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PATEXNTE
DE

INTRODUCCIOYN

por WPROCEDIMIENTO PARA FABRICAR CALZADO C01f SUELA DE
GOMA O SIMILARESY, a favor de la firma italiana OFFICINE
MECCANICHE AUTONIO NOVA, residente en Via Brescia 11,

Tegnano-iildn (Italia).

1=1I0RTA DESCRIPTIVA

Pgte invento se refiere a un procedimiento para
fabricar calzado con suela de goma o similares, del tipo
provisto de viras fijadas por separado.

Segin un procedimiento conocido, lg suela del calzado
se moldea por accidn de presidn v calor en la cavidad de un
mol de que, durante la etapa.de moldeado, estd cerrada por
una horma sobre la que estd depositada la pala del calzado.

Se conocen moldes gue comprenden cada uno 4os
niembros complementarios, que se unen entre si aproximada-

mente en el plano mediano longitudinal de la suela que ha de
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noldearse, vara asi cerrar el molde durante la operacidn de mol-
deo. Dichos miembros se separan laterslmente respecto a dicho

planoc al teminarse el moldeo, para abrir el molde ¥y permitir la
retirada del calzado con su suela moldeada, v la posicidn que en~
tonces ocupan dichos miembros del molde e una en la gue las par-
tes de ellos gue forman las paredes laterales de la cavidad del

molde estdn situadas més o menos horizontalmente y con la cara
hacia arriba. Cada miembro de molde estd formsdo de ordinario com
un labio proyectante, que durante el moldeo clerrs la holgura
entre las citadas paredes latersles de la cavidad del molde y la
parte inferior de la pala del zapato, colocada sobre la horma
cooperante.

Cuando el ealzado fabricado por el procedimiento que acaba
de describirse hg de proveerse de viras aplicadas a la cara
superior de los bordes de lg suela y proyectadas hacia fuera
degde el margen inferior de la pala del zmapato, puede adoptarse
o de Los procedimientos siguientes (a) y (b):

(a) Se cose la vira al margen inferior de la pala Y,
cuando la horma gue lleva aplicada la pala del zapato se pone
en yuxbtaposicidn con el molde, se coloca la vira debajo del
labio antes citado, con Lo cual la vira es pegada a la suela
junto con la pela durante la oneracidn de moldeo de la suela;

(v) Ia vira, fabricada por separado, se pega adhesiva-
nente a la cara superior del borde de la suela, y sl es preciso,
se recorta.

En ambos procedimientos antes expuestos de cals
zado con suela de goma, este tiene asvecto senejante al calzado

de cuero. 9in embargo, ambos procedimiento implican serios
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inconvenientes, que desaconsejan Au adopcidn y uso general.

£l cosido de la vira al margen inferlor de la pale no
solamente implica une pérdids de tiempo y un aumento del coste,
gino que es una operacidn muy eritica, pﬁes ge tropieza con
greves dificultades para mantener la vira apropiadamente en
posicidn dentro del molde.

La uwnidn adhesiva de la vira al borde de la suela de
un zapabo acabado exige considerable habilidad por parte del
operario, no es siempre afortunada y en todo caso aumenta el
coste de fabricacidn.

Tl invento que agui se expone evita estos inconvenientes
vy permite fabricar con toda perfeccidn vy a bajo coste calzado
con suela de goma gue tiene viras fijadas por separado.

Con tal fin, y segin el invento, la parte de cada uno
de los miembros de molde que forman las paredes laterales de
la cavidad del molde tiene formada directamente debajo del la-
blo antes citado uns ranﬁra; en la ranura de cada miembro de
molde, estando el molde en posicidn abierta, se inserta el borde
de una tira adaptada para forman uns mitad de la vira que ha
de aplicarse al zapato. Esta tira tiene tal anchura gque su otro
borde contacta, en la posicidn cerrada del molde, con la
parte inferior de la pared lateral dela pala. Da suela se
noldea de maners conocida llenanado la cavidad del wmolde con
un meterial apropiado y sometiéndolo a la accidn de la
presién y el calor, con lo cual las tiras de vira se pegan
8 la cara superior de los bordes de la suela y quedan firme-
mente sujetas en posicidn respecto a la pala durante el mol-

deo. Buego se seca la suela del molde y se recorta la parte de
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la vira que se extiende mis alla de la pared lateral de la
sueka.

Egtas y otras caracterisrivas del invento se compren—
derdn mejor vor la descripecidn mas detallada que sigue, ayudada
por los dibujos adjuntos, que muestran, a titulo de ejemplo
no limitativo, wna forma de llevar a cabo el »yrocedimiento.

Do figure 1 es una vista diagramitica, en seccidn,
de clertos componentes del aparato para realizar el vroce-
dimiento, en una posicidn en la que los niembros de molde
conplementarios se acercan al clerre y en gue los componentes
del zapato estén ftambién en posicidn.

La figura 2 es una vista en seccidn semejante a la
Fig., 1, pero en la que los miembros de molde complementarios
estin en su posicidn cerrada.

La figura 3 es una vista en seccidn semejante g las
figuras 1 y 2, en la que los nienbros del aparato se hallan en
su posicidn 2l final de uns operacidn de moldeo.

Lg figura 4 es una vista en seccidn transversal del
zapato desmoldeado, montado en la horma.

La figura 5 es una vista senejante a la figura 4, en
la que la vira del zavato se representa en su estado recor—
tado,

Para fabricar un zapato de suela moldeada y aplicar
la vira a la cara suverior del borde de la suela durante el
noldeo de la suela, evitando al mismo tiempo la necesidad de
sujetar por cosido la vira al margen inferior de la pala, se
adopta el procedimiento sizuiente:

Después de montar sobre la forma 1, una dala de zapa—
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to, 2, provista de una palmilla si se desea, se inserta una
tira 3, hecha del mismo meterial gue la pala (por ejemplo,

de cuero), en cada uno de los rebajos 4, que adoptan la forma
de ranuras por la disposicidn de las placas 5 y 6, fijadas a
los miembros de molde 7 y 8 respectivamente. La longitud de
cada tira es igual a la mitad de la longitud total de la vira
que ha de aplicarse al gzapato. La anchura de la tire es igual
a la distancia desde el fondo de las ranuras 4 a las puntas de
las placas 5 ¥y 6, pero puede ser mayor sin objeceidn.

Despuds de inserter las tiras 3 en las ranuras 4, los
miembrogs de molde 7 y 8 se acercan angularmente hasta 1g posicidn
de molde completamente cerrado.

A comtinuscién (figura 2) se vierte una mezcla apropia~-
ds 9 apbe para formar la suela, dentro de la cavidad del molde,
que estd confinada lateralmente por los miembros de molde 7 y
8, y cerrada en el fondo por la horma 1, gque tiene aplicada
la pala del zapato. Como se ve en la figura 2, las placas 5 y 6
se apoyan contra el margen inferior de la pala, asi como contra
los bordes de las tiras 3, insertadas en las ranuras 4, con lo
cual se cierra la holgura entre las varedes de los miembros de
molde 7 y 8 y la superfiéie extrena de la poreidn inferior de
la pale del zapato.ha insercidn de las tiras 3 en las ranuras 4
nentiene firmemente las tiras en posicidn apropiada para el moldeo.

Seguldamente (figura 3), se baja el pistdn 10 (la su-
perficie del pistdén puede estar apropiadamente repujada para
dibujar como se desee la superficle del niso de la suela) y
se ejerce dentro del molde la presién requerids pars formar

la suela, mientras se suninistra calor por cualgquier medio adecug-
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do. Terminado el moldeo, se alza el pistén 10 y se devuelven los
nienbros de molde 7 y 8 a su posicidn inicial.

¥l calzafdo resultante tiene el aspecto que aparece en
seccidn en lg figura 4. La virs estd adherida firmemente a la cara
superior del borde de la suela y establece contacto con la super-
ficie marginal inferior de la pala. Sin embargo, el borde opues—
to de la vira se extiende mis alla de la pared lateral 11 de la
suela, ¥ ¢8 necesario recortarlo para impartir al zapato su aspecto
definitivo, representado en la figura 5.

dunque se ha descrito el procedimiento realizado en
un aparato de prensa vulcanlzadora, en el gue la presibn nevesaria
de moldeo de la suela se efectua comprimiendo una mezcla, tal
como una mezela de caucho, dentro del molde por medio de un
pistén accionado hidréulicamente, también puede procederse con
la pala colocada sobre una horma con la porcidn de la pala que ha
de adherirse cuando se invierte la horma que sostiene la palsa, asi
como cuando la cavidad formadora de la suela se cierra mediante
componentes solidarios con los miembros de molde 7 y 8 y se
crea presidn por medio de gases desprendidos de una mezcla apta
para formar caucho esponjoso hajo la accidn del calor, o cuando
se enplean resinas sintéticas en lugar de caucho para formar
la suela y se las inyecta a presidn dentro de la cavidad del
ndde’ |

De preferencis, todas las tirgs de vira tienen una ldn-
gitud que excede en la nitad a la longitud totel de la vira y sus
extremos estén biselados, vor lo cual las juntas de cada tira
con la otra en las porciones de punte y de tacdn del zapato aca-
bado estdn inclinadas respecto al plano mediano longitudinal del

zapato. B e -



De

10,

15.

20,

"

REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento, se declaran
como no divulgadas ni practicadas en Ispafia, las siguientes rei-

vindicaciones:?

1. Procediniento para fabricar calzado con suels de goms,
o similares, provisto de viras fijadas nor separado, de la clase
en que la suela se forma por la accidn de presidn y celor en la
cavidad de un molde cerrado, durante el moldeo, por una horma
que eleva enevima una pala de zapato, para que se adhiera simul-
taneamente a la suela; dicho molde compnrende dos miembros comple—
nentarios unidos entre si més o menos a lo largo del plano media-
no longitudinal de la suela que ha de moldearse, para cerrar el
molde durante el moldeo; dichos miembros de molde pueden moverse
aparte lateralmente respecto a dicho plano al terminarse el mol-
deo, a fin de abrir el molde y pemmitir la retirada de la suela
¥y son movidos alternativamente a una posicién en que sus porcio-
nes gue forman las paredes laterales de la cavidad del molde
estén dispuestas de modo pricticamente horizontal y con la cara
hacia arriba; cade una de dichas porciones de molde ésta formada
con un labio proyectente que, durante el moldeo, obtura le hol-
gura entre las citadas paredes laterales y la poreidn inferior
de las paredes laterales de la pala de zapato colocada sohre la
horma; caracterizindose el procedimiento por el hecho de que
conprende las etapas de disponer en la porcidn de cada uno de

los miembros de molde que forme las paredes latersles del molde,



5.

10.

15.

25.

directanente debajo del labio citado antes, una ranura; insertar

de
el borde/una tira, afapbtada pare formar la mitad de la virs

que ha de aplicarse sl zapato, dentro de la rasnura de cada

miembro de molde, en la posicidn de molde abierto y siendo tal

la enchura de la tira de vira gue el otro Lborde de la tira
contacta, durante el moldeo, con la porecidn inferior de la

pared lateral de la palia; moldear, de manera ya de si conocida,

la suela del zapato mediante la introduccidn de una mezcla apro-
piada en la cavidad del molde y someter dicha meszcla a la accibn

de presidn calor, con lo cusl las tiras de vira se adhieren al bor-
de superior de la suela durante el moldeo de ésta; retirar el zapa-
to mediante la apertura del molde y recortar luego la porcidn de

la vira que se extiende mds alld de la pared lateral de la suela.

2. Procedimiento como se define en la reivindicacién
1, en el que las tiras de vira tienen cada una de ellas una
longitud que excede en la mitad a la longitud todal de la vira y
sus extremos estan biselados con lo cual las juntas de cada
tira con la otra, en las porciones de punta y de tacén del zape-
o acabado, estdn inclinadas respecto al plano mediano-~longitudi-

ngl del zapato.

3. Frocedimiento pars fabricar calzado con suela de goma ©

similares.

Segln se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva gue consta de nueve hojas foliadas y escritas a

4 . ~r . N N
maguina por una sola cara, acompaiiadas de una ldmina de dibujos.
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