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PATERTE DE INVENCION
por 20 afios 254584

por "Un procedimiento para la fabricacién de calzado y molde para

le realizacion del Mmismo? = = = = = = m = = = - .- .- - . - -

2 favor de Superga, Societd per Azioni, domiciliada en Via Verolengo,

28, TORINO (TTALIA).

MELORTA DESCRIPTIVA

Los calzados con &nima o cuiia moldeada del'tipo ortopé-
dieo o con taodn, especialmente para gefiora, se fabriecan generalmente
empleando para la oulla mezclas de gomay goma~coroho o materiéles simi
lares incorporando en su interior un dnima de madera u otro material
resistente a la temperatura y a la presidén de moldeo durante la con-
formacién y la vuleanizacidn. ,

La presente invencidn tiene por objeto un procedimiento
de fabricacidn de calzado de este tipo, que permite obtener el calzado
con todoé sus componentes preformados y vulganizados, salvo la culia
que se inserta en una sucesiva operacidn con procedimiento de fijacidn
en frio, Se deduce, por tanto, que la ouiiz puede ser de oualquier
material muy ligero, aungue no resistente al calor, perforada o no,
provigta de orificios o acanaladurag de aligeramiento, sin riesgo de
infiltraciones de goma en fase pldstica a oausa del calentamiento du~
rante la operacién de moldeo gue, segin la invencidn, se ha etectuado
precedentemente.

También forma parte de la invencidén el molde apto para

la realizacidén del procedimiento descrito en la misma.
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La invencidn serid mejor comprendida por la particular
descripeidn que sigue hecha con referencia al dibujo adjunto que
ilustra, a titulo de ejemplo no limitativo, una forma de realizacidn
de calzado del tipo agui llamado ortopédico, obtenido con el procedi-
miento objeto de la invenoidn.

La figura 1 es una vista lateral del oalzado una vez ter=
minada la primera Tase del procedimiento para su fabricacibén, congis-
tente en el moldeo y vulcanizacidn en cazliente de las partes que cons=—
tituyen la suela {oon el eventual tucdn), el empeins y la plantilla,
entre sl reunidos de manera que guede libre en la #ona central poste=-
rior entre plantilla y suela un espacio de forma y dimensiones aptag
para recibir, en la ifase final en frio, el relleno prefabricado (visiw
ble en las figuras sigulentes) que se ha de fijar mediente encoladura.

La figura 2 es una vista lateral de la cuiias

la figura 3 es una vista lateral del calzado acabado con
la curia . montadas

la figura 4 es una seccidn vertical longitudinal del molde
segin la invencidn, destinado a la fabri&acién de calzado del tipo
ilustrado en lag figuras precedentes de realizacién del procedimiento
patentados y ‘

las figuras 5 y 6, son secciones transversales segin las
lineags V= Vy VI - VI de la figura 4.

‘ Con referencia al dibujo, con 1 se indica el empeine, con
2 la plantilla, con 3 la suela y con 4 el eventual taodn a fijar bajo
la suela.

iBstas partes se juntan entre si por moldeo en caliente
con el fin de obtener el complejo indicado en la figura 1, dejando
libre un espacio en forma de V destinado a recibir el relleno 5 (figg

ra 2), que se fabrica por separado.
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La cufia 5 se monta en el espacio en forma de V y se fija
a la plantilla 2 y a la suela 3 por encoladura en frio.

11 calzado acasbado se 1llustra en la figura 3 completo en
todas sus partes.

Las figuras 4, 5 y 6 se refieven al molde para fabricacidn
de un calzado del tipo representado en las figuras 1, 2 y 3.

Con S se indica el elemento de base del molde (provisto
de -medios de caléntamiento para la vulcanizacidn, no representados
para simplificacidn), en el cual ze montan los elementos & — A' de
dicho molde. #n la parte posterior se monta, en los elementos A - A,
el elemento B destinado a formar la cavidad (indicada con V en la fi=-
sura 1) del conplejo del calzado que se moldea 0 vulcaniza en dicho
molde.

Los elementog A = A' y B estdn provistos de cavidades deg~
tinadas a la formacidn de la suela y del piso y'de bordes en aristas
para determinar el cilerre de dichas cavidades con la horme F en la
Qual se monta previamente el empeine. Otros elementos del molde, ade-
més del de base 8, podrén estar provistos de medios de calentamiento

para la vulcanizacidn de dicho complsjo.
REIVINDICACIONES

1;— Un procedimiento para la fabricacidn de calzado y mol-
de para la realizacidn del mismo, caracterizado por el hecho de que
dicho procedimiento comprende dog fases, en la primera de las cuales,
por moldeo en caliente, se realiza la fijacidn, en un dnico complsjo,
del empeine, la plantilla y la suela (con eventual zplicacidn debajo
de egsta Gltima del tacdn); y 2n la segunda se realiza la fijacidn en
frio del 4nima o cufia prefabricada, montada en el espacio que queda

libre en la fase precedente entre plantilla y suela.
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2.~ Un procedimiento tal como el especificado en la
reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que el molde
emplendo para la realizacidn del mismo comprende un elemento
de bace; dos elementos contenidos en el interior'y un elemen-—
to montado posteriormente, a su vez, en los dos anteriores, es-
tendo estos tree Ulbtimos elementos provistos de cavidades para
la formacién de la suela y Cel pisc y de bordes en ariste parg
determinar el cierre de las respectivas cavidades con una hore
ms sobre la cual se monts prevismente el empeine.,

3e= "Un procedimiento para la febricacidn de calzado y
molde pars la realizacidn del nismo"e

Congte la precente memorie de cuairo hojas foliadas,
escritas por wha sgola cara.

Barcelona, 21 de Diciembre de 1859

P, p. de SUPHERGA, Societd per Azioni,
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