior se obtiens metisndo ¥y sule-
tdndo el borde de la susls en la gergenta, de dimensiones ade-
cuadas, de una esvecie de poleas que se hace girar, polea cu-~

yos lados son preferiblemente elejables y que son empujados
eldsticamente uno hacis el otro.

13% .~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN4 SUELA BARA CALZADO" .—

Consita la presente memoris descriptive de doce ho jas
numerades y mecanografisdes por una sole cara a lag que se acom-

pefian tres de planos para su mejor comprensidn.
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