CH/Ii

v

i

Lfﬁ%w
T
ROREY
e
r MEEg i iy

331827

memaria descriptiva

CLASE DE
REGISTRO

NOMBRE Y
NACIONA-
LIDAD DEL
SOLICITANTE

RESIDENCIA
Y DOMICILIO

[ OBJETO

Una Patente de Invencidn, por veinte afios

Oscar Coda Barber

(de nacionalidad espafiola)
General Lacy, 13
Alicante

"MEJORAS EN LA CONSTRUCCION DE MAGUINAS PARA FABRICAR BOTAS
Y CALZADOS MOLDEADOS CON HORMA NEUMATICA"




10

15

20

25

50

321827

La presente patente de invencidn se re-
fiere a mejoras en la construccidén de mfquinas para fabricar bo
tas y calzados moldeados con horma neumégtica, utilizando compue

tos de caucho natural, ésucho sintético o caucho regenerado, y/

materias pldsticas, mediante cuyas mejoras se alcanzan grandes. | -

ventajas sobre la fabricacién por procedimientos convencionalss

principalmente por el ahorro de materia al mo producirse apenasy,

Trebabas, con lo que se aprovecha la totalidad del material en -

cada carga.

El empleo de la horma neumdtica proporei

na al fabricar el objeto moldeado, una presién interna que se

estabiliza y no se producen moldeos defectuosos al ser la horma

neumdtica flexible, en lugar de rigida como sucede con los mol-
des convencionales, que tienen las hormas metdlicas.,

Las ventajas que reporta el utilizar la
nueva disposicién que se reivindica, resultan si se concideran
los procedimientos actuales seguidos para fabricar botas y calz
do moldeado, que como es aabido son: por compresién; por autocl
ve y por inyeccidn:

- en el primero que es el mas utilizado,
para moldear una bots o un zapato,-es preciso colocar en los
moldes una cantidad de compuestos del caucho, previamente lami-
nados y cortados a los gruesos y medidas adecuadas; la cantidad
del compuestc tiene forzosamente que ser de un volumen y peso
especifico superior al peso y volumen del artfculo una vez mol-
deado; ello es precisc para asegurar el moldeo, ya que la mate-
ria, al ser comprimida por la presién externa de las partes mé-

viles de los moldes, se reduce de'grueso. Todo el sobrante de
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~ moldear por inyeccidn de caucho, botas y zapatos moldeados que

cada carga representa una pérdida de material, ya que una vez
pre~vulcanizada, es preciso para su aprovechamiento o bien re-
generarla o usarla comoc simple elemento de carga en otros com-
puestos. En difinitiva, los sobrantes de cada carga de materia
en los moldes, en los moldeos por compresidn, representan un
gasto que aumenta el precio de los artfculos moldeados. Ademﬁé}i
los procedimientos por compresidn originan que los articulos:-{l
moldeados, en su mayorfa, tengan rebabas, que hay que cortar &Ui
que afean la buena presentacidén, sobre todo cuando se trate del
botas y calzados moldeados; 7

- ¢l procedimiento por autoclave, re-!. -
quiere una gran cantidad de mano de obra, ya que las botas o
zapatos se confeccionan manualmente, y el autoclave se limita
a la reticulacidn o vulcanizacidn de las mezclas, sin moldeo.
E1 trabajo manual en este procedimiento, eleva los precios de
costo;

~ 8i el trabajo se realiza por inyec-
cidn requiere una inversién que no est4 al alcance de la mayo-
ria de industriales. Por otra parte, la inyeccidn a base de
compuestos del caucho estd solamente en sus comienzos y, hasta

la fecha, no ha sido resuelta practicamente la problematica de

contengan forros.

Utilizando la méquina mejorada que se
reivindica se aprovecha la totalidad de la carga colocada en
los moldes, por ser la presién interna. La econémia de materis
es considerable, y la presentacién de las botas o zapatos mol-

deados es mucho mas perfecta, al eliminar casi totalmente las
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rebabas. Ademds, permite el moldeo de botas y calzados, con o
sin forro interior, y moldear botas o zapatos a base de colores
diferentes en los cortes o cafias y de las suelas.

Por lo que se refiere a la horma neu

mética, que es la base esencial de la presién interna que se con-

sigue, puede ser de una o de varias pilezas.

. . !
Esencialmente la miquina comprende: |

- los moldes, con los relieves que/ ;

se deseen, para efectuar la estampacién de la suela y del cortd

0 caifia;

- los mecanismos hidrfulicos para el -

cierre y apertura de esos moldes; cuyos mecanismos pueden reem-|

- los aparatos de control, mandmetro
interruptores, termostatos, etc.;

- 1a horma neumdtica, de una o varia
piezas, provista del aparato met#£lico para conduccidn, cierre
vy salida de aire.

Dentro de las reivindicaciones que
se establecen pueden fabricarse miquinas para fabricar calzado,
de las formas, tamafios y materiales que se Jjuzguen adecuados,
“para la aplicacidn concreta de que se trate, sin que tales va-
riaciones, as¥ como las que puedan introducirse en detalles de
su presentacién y organizacidn, afecten a la esencialidad réi—
vindicada, por lo que las miquinas que se fabriquen, dentro de
1la idea general resefiada, con cualquiera de esas modificaciones
no serdn sino variantes, igualmente comprendidas y protegidas

por el presente registro.
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~ cabezal 3 de soportes 2, y el molde 8 lleva,rqscado el extremo

En esta idea, las adjuntas figuras corres-
ponden unicamente a una forma de ejecucidn, sin cardcter algu-
no limitativo, que se presenta a tItulo de ejemplo de realiza-
cidn, para concretar cuanto se dice en esta memoria descriptivs

La fig. 1 ilustra, en proyeccidn en alza-

do y seccidn longitudinal parcial, el esquema de una mdquina |

para fabricar calzado, establecida de acuerdo con las mejoras -|

que se reivindican,

la fig. 2 muestra la proyeccién en planta ! :

de dicha m4quina,

La éﬁig° %3 corresponde a dos aspectos com-
plementarios de una horma neumdtica.

Con referencia a dichas figuras y a los
ndmeros que sobre ellas designan las partes y detalles de la
méquina representada, que interesan a los fines de esta memoria
la descripcidén de la misma es como sigue:

Sobre la mesa soporte 1 (fige. 1y 2) es-

t4n dispuestos los moldes 4 y 8, que presentan, en su parte inj
terna, los relieves correspondientes a la grabacidn de la cafia

o corte y de la suela,

Ll molde 4 se une por 1los pernos 15 al

del vAstago 14, que por su otro lado es solidario del émbolo

10, que se mueve en el cilindro 11, que tiene la entrada 12 y
salida 13, para el 1lfquido que acciona el dispositivo &leo-hi-
drdulico de accionamiento, cuyo dispositivo estd montado en el
cabezal 9, dispuesto a su vez en la referida mesa 1, Dicho me-

canismo &leo-hidrdulico est4 a su vez accionado por una bomba,
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acoplada al correspondiente motor que impulsa el lIquido.
El molde 8 se separa del molde fijo 4 pa-
ra colocar en el interior la horma neumftica 6 (fig. 3), sobre
la que previamente se dispone la goma preparada destinada a fog
mar la cafia o corte de la bota o zapato. Antes de colocar dichd
goma, puede ponerse o no, segdn se desee, un forro o calcetfﬁ"5
de tejido de lana o algoddn; en la parte del pie sg'coloca lé/t5
goma que ha de formar la suela de la bota o zapato.
AsY preparado el molde, se le clerra poé,?>
la accidn de la presidn 8leo-hidrdulica sobre el pistdn 14, y
se inyecta aire comprimido a travéds del tubo 7, en el interior!..

16 de la horma neumftica 6, de modo que ésta se hincha y presig-

des lisas o con relieves del molde, con 19 que la bota o zapa-
to se moldea perfectamente.

Transcurrido el tiempo necesario para la
reticulacién o vulcanizacién de la goma con que se forma el cal-
zado, se vacia el aire del interior 16 de la horma neumftica,

se abre ¢l molde 4-8, accionando el pistén 14 en sentido inver;

g0, es decir con la entrada del 1Ifquido por el conducto 13, y
—la salida por el 12, se retira la horma neumitica, con la bota

o zapato moldeado, y a continuacién se coloca otra preparada

con el material a moldear, trabajando de modo andlogo la mfqui
na en un ciclo continuado.

Se retira la horma neumftica del interiop
de la bota o zapato, ¥ a continuacidn se prepara sobre ella el

material que debe moldearse cuando llegue el turno de utilizarfa.

na la mezcla de caucho o material con que se ha de formar la ca-

fia 0o corte de suela, empujédndola por la presidn hacia las pare+



10

15

20

25

30

5§

4
321827

N 0 T A

La presente patente de invencidn com-

prende las siguientes reivindicaciones:

mitica, caracterizadas porque la miquina est4 constituida por
dos moldes, con los relieves que se deseen estampar en el corté
y en la suela, uno fijo a un cabezal dispuesto perpendicularmen
te a la mesa soporte, y otro mévil, mediante mecanismos hidrfu~

licos o equivalentes, cuyo conjunto complementa una horma neumé

rrespondientes al inyectado de aire que produzca la presidn in-

terna estable con que se realiza el moldeo y a 1la salida de di-
cho aire.

2.~ Mejoras, segdn la reivindicacidén
anterior, caracterizadas porque en la parte superior de la messd
soporte van dispuestos dos cabezales fijos: uno del que es soli
dario uno de los semi-moldes, y otro que soporta el cilindro en
que se desplaza el émbolo, solidario de un vAstago a su vez uni
_do por su otro extremo al semi-molde; cuyo cilindro recibe el
1fquido de accionamlento por uno u otro de sus extremos, segin
el movimiento de ese molde sea de cierre o de apertura.

3.~ Mejoras en la construccidén de mé+
quinas para fabricar botas y calzados moldeados con horma neu-
mitica.

Segin se describe y reivindica en la

l.- Mejoras en la construccidn de mg—.

quinas para fabricar botas y calzados moldeados con horma neu- {l

[ R

tica, de una o varias partes, provistas de las disposiciones co--
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presente memoria descriptiva y se ilustra con los dibujos que
a la misma se acompafia.
Consta esta patente de siete hojas

foliadas y escritas a mfquina por una sola de sus caras.

Madrid a/l5 de Enero de 1966.
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