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PARPENTE
DB
INTRODUCCION

por "PROCEDIMIENTO PARA LA PORMACION IB SUELAS DE GOMA, Y SU
FITACION Y VULCANIZACION AL CALZADO®, & favor de la fima
itelians OFFICINE MECCANICHE ANTONIO NOVA, 11, vis Brescis,
LEGNANO (Itelis).

MEMORTA TESCRIPTIVA

Este invento e refiere a un molde pars le formacidn de
suelas de gome y 18 fijecidn de stas, mediente vulcanizacidn,
a las pales del calzado; Se conocen ya moldes que comprenden
en esencia dos elementos, y precissmente une plsca de base,
cuye parte central estd moldeadas Ge formae que reproduzca la
impresidn de la cere inferior de la suela, y eventualmente tan-
bidn de une parte del tacdn, y que presenta en los mdrgenes de
dicha parte centrel uns superficie contfme pere el epoyo del
segundo elemento del molde, & saber, un anille o molduras

abrible, destinedo e formar le superficie latersl de la Suela
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¥ que tiene una slture correspondiente en todos los puntos

sl espesor de 1a Suels en cuestidn. Tel anillo o moldura :
gbrible presenta, en correspondencis con su parte supefit-,:‘_t'_.

un borde que se proyecta hacia dentro de la cavided en gue Se
forma la suela, destinedo & cerrar herméticemente contra el
mergen inferior de la pale, aplicads 8obre la horma que S
gobrepone & ls cavidad del molde preventivamente rellenads con
el meterial de gomé& destinado a formar le suelk que debs formar-
g8e y al mismo tiempo fijarse a la pals.

En el uso préctico de los moldes del tipo que Se he des-
orito se hen hallad notables dificultades pars ssegurar uns
hermeticidad perfecta en correspondencie con el plano de con jum-
bidn de los dos elementos susodichos del molda; La felle de
hermeticidad perfects en la zona citada conduce a la formaéién
ds rebebes, que deben eliminarse con una operacidn = meno,
pera efectusr la cusl debe extraerSe la Suele del molde.

El inconveniente entes citado e nota sobre t0do en el
oaso de formarse la suele disponiendo en el fondo de la cavided
del molde una solete de piso prevulcanizade, destinads & former
le perte de la suels resistente gl desgeste y puesta debajo
de una capa da goma porosSa, como ocurre, pOr ejemplo, en las
8uelas de las pentufles corrientes provistas de suels de goma.

En efeeto:‘ en tal ceso la soleta prevuleenizada puede
servir de elemento que assegure una perfecta hermeticidad en la
zona de unidn entre la pearte de bese y el anillo o moldurs
sbrible Bobrepuesto al molde, con 1a condicidn 8in embargo de

que sus dimensiones corresponden exactemente sl perfil perifd.

rico de la parte de fondo de la cavidad del molde. Esto es
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de daiffcil reglizacidn, ya ses porque los Ytiles destinados al
cizellamiento de las soletas prevulcenizebles Se desgasten
con el Tiempo, ya sea por le desetencidn o escesSa pericia del
operario. Por eso ocurre facilmente que el perffl de la soleta
5, prevulcenizeda no corresponds exactamente, como deberfa, con
la de la parte inferior del anillo o moldura &brible y de ja
libres intersticios por los cusles puede édcepsr la mezcla
sometida 8 vulcenizacion. -
Ain en el ceSo de que se llegue o recortar la solats
10; prevulcenigzeda con un perfil que corresponda exectemente al del
borde intermo del anillo o de la moldura sbrible, no es posible
eviter les fuges de la mezcle por le zona de unidn entre 1a
pleve de base ¥ el anillo o moldura en ocuestidn, & causa de la
dllabacidn térmice de este anillo o moldure, que necesgrismente
15, e produce en cuanto debe celentarse el molde parsa obtener la
wlcenizacidn de le mezcla.
Se ha pen8ad en obviar este inconveniente confiriendo a
le soleta prewvulcanizada un perfil més émplio del necesgrio y
spretendo sus mérgenes entre la placa de base y el enillo o
20, moldure sbrible. E% evidente que e2te Sistema de e¢laboracidn
obliga & proceder, une vez ultimades la formacidn y wulcanizacidn
de la suela y Su extrsccidn del molde, & la cercensdura de ls
parte de la Soleta de pi2o en excel80, para hacer edinoidir con
gu borde latersl el de la perte restente de la Suelas.
25, Segin el invento aqul expuesto, &e eviten tods estos
inconvenientes y se sSegure une perfecta hermeticidad contra
el escepe de 12 mezcla dirante la wulcenizacidn, asi como contra

la formaeidn de las rebghss, sl peso que Se mejora el sSpecto
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estdtico del celzado producido y se rebajen los cos-bes";i_'e‘ febri-
cacidn, merced a disponer, entre ls place de base y el anillo

0 moldurs sbribleflel molde, una cepa de meterigl eldsticsmente
deformszble, apio pers resistir recelentemientos repetidvs hasta
la temperaturas necesgria para la wilecanizacidn de la sueis e
inerte respecto & la posibilidad de revulecanizecidn con iz mezcla
empleada pere la formacidn de diche suels.

Le tal capa & material eldstico puede hacerse 8olideris,
ya sea de la perte inferior del anillo o moldura sbrible, ya
Sea d¢ la superficie correspondiente de gpoyo de la placa Qe
base del molde, y puede estar constituida por una mezcla de
goma 0 de goma sintética o de materisl pldstico que presenten
los requisitos que se hen detellado entes. '

Otres caracteristices y ventajas del invento se desprende-
rén de le descripeidn que sigue, la ousl se refiere, @ titulo
de ejemplo no limitebivo, & elgunos ejemplosnde reslizacidn
préctica, ilustrados por medio de los dituwjos adjuntos, en los
cusles:

I8 ¥igura 1 es una seccidn longitudinel de una primera
veriente de reslizacidn del molde segfn el invento, representa-
d en la fase precedente &l cierre,

la Figzra/ss une secoidn longitudinal del molde al
finsl de la operacidn de wleanizecidn;

le Figira 3 mestra, en seccidn y en escela smpliade,
un detelle de le Figura 1;

le Figura 4 muestra, en Seccidn y en escgla sampliada,
un detelle de la fignra 2;

La Figira 5 mestra, en seccidn longitudinal, una parte
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del molde segn 1as Figares 1y 2, en le que los elementos
componentes estdn separados entre af ;

les Figuras 6 a 10 muestra, en Seccidn correspendiente a
las de les Figures 1 a 5, una variante de construccidn del molde
de acuerdo.con la invencidn.

las Figuras 11 y.12 son secciones transversales nractica-
das por 1as 1fness XI-XT y, respectivamente, XII-XII de la
Figure 1; 7

las Figuras 13 y 14 son secciones trems«:ersales. practi-
cades por les 1fness XIII.XIII y, TeSpectivemente, XIV-XIV de
la Figura 2;

las Figuras 15y 16 son secciones transversales practice-
des por les 1fness XV-XV ym respectivemente, XVI-XVI de la Fig. 6.

les Figures 17 y 18 son secciones tremsversegles practicadas
por les lfneas XVII-XVII y, respectivemente, XVIII-XVIII de
la Fignra 7;

le Figura 19 es une vista en perspectiva de los elementos
ilustrezdos en las Figures 1 y 2, en la que dichos elementos
estén distanciedos entre si; y

la Figara 20 es una vista en perspectiva, sndloga a la de
la Fignre 19, de los elementos ilustrados en lag Figures 6 y 7,
pero con le moldura cerrada.

En todas las Figures, los elementos correspondientes entre
af estén designados con lo® mismos numeros de referencis.

En los dibujos 8e indice con 1 la pleca de base del molde,
En la perte central de la plesca 1 se ha estsblecido un perfil 2
que reproduce la cars de fondo de le suela que 8¢ ha de moldesar.
Con 3 se indica un anillo o moldura, esbrible (de prefarencia
segin el pleno medieno ldngitudinel el molde) y destinado s
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formar la pared lateral 4 de la suels.

La estructura de 18 moldura 3 y de los medioS pers Su
aperture y cierre se ilustra con particulaer cleridad en las
Figures 19 y 20 de los dibmjos. De dichas Figuras resulta que
la moldura 3 comprende dos elementos dispuestos simétricemente
respecto el plano mediano longitudinel del molde y que 1la aper-
tura y el cierre estén gobernados por un juego de peleancs arti-
culada 20 fijedo a la parte posterior de los dos elementos Ae
le moldurs.

La molduras 3 lleve, en correspondencia con Su margen Supe-
rior interno, un borde 5 que se proyecta hacia dentro de 1 oavi-
dad del molde donde Se formae le suela y que tiene por misidn
establecer hermeticidad con le parte merginel inferior ¢ de la
pale 7 y 8obrepuesta a 18 horma 8. Entre la cara inferior 9 del
anillo 9 moldura abrible 3 y la perte marginal correspondiente
10 de la placa de base 1 estd interpuesta una cepa 11 de meteriel
eldsticamente cedente, hecho de una mezcla de goma, o de gome
sintética o de meterisl plédstico, ceracterizados por particular
resistencie & los recalentamientos repetidos hasta la temperstu-
re (140 a 1452C) necessoria pere la vulcanizecidn de 1la mezcla
con que Se hace la suela y pdr Inercia respecto & la posibilidad
de revulcanizacidn con el materisl de que Se hace la syele.

Un ejemplo de la composicidn de une meszcla que presenta

los requisitos que se hen detallado antes es el sigiiente:

Goma (Smoked Sheet Vo) 3000 granod
Acido estedrico - 30 W
Blanco de zine (Sigillo verde) 200 "

Azufre 80 "



Cerbonato de magnesio 200 gramos

Herine fdsil 50 ®
kniento en polvo 200
Negro E:P.C. 500 *
5.  Ptalato de dlbubilo 200
Merceptobenzotiezol 30 "
Disulfuro de tetremetiltiouremo 5 "
Aldol-alfa-ngftileming 20 "

Las gnerniciones 11 hechas con empleo de la mezcls que
10; tiene esta composicidn resisten cdmodemente 200 por lo menos,
¥ hesta 300, vulcanizaciones efectuadas & las temperatures que
Se han indicado antes.
La capa 11 se fija 81 anillo 3 por medio de los tornillos
12, cuyes cabezas estén snegadds en el materigl de la cape 11
15, ¥ no afloran 8 la superficie adyacente con la zona 10 de la
pleca d@ base 1, ni siquiera cuands 8e cierra el molde pera
proceder g 1a vulcanizacidén de la mezclae destinada a formar
la suels,
Durente el empleo del molde para formar y vulcanizar
20, suelas, por ejemplo perse pantufles, el anillo o moldure gbrible
3 2 cierra y se sobrepone & la pleca de base 1 de modo que se
croe la cavidad con que se forms la Suele. Al fondo de esta
cavidad se dispone de preferencia, como Se ve en la Figura 1,
ung soleta prevulcenizeds 13, perfilade de tal modo que sus
25, bordes laterslies inciden todo lo posible con el perfil de ls
parte inferior de ls pared interna letersl del molde. A conti-
nuacion, la cavidad del molde Sobrepuesta & la solete 13 se

1lena con une mezels 14, por ejemplo una mezcla destinsde &
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former gome porosa, y Sobre la cavidad en que Se forma el tecdn
se coloce preventivamente un taco 15 hecho de materiel a’frop&si-
to. |

Luego se sobrepone al molde la horme 8, portadors de la
pele 7, & l& cuel puede estar cosida, si 8e quiere, una irebilla
(no ilustrada). Una vez que le horms, con la pale aplicade
8obre ellas, heye cerrslo por arriba la cevidsd del molcde, Se
ejerce sobre la horma, desde arriba, uns presidn que se treamsmi-
te, por medio del borde proyectante 5 del anillo o moldurs abri-
ble 3, Sobre dicha superficie y por lo tanto sobre la capa 11
de material elésticemente deformeble, ceussndo un ligero escape
de éstie hacia dentro de la cavidad del molde. La capa 11 Se
adhiere firmemente &l borde & le solete de piso 13, evitenda
que la mezcla penetre, durente 1s vulcenizacidn, entorno el
borde letersl de la soleta 13.

La presencia de la cepa eldsticeamente deformeble 11 impide
en todo caeso, tento cuando Se emplea la soleta de piso prevul-
cenizada 13 como cuando felta dicho elemento, el escape de la
mezcla ¥y la formacidn de rebebas en correspondencig con la zone
de sobreposicidn del enillo o moldura sbrible 3 sobre la parte
marginel de la placa de base 1.

Neturalmente, en 61 caSo de que la formacidn de las Sueles
Sse efectue sin que se dispongs en el fondo de la cavidad del
molde una soleta de piso prevulcanizada, el borde de la capa
elasticemente cedente 11 deberd estar un poco retreseds respecto
& la pared interns del anillo,3, para evitar que en la suela
acgbada Se cree, en correspondencia con su mergen inferior,

une deformscidn en forme de concavidad.
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La modelidad Ge construccidn ilustrada en las Figurass 5 g
10 corresponde, desde el punto de viate funcional, a le qué se
ha descrito con referencis a las Figuras. 1 e 5y vnicamerte
difierevde esta ltima por el hecho a8 que la cape 11 de materigl
eldsticemente cedante, en vez de estar fijeda &l enillo ¢ moldu-
ra ebrible 3, estd fijeda de modo endlogo 8l del ceso precedente
¥ por medio de tornillos 12 g la parte marginel de la plecy de

base.
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NOTA

Descrito el objeto de la invencidn, se declara como no di-
vulgado ni precticedo en Espaiis, 10 comprendido en las Signientes

reivindicaciones,

1. Procedimiento para la formacidn de suelas de goua,

5, y su fijaeion y vulcenizacidn &1 calzado mediente un molde que
es del tipo que comprende una pleca de bese, en cuye parte cen-
tra se ha establecido un perfil que corresponda al fondo de la
suele del calzado, y un anillo ¢ moldura sbrible, destinado a
formar la pered lateral de la suela, superpuesto @ le parte mergi-

10, nel que se extiende més g1l de la citade parte centrasl de la
placa de base y que presenias, en correspondencia con su margen
superior interno, un borde que se proyecta hacia dentro de la
cavidad del molde, caracterizado por el hecho de que entre
1a parte marginel (10) de la placa de base (1) =ntes cita-

15, da y el enillo o moldura sbrible (3) estd dispuesta une capa
(11) de material eldsticamente cedente, hecha de material spto
para resistir recalentamientos repetidos hasta la temperatura
necesarie para la vulcenizacidn de 1a suela e inerte respecto o
le posibilidad de revulcanizacidn con la mezcle de que Se forma

20, la suela.

2. Procedimiento, como se reivindice en 1, cargcterizad
por el hecho de que la citads capa (11) de maberiel eldsticemente -
cedente Se hace solidariz del anillo o moldure ebrible (3) que 3¢ ha

mencionado =antes.
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8, Procedimiento como se reivindica em?, caracterizado por
el hecho de que la cape (11) de meteriel eldsticamente cedente
se fija al enillo o moldura (3) que 8e ha citmdo, por medio de
tornillo (12) cuyes cabezas estén anegadss en el ﬁateﬁal de que

estd heche la capa en cuestidn.

4. Procedimiento como 8e reivindica em 2, caracterizado por
el hecho de que la cepa (11) de matericl eldsticemente cedente se
hece solideria de la perte merginal (10), citads entes, 3o 1a&
placa de base (1). -

5. Procedimiento como Se define en les reivindicaciones
1l a 4, caracterizado por el hecho de que la capa (11) de mate-
rial eldsticemente cedente est{ hecha de goma netursl o sintd-
tica o de materisl pldstico.

6. Procedimiento como 8e reivindica en 1, caracterizado
por el hecho de que la cape (11) de materisl elésticemente ce-
dente que se interpone entre le place de bese (1) y ls moldura
ebrible (3) estd heche con empleo d¢ una mezela que tiene la

composicion siguiente:

Gome (Smoked Sheet V2) 3000 gremos8
Acido estedrico 30 ®
Blanco de zinc (Sigillo verde) 300 v
Azufre 60 ¢
Carbongto de megnesio 200
Herina £dsil 50 v
Amignto en polvo 200 ¢
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Ftaleto de butilo

Mercaptobenzotiazol 30 0
Disulfuro de tetrametilticuremo 5 "

Adol~alfe.neftilemine 20 »

7. Procedimiento pera ls formmacidn de suelas de gome, ¥
su f£ijecidn y vulcenizacidn al celzadd.

Segin se describe y reivindica en la presente memoris
descriptiva que consta de doce hojas foliades y escrites a

mdquina por una Sols cera, acampefiades de cinco ldminas de
dibu jos,

Madrid a 28 de Enero de 1965

Do e

ﬂ,"‘ Makdard

P e
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