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MEMORTA DESCRIPTIVA

Le invencidn tienevpor objeto un procedimiento paia la fa~

‘brlca01on de calzado de goma, especlalmente botas, empleando una maqui-

ﬂ'na ecpeoxal para su egeouoiono

- Tal prooedlmzento permlte obtener, respecto a los prooedl—‘ fi:

'mientos ¥ anaratoe\normalmente usados para fabrlcar tal clase de calza-—

do y particularmente las botlnas, una producclon més ranlda, una reduc-

cion de la mano de obra y unos productos ds- nerfecta egecuclon y de me-

- gor aSpecto°
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' separadd de la horma con su faro y la plantillay en un molde hueco abiertc..:

cruda destinada a formar el empeine propiamente dichoj; preformacidn de

El proced_mlento para la fabrlca01on de botas de goma que

,constloue el objeto de la patente estd . constltuido esenoialmente por '

’ las slgulentes 0pera01onesc

preformacion del empeine sobre una horma dlsponlendo en

ella,'normalmente, primero el formo 7 18 plantilla y despuds la goma

una suela moldeada en un molde hueco adecuadoj introduccidn del empeine

..,/;g :



-2- N L B “'..i '_'
. : l% 5 -é% 43”‘3 g% B i

- por ambos exbremos, cuya superficie interna reproduce en negativo la
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que debers ser ia sﬁperficie del empsine del dalzado; aplicacidn del
molde portante de la suela moldeads oontra la abertura del lado del
pie de la horma hueocas aplgcaoiSn de una tapa de cierre de la abértu—,
ra opuesta del citado molde del emﬁeine; introducoién de un fluido ba-
Jo preéién en la cavida@ del molde del empeine, de modo que éste sea

comprimido contra la superficie interna del molde para imprimirle los

dibujos grabados en dicha guperficies aplioacién de medios de calenta~

miento para efectuar la vulcanizacidn de la bota mieniras se mantiene
la preéi6n del fluido, adecuada para ejecutar la vulcanizacidn ¥ para
Segurar la un:on de la suela al empelneo

' Segun 1a 1nvencion, se puede emnlear oMo - fluldo que. ejer—'

mzakla presidn (pox 1o menos en la fase de vulcanizaclén) aire callente.

'~'o Vapor para producir,el calor en la de vulcanizacidén también en el in~
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t°r10r de la botao

Para egercer pres1ones més elevadas, especlalmente pare el

' moldeauo del empeine, se podra, .seglin la invenclén, someter el fluldo

'baao pres1on en una cémara de a're de - fornh ao;uplada para 1nt“oduc1rse

en el 1nterior del empemne,vami,como directanente en la cavidad del mol-

“deo

3y

La, maquina de;tlnada a poner en praotica el procedimiento

 obgeuo de la 1nvon016n comprende el nolde ‘hueco ablerto por ambas ex-

tremwdades (destinado a~reclb1r el empeine) que es fijadm a su bancada

¥ el ‘molde de la suela que es montado desglazable, convenlentemente

por un. gob1erno hidrazlico, para llevarlo, despues del moldea&o de la
,suela, contra la abertura del molde del empelne por el lado del pie,

‘mientraa puede ser llevado a una DOalOlon aleaada nara el prev1o moldea-

do de la propia suela que se efeotua con el conourso de un oontramolde
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v“ablerto por ambas exxremldades, reproduclendo su superficie interna la
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que es desplazable en direceidn normal a la del molde de la suela, con

el fin de pernitirle, después del moldeado de ésta, ser llevado fuera

del recorrido que el molde de la suela debe seguir para 1levarlo contra Gl

.el molde del emveine.

.. Bl cierre de 1z cavidad del melde. del empelae, por el lado
opuesto al pvlmerameAue oonsiderado, es hecno poxr una tapa adecuada que
es apretada a presidén y.a hermetlcldad contra el prOpio molde, 001venlen
temente por presidn hldraullcac

Oportunos medios vermiten llevar al interior del empeine,

montado en la cavidad del correspondiente molde, 1a presién del fluido

-destinada a efzctuar el moldeado del propio empeine contra la-péred in-

terna del molde y, ademds, con el auxilio del ealor, su soldadura a la

susla y la vulcanizaoién del calzado.

La invsncién va a Ber particularmﬂnte desovita haoiendo

'freferencla & 100 adguntos dlbujos que renresentan, a simple $ftulo de '

ejemplo no 11mitatlvo, un esquema del funclonamiento j une forma prac-

tica de ejecucibn del procedlmlentoa

La flgura 1 del dibujo representa, en planta, una. seccidn

longitudlnal esquematica del oomplejo; las fijuras 2 y.3 son, respeotl—

;vameate,vuna v1sua frontal v una planta de la maquwna con el molde del
- empeine éerrédd en sus extremidades por el molde de la suela ¥ por la
- tapa y la figura 4 es, finalmente, una seoolén horlzontal por la linea

VIV?IV de 1abfivufa 2y pero con o1 molde de la suela v la tana en posi~

01on de abertura en cuanto al molde’ del anpeineo
BEn el dibujo estd sefialado con 1 el molde hueco de la sue-

la, oon 2-el molde hueco del empeine, en una sola oleza, el cual estéd

que debe nresenuar dicho enmpeine al final dsl moldeado ha de la vulcanl—

-

.;zaoion de la bota, con 3 esta senalado el oontramoldeo
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ce el llenado de su cavidad con la mezela de goma adecuada en ouanto a

1 haoia el contramolde 3, la superflcle 3! de este ultimo (configurada

Bl molde 2 del empeine esti dispuesto en direccidn hori- '
zontal ¥ fijo a la bancada de la miquina. Bl molde 1 de la suela gsté
montado, en cambio, desplazable'en el plano horizontal de modo qué pue-

da ser llevado a una p051016n alegada del molde 24 en la cual se pvodu-

e
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calidad, color y demas a901dentes, para la formacién de la suela. Estan—
do el mblde 1 en tal posiéién.separéda'se;provoéa, por medioé adecuados
(convenientemente hidréulioos), el de;plazémientd;én direocién vertical
del contramolde 3. Cuando el molde 3 es llevado a la posicidn de maxi -
mo levantwnlento v1ene a encontrarse alineado, en d1recc1on horlzontal

con el molde 1 de modo que, provocando el desplazamiento de este molde

en la forma que debe presentar la superficie interna de la suela) va a
comprimir la mezcla del molde 1 formando lg suela de la bota.

' Una vez.realizado el molded, se hace retrécéder'ei molde 1
v se produce el total descenso del contramolde 3 hasta una p091clon que
no pueda obstacu1lzar el’ deSplazamiento del molde 1, portador de la sue

la ya moldeadu, hacla el molde 2 del empelneo

A parte, en una horma normal de montaje, se ha conflgurado

entre tanto el empelne de la bota_dlsponiendo sobre la hormg primera el

‘forro y la plantilla 8vy después la mezcla de gqma'adeduada péra formar

‘el empelne T en los varios eSpesores requerldos por el calzado.

Ta aportaclén de la goma para formar el empelne puede ha~"

.cerse por cualquler medlo, empleando asimismo hogas de goma suce91vaa

pare orear los refuevzos, partloularmente para 1as botas, o bien mas

conven*entemente empleando un empeine preformado en una sola pieza ob—

- tanlda por calandrado sobre un clllndro vrabado, seaun un procedlmlento

obgeto de-otra patente de la recurrente.
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El empeine, junito con.su forro ¥ la plantilla, es enton=

oes desmontado de la horma e introducido por el lado de la pierna 9h

©la caV1dad del molde 2o

Establecido exaotamente el empeine en el inuerior ael mol—

de 2y ge hace avanzar el molde 1 que lleva la suela moldeada hasta ob~

tener el cierre del borde del molde 1 mobre el borde. corrsspondiente

del molde 2. Se aplica entonoes la tapa 4 a cierre hermético ¥y se in- "

-troduce el fluido baJo pr981on en el interior del molde- 2n El fluido

oomprlmldo hace que- se adhlera bd oomprima el empeine contra la’ oav1-
dad 1nterna del molde 2 provocando el moldeado sobre la superficie del
empeine de los diwm jos grabados en el propio molde.

B

Simulténeamente, tal presidn oprime los bordes del emwei-~ -

ne y la plentilla contra la suela. Entre tanto se ~ponen en accibén los

medios de calentamiento pars producir la vulcanizacidn del calzado, dis~

- pusstos ya éea en el molde 1 va sea en el molde 2. El empleo de aire ca

" liente o de vapor pera yroducir la presidn interna durante la vuloaniza

cién nuede ger partioularmente ventagoso, Si el empeine -se obtlene de

‘* una sola pieza en sus diversos espesores, sezin la citada patente ante—

rior, se procedera_aupractioar en el cilindro de cajandrado pasos de em

palme gradual entre los diversos espesores que queflan reproducidos en

el empeine oalandrddoa Las incisicnes de la superfiocie interna del mol~

de hueco 2 presentarén, convenisntemente, una Iinsa de paso limpia es~-

' calonada’entre los diversos espesores del empeins cuendo ello sea re-

" querido por razones estetloasa La elevada vresidn del fluido moldeara

el emoelne transformando los empalmes calandredos graduales en empalmes

en 1inea ecta de &S0 escalonado entre los suceswoq eSpesores.

Para evitar que el aire u otro fluldo oago nresién introdu="

" cldo en el interior del molde 2 para la egecuczon delvprocedlmlentq
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- no pueden ser e11m~nadas duraante la vulcanlza01on) Yy para poder 29i~

mismo alcanzar presiones uodavia mas elevadas (paruloularmente conve-

. tado en 81 el empeine 6~7 oon la plantilla 8 (vease la flgura 1)o

'pieza,llo cual perhite obtenar un ﬁejpr‘efécto estético de la:boté

d ‘} A :/ '.
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pueda crear burbuaas inte%nas en la bota, debidas a 1nf11tr901ones de

alre cOﬂnr1m1do entre el forro y la goma del empelne y entre el empei- .

ne y el molde (burbujas que quedan en el artioulo acabado por cuento

nientes cuando se deban moldear en el molde 2 dibujos en relieve so~
bre el empelne) se recurre al empleo de ‘una oamara de aire 16, de for-

ma apropiada, que es 1ntrodu01da en el molde 2 después de haber inser-

Referente a las figuras 2=3 y 4 ha de hacerse notar que

la maquina comprende una bancada en cuyo plano superior estin dispues—

. tos en direocién horizontal el molde 2. del emneine, ablerto por sus

dos eytremidadeu; el molde 1 de 1la suela, 7 los cilindros hidraullcos

’10 cUyOB vastagos de émbolo 9 estan unidos a dlcho ‘molde 1. El contra= - :

molde 2 es desplazable verticalmente acqlonado por el cillndrolhidrau-
1160 15..

Con 4.estd indicada la tapa de oierre del molde 2 que es~

t4 articulada a la bancada debajo del mismo mediante un perno horizon~
tal que permite, cuando es aloanzada la presidn hidréulica de cierre,

ses rebatida dejando libre la abertura del molde 2 del lado de la pier— .

na para permitir la introduccidén a través de la misma del empeine pre-
formado ya unido al forro y a la plantilla. La tapa 4 es empujada por

el vastago 14 de un cilindro hidriulico 13 que es rebatlble junto oon

_dicha tapa cuando e1 apretado de esta es obtenldo por medio del gan—

cho 12t del tirante 12 lolldarlo a una- adecuada arandela del clllndro

130 bl gancho 12! se hace acoplar con el perno 11 solidarlo al molde

2 ouando Be rebate en posiclén de oierre la tapa 40

Sometiendo el fluido bago presidn’ en el cilindro 13, el

. véstago 14 del émbolo va a‘chooar contra la tapa 4_p0n1endo en tensién

el tirente 12 que soporia la reacocidén del cierre.

Los moldes. 1.y 2 estén conétiﬁuidos cadg uno de una sola

v
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' fabricada, yé,qué'tanto ia suela como el empeine resultan exentos:: 5 .

 ra facilitar el desmontaje del calzado el quedar termlnadoo o s

'bien durante la vulcanlzacion de las susodlohas partes del calzado,

del molde hueco en el cual ha sido previamente introducido el empeine,

de lineas de marcado de junias, que son inevitablés empleando los R

mdldes normalmente constituidos de. dos partes'entre si reunidas ng-

~ Con los mimeros 1! y 2' se 1ndioan plaoas de oierre de o

cavidad que alojan los medlos, por egemnlo elastlcos, de calentamien—

to de los dos correspondientes moldes 1 T 26
NOTA | . v

Por la patente de invenoidn a que se refiere la presente

..memoria descriptiva se REIVINDICA la'propiedad ¥ la explotacién exclu=~

siva de:

1.~ Un procedimiento para la fabrioacién de calzado de.

. goma, esencialmente caracterizado por el heoho de que una suela de

goma, preformada, es unida a un empelne tambien -preformado con su fo- . -

ro, mediante preszon de aire o de otro flu:do, que es mantenlda tam-

estando montadas la suela y el empeine en correspondientes moldes hua- o

cos provisios de medios pard realizer su sucesiva unidn hermética ¥y

‘siendo ejercitada la presidn del aire o de otro fluido en el interior

pressatando lg superficie interna del molde hueco incisiones-en nega~ ¥
tiﬁp de los dibujos que eventualmente deben ser moldeados por la pre—
sién del flufdo sobre la superfioie del correépondiente empeiné.

' 24= Un procedimiento tél como el esPGcificado én 1, ca~

raoterizado por el hecho de que e1 fluido empleado esta constltuldo

,por vapor de agua o de aire precalentadoo

Jom Un procedimlento tal como ol especiflcado en 1 y 2;
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'do de dicho molde de la suela para permitir el avance de éste contra

“ el molde del empeiney y un moldé de este ultimo cuya superficieAinter?

‘perficie externs del propio empeine que'se”ha de moldear mediante la

”,presiéﬁ de fluido,”esténdo este ﬁltimo'molde abierto por ambos extre—

27044

curacterlzado por el hecho de que la forma016n preventlva del empel-

‘.ne se reallza sobre una horma a la que =Tok} anlicadas, prlmero, el fo-
*rro oon da plantilla y Iuego 1a goma del empeine, desmontandose a con
~t1nua01on el comnleJo de dlcha horma 8. 1ntroduclendolo en el molde

hqegq correspondlenuen

4o= Un procédimiehto tal como sl especificado‘en 1a.3,

caracterizado bor el hecho de llenar oon la mezcla de goma, destinada

a formar la suela un molde montado desplazable en direocidn réétilie

nea y un contramolde que produzca 1a conformacidn de la cara interna

“de la suela, montado desplazable en direccidn normal a la prevista.>

para el molde primeramente citado, con el fin de pdder alinearlos_pa—

ra produolr el moldeo de la suela, ya sea totalmente fuera del recorri=- if

na reproduce exactamente, en negativo, la que deberd presentar la su-

‘mo ¥y quedundo eerrada su abertura gituada hacia el molde de 1a suela

deSpuél de la 1ntroducolon del empelne por el propio molde portante de

la suels premoldea&a, mlentras que la abertura opuesta esti cerrada

v' por una tapa que esté provmsta de medios pare permitir la introduoeién

‘el aire o de otro flufdo bajo presidn después del cierre hermético de

las dos eberturas del'pr0pio moldeo

5.~ Un procedimiento tal como el especificado en 1 y 4y

X

caracterizado por el hecho de que la tapa egté articulada a la bance~
da de la miquina por debajo del molde del empeine.

Bo= Un procedimiento tal como el especificado en 1y, 4 ¥y 5

“_caracterizado‘por el hecho de que para_élcanzar mis altas presiones de .-
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_moldeo del’ empelne, de vOIOﬂdura de este a la suela v de vulcanlza-
fcion, se emplea una cénara de alre e5p901almente configurada que es
nontada en el 1aterlcr del molde hueco del empeine despuns de haber

gintroducldo en el mlsmo, aplicandola contra sus paredes, el proplo

presidn del flufdo en los mtados trazos de empalme gradual.

276443”

\

empelneo

- To= Un procedimiento tal coms el especificado en 1 & 6,

,caracterizado por el hecho de que el empeine se fabrica de una sola
) pieza en sus dlversos e8pesores, por calandrado con un clllndro graba—
- do con 1p01g10nes, slendo obtenldo el paso entre los leBTSOS esPeso—

_res del propio emnelne en el’ calandrado con un empahme gradual, mien—

tras que la superfioie interna del molde presenta un corresnondleate

paso escalonado que es moldeado, pO“ tanto, QODre e1 empeine por la . ¥

8e— "Un procedimiento pare la fabric301on de calzado de ;;ﬁ
goma' s 4 - ‘
Consta lé presente ﬁémoria descriptiva de nueve hojas
Toliadas, escrltas por una sola cara..

Barcelona, 2 de Septlembre de WDCl;

Pop. de SUPERGA, Societh per Azionie
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