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MENORLA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere & un método de febricer
zapatos que tienen suela de gome o material similar vulcenize-
ble, del tipo en que la vira estd formaede por el borde inferior
de la pale del canzado.

Un método de fabricar zapatos del tipo antes mencio-
nado es ya conocido, el cual comprende les fases de disponer
la pala sobre une horma de memera tal que se encorve el borde

inferior de la pala hacia el exterior y se esegura al citado
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borde de la pala una suela intermedia y en unir la citada suela

intermedia junto con la pala & una susle exterior heche de

gome u otro material vulcenizable moldesdo y unido simulténeamen
te & la suela intermedia por vulcanizacidn en wn molde de una
carga de un material vulcenizable,

Obvliamente, con este método la goma vulcanizads
en el molde no ostéd prevenida de fluir hacia arriba a lo largo
de los bordes laterales de la suela intermedis y el borde
inferior de la pala que sirve como una vira, de manera que
con este método se hace necesario un recortado del borde de la
suels del zapato fabricado.

Esta invencién proporciona un método que evits la
necesided antes indicade de recortar y proporciona zeratos que
son completamente o casi completamente acebados &l extraer sus
suelas del molde de vulcanizacidn, estando prevista una lines
fina de demarcacidn entre la pared lateral de la suela de gomae
formada por la vulcanizacidén y las paredes laterales de la
suela intermedia y el borde inferior de la pela gque sirve como
une vira, la cual estd hecha de otro material.

Para este finalidad el método de fabricar zapatos
del tipo en el que la virs eatd formada por el borde inferior
de la pala y la suela es heche de goma u otro materiel wvulca-
nizable, comprende de acuerdo con esta invencién las fases
de disporer la pale sobre una horme en tal forma como pare
dobler el borde inferior de la pela hacie el exterior y aplicar
& la pala shormada una suels intermedie que se asegura &l
citado borde de la pela, comprendiendo el método las fasges
caracteristices siguientes:

a) disponer la superficie vuelta hacia 12 suele intermedia



5

10.

15,

20,

25,

30.

del borde inferior de le pela y la porcién de la suela inter-
redia asegurada & 61 contra un lablo rigido de un marco dividi-

do, moviendo las porciones de merco contra la pala ahormadsa;

b) cubrir la suela intermedis mediante una carga de material
vulcanizable apto para former la suela exterior y mantener la
citada cerga en la cavidad vuelta hacia un molde cuys pared
laterel, que tiene un contorno menor que la vira y la suela
intermedia unida a ella, finalizada mediante una proyeccién

aguzada vuelta hacla el citado marco dividido;

c) llevar la citada proyeccidn aguzada contre la porcién

de borde de la suela intermedia y actusr sobrs el molde para
empujarlo hacia el citado marco con el fin de cortar las por-
clones periféricaes de la citada suela intermedia y, si se
desea, del borde inferior de la pala al cual se asegura, redu-
ciendo simulténesmente el volumen de la eavidad que contiene
el material vulcanizable,

La vulcanizacidén de esta Wltima se inieis y finaliza
preferentemente después de ultimar el cortade de las porciones
periféricas de le suela intermedia y antes de cortar las por-
ciones periféricas del borde inferior de la pala.

Ulteriores caracteristicas y ventajas de esta inven-
cién resultardn cleramente comprendidas de la descripcién
sigulente, dada por vie de ejemplo, de una reaslizacién mostrada
en los dibujos que se acompafian, en los que:

la Figure 1 es une vista en elevacién lateral,
geccionada en parte, de un aparato para reslizer el método
de acuerdo con la invencidn;

la Figure 2 es una vista en seccién, por la linea
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II-IT de la Figure 1;

le Figura 3 es una viste en seccidn longitudinal del
eparato de acuerdo con este invencidn, mostréndose sus compo-
nentes en sus posicliones tomadas en el cierre de los enillos
del mdde;

la Flgura 4 es una viste en seccidn transversel;

les Piguras 5 y 6 son vistas en seccidn tranaversal
gimilares, que muestran los componentes en varias posiciones
de funcionamiento;

la Figura T es una vista en seccidn por la 1fnes
VII-VII de la figure 4;

la Figura 8 es una viste parciel en seccidn, esquemé-
tioce, en mayor escala, que muestra el funcionamiento del molde.

Las partes similares estén provistas, en todas les
Figuras, con las mismas referencias numerales,

Las Pigures 1 y 2 de los dibujos muestran una
horme 1 sobre la cuzl se fija la pele 2, estendo el borde
inferior 2a de la pela vuelto exteriormente y conectado
mediante una hilera de puntadas, por encolado u otros medios
apropiados, & la porcidn de borde de una susla intermedis 3.
Esta dltime puede estar heche similermente a la pela de cusro
u otro meterial, previsto que este $ltimo sea apropiado para
impartir e la suela elasticidad, una vierta consistencia y
propledades hidroscdpicas. El borde inferior 22 estd super-
puesto sobre un lebio rigido 4 vuelto hacia el interior del
molde y comprende dos partes cade una de las cusles eg llevads
por un semimarco 5. Este Wltimo estd fulcrado por medio de
dos brazos 6 y una placa de base 7, que asimismo soporta la

horme 1 para la oscilacién alrededor de un sje horizontal 6a



5.

10.

15.

20.

25.

30.

-5 -

A R4
paralelo &l plano medio longitudinal del molde.

Una carga § de materiel vulcanizable, tal como goma
cruda contenida en la cavidad de un molde 9, mévil en altura,
ge superpone sobre la suela intermedia 3, lLa pared latersl
9a del molde finalize en su lado vuelto hacla la placa de
base 7 mediante una proyeccidn aguzada 9b situada entre la
periferia interior del labio 4 y le periferia exterior Jde la
suelea intermedia 3 sobre el borde inferior 2a de la psla,

El molde 9 estd asegurado al véstago 10 del pietén
de un cilindro hidrdulico 11 soportado por el bastidor esta-
cionario de le méAquina encima del molde 9, Accionando el
cilindro 11 puede ocasionarse sobre el molde 9 un empuje
dirigido haecla abajo que es suficientemente fuerte para
recortar las porciones periféricas de le suels intermedia y,
si se desea, el borde inferior de la pala, ILa vulcanizacidn
ge inicia y finalizas preferentemente antes de que sea recortads
la porcién periférice del borde inferior de la pela.

Esto proporciona un clerre estrechamente sellante de
la cavidad del molde sobre el lateral de la horma y previene
al material vulcanizeble de elevarse a lo largo de las paredes
de l= pala,

El recortado, que es efectuado llevando el molde 9
contre la horma 1, resulta asimismo er uné reduccidn en volumen
de la cavidad del molde gue encierrs el meterial vulcanizaule,

Une ulberior reduccidén de 1la cavidad puede obtenerse
modelando la porcidén central del molde, de manera de por si co-
nocide, similar a un pistén mévil en altura, y proveyendo la
méquina de medios apropiados pars actuar sobre el citado pistén
mediante un empuje dirigido hacia abajo en la fireccidn de la
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horma durante la vulcanizacidén del material apto para former
la suele exterior que esté prevista sobre la suela intermedis
3.

Naturalmente, el molde estd provisto con medios no
representados para calentar, con el fin de efectuar ls vulca-
nizacién del material situado en la cavidad del molde 8.

Al completar la vulcanizacién, la suels que estd
enlazada & la pala es desmoldeada mediante elavacidn del molde
9 y oscilar exteriormente las partes 5 del marco que llava las
porciones del labio 4 sobre el cual apoye el borde inferior de
la pala que sirve como une vira,

En la modificacién representades en las Figuras 3 a 8,
le horma 1 eatéd provista de un +alén mévil 1a, el cusl puede

ser movido ascendentemente mediante actunar en la palanca 12

_ &lratoria, montada alrededor del pivote 13 y conectada &l

talén 1a por medio de una varille 14,

La placa de base 7, a la cual se asegura la horma 1,
soporta en sus extremos opuestos pares de brazos 16, 17, respec-
tivamente, montados para girar entorno de un eje comin 18 en el
plano medio longitudinal 19 de la horma 1.

Cada par de brazos 16 soporta un medio anillo 20
yuxtapuesgto a lo largo del plano 19 al otro medio anillo 21
soportado por los brazos glratorios 17. Mediante la provisién
de juntas de tornillo y permo 22, 23, respectivamente, puede
ajustarse la posicién en altura de los semi-anillos 20, 21.

Cada anillo estd formado con un labio saliente 20a, 21a, respsc-~
tivements, sobre le cara superior de la que apoya la porcidén de
borde vuelta exteriormente 242 de la pala ahormada 24.

Externamente de los pares de dbrazos 16, 17, respecti-



e

10.

15.

20.

25.

30.

vamente, se aseguran dos pares de punteles 25, 26, respecti-
vamente, & la placa de base 7. En la parte superior de los
puntales estén enmengados los gorrones 27, 28, extendiéndose
los gorrones 27, 28 paralelos con el plano 19 en un nivel més
elto, se articulan los brazos 29 y 30, respectivamenis, que
soportan los medios anillos 31, 32 que definen lateralmente
la cavidad de molde 33, en la que se moldea la susla del za~
pato, vulcenizada y unida simulténeamente a la plantilla.

Le longitud de los brazos 29, 30 puede igualmente ser
ajustada mediante la provisidén de juntas de tornillo y perno,
mostradas esquemiticamente en 34, 25, respectivamente. ILa
interconexién de las partes superiores de los brazos 29, 30
Y sus medios anillos respectivos 31, 32, aduite un desplaza-~
miento vertical de los semianillos con respecto & sus brazos
de soporte, Para este fin, los semianillos llevan pivotes 36
gque se extienden a través de orificios pasentes verticales en
las porciones sobresalientes de los brazos de soporte 29, 30,
Resortes 37 arrollados entorno de la porcidén superior de los
pivotes 36 y acomodados en las porciones superiores de meyor
didmetro de los citados orificios, se oponen al desplaza-
miento haclae abajo de los semianillos 31, 32, cuando las por-
ciones de molde que definen lateralmente la cavidad 33, se
yuxtaponen como se muestra en la Figura 2,

Durante la vulcanizacién de la goms en la cavidad
33, estd Wltima se cierra desde arriba mediante un miembro
inferior 38 llevado por una place 39, que es mévil verticalmen-—
te por estar, por sjemplo, asegurada al véstago de un cilindro
hidrdulico, neumético o similer, no representado., El espacio
de la place 39, caras superiores de los semianillos 31, 32,



¥y la longitud de la carrera de la placa se seleccionan de
modo que se introduzeca el miembro de fondo 38 dentro de la
cavidad de molde 33 y presionen el material en esta dltima
desde arriba y efectue un desplazamiento hacia abajo de log
5. semianillos 30, 31 contra la accién de los resortes 37. Este
desplazaemiento es tal que los bordes aguzados 31a, 328, de
los semianillos 31, 32, recortardén le porcién de bords de la
plantille § y se adhieren contra la superficle vuelta hacia
arriba de la porcién de borde 24a de la pela 24, AdemAs de

10. recortar, mediante las proyecciones internas aguzadas 31a,32a,
de los semianillos 31, 32, los bordss de la plantilla, se
efectua un cierre muy ajustado satisfactorio que previene el
escape de la mezcla que entra en vulcanizacidn en la cavidad
del molde 33 para prevenir que le goma se remonte & lo largo

15, . de las paredes de la pala, El calentamiento necesario para la
vuleanizacién es suministrado mediante miembros celefactorés
eléctricos 40, 41 llevados por los semianillos 30, 31 y
ulteriores componentes (no representados) llevados de manera
de por si conocida por la horms 1,

20. Ta extensidn en la que es precionado el materigl vul-
ganizeble en la cavided de molde 33, puede ser sjustada median-
te interposicidén entre el miembro de fondo 38 en el molde y su
pleca soportante 39, de una placa intermedia 42 del grosor de-
seado, sin afectar la longitud de la carrera hacia abajo de

25. los semianillos 31, 32, efectudndose este movimiento entre las
posiciones terminsles indicadas en la Figura 8 mediante lineas
llenas y trazos, respectivamente.
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NOTA

Hecha la descripeidn del presente invento, se declaren
nuevas y de propia invencidn, las siguientes reivindicaciones,
con prioridad de la solicitud de patente iteliana n?® 12500/65
del 3 de Junio de 1.S65 por lo que respecta a lag reivindica~
ciones 1 & 5 y de su primer certificado de adicidn mdm. provi-
sional 32677 del 17 de liarzo de 1.966, en lo gue hace referen-

cia a las reivindiczciones 6 a 11.

1, 1iétodo de fabricer' zapatos con suela de gona o
raterigl vulcanigable similar, del +tipo en el que la vira
estd formada por el borde inferior de la pala, provistos con
suela de goma u otro material vulcanizable, que comprende las
Tfases de fijar la pala sobre una horme de tel modo para doblar
el borde inferior de la pala exteriormente, y aplicar a la ci-
tada pala una suela intermedia que se enlaza al citado borde de
la pala, caracterizado por el hecho de que también comprende
las fases glguientes:

a) situar la superficis vuelta haciz la suela intermedie
del borde inferior de la pala y la porcidn de la suela inter-
media enlazede & ella contra el labio rizido de un bastidor

dividido por acercamiento de las porciones de bastidor contra

la horma que lleva le pala;
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b) cubrir la suela intermedia mediante uma carga de mate-
rial vulcanizable apte para formar lé suela externa y estando
contenida la citade carge en la cavidad vuelta hacia la horme
de un molde cuya pared latersl, mds pequefia de circunferencia
gue la vira y la suela intermedia unida & ella, termina por
una proyecclidn cortante vuelta hacia el citado bastidor divi-
didos

e) llevar la citada proyeccidn cortante contra la poreidn
de borde de la suela intermedia y actuar sobre el molde median-
te un empuje dirigido hacia el citade bagtidor para recortar
las porciones periféricas de la suela intermedia y, si.se
desea, el borde inferior de la pala al que la suela interme-
dia estd enlezada, reduciendo simultdneamente el voiumen ge la

cavidad que contiene el material vulcanigzable.

2, Hétodo segin se define en la reivindicacidn 1, ca-
racterizado por el hecho de que la vulecanizacidn gse realiza
después de recortar las porciones periféricas de la suela

intermedia y, si se desea, fel borde inferior de la pala.

3. Método seglin se define en la reivindicacidn q,ca-
racterizado por el hecho de que la vulecanizacidn se realiza
antes de finmalizar el recortado de las porciones periféricas de
la suela intermedia y, si se desea, del borde inferior de la

pala,

4. Método segin se define en la reivindicacidn 1, c&~
racterizado por el hecho de que el volumen de la cavidad que
contlene el material vulcanizable se reduce durante la vulcsa-

nizacidn haciendo mover hacia la horme un miembro mdévil en el
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fondo de la cavidad, después del recortado de las porciones

periféricas de la suela intermedia y borde inferior de la

pala.

5. létodo segin se define en la reivindicacidn 1, ca-
racterizado por el hecho de que las porciones del bagtidor di-
vidido son llevadas contra la horma haciendo oscilaxr las dos
porciones complementarias del bastidor alrededor de ejes para-
lelos al plano longitudinal medio del molde, situado en un pla-
no espaciado del fondo de la homa en la direccidn de la porcidn

de pierna de la Yltima,

6. Nétodo segin se define en la reivindicacién 1, ca-~
racterizado por el hecho de que los medios para realizar el mé-
todo comprenden un aparato que tiene un bastidor dividido, de
por si conocido, cuyas porciones son llevadas cerca de la horme
provigta con la pala, situdndose sobre el citado bagtidor el
borde de la suela intermedia y el borde inferior de la pala
superpuesta sobre la horme, y en donde el molde, en la cavidad
del cual se vulcaniza la carga de material apta para formar
la suela exterior, es similarmente en la configuracidén de un
bagtidor dividido hecho de dos miembros yuxtapuestos en la
condicidén de molde cerrado & lo largo del plano medio longl-
tuéinal de la cavidad, soportade por dbrazos montados para
rotacidn alrededor de ejés horizontaleg paralelos al citado

plano,

7. tétodo segin se define en la reivindicacién 6, ca-
racterizado por el hecho de que los ejes de giro de los brazos

gque soporiten los citados miewbros de molde estédn situados en
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lados opuestos del plano medio longitudinal de la cav:,i.dad de

i
molde y se ®itnan exbternamente a la periferia del labio corian-
te que es soportado sobre la porcidn de borde periférica de

»

la plantille que actua como una suela intermedia,

8. liétodo segin se define en la reivindicacidn 7, ca-
ragterizado por el hecho de que los citados ejes de giro estdn
situados en un nivel alto que el eje de rotacidn comun de
los brazos que soportan las porciones de bastidor dividido,
contra las que es llevada la porcidn de borde de la suela

intermedia y de la pala gue actua como una vira.

9. Wétodo seglin se define en la reivindicacidn 6, ca-

racterizado por el hecho de gue las porciones del molde son
soportadas por sus respectivos brazos de soporte giratorios a
través de la interposicidén de medios de resorte, cuya provi-
gidén permite aproximar el labio cortante sobre el molde al la-
bio del bagtidor dividido que soporia las porciones de borde de

la suela intermedia y pala a la que la dltima estd enlazada.

10. Mdtodo seglin la reivindicacién 6, caracterizado
por el hecko de que el molde comprende un miembro inferior ase-
gurado @ umne placa mévil verticalmente, por medio de la cual
los componentes del molde que forman los laterales de 1la cavi-

a

dad del molde son acclonados mediante un empuje dirigido hacia

arriba.,

11. 1étodo segin se define en la reivindicacién 10, cs

racterizado por el hecio de gue una place espaciadore interme-
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dia se interpone entre el miembro inferior y la placa mévil
verticalmente, determinando el grosos de la place la megniiud
e la cual es presionade la mezcla que se estd vulcamizando
en la cavided del molde para formar la suela de zapato vulca-
5. nizada,
12. lMétodo de fabricar zapatos con suela de gore o
material vulcanizable similar,
Segin se describe y reivindica en la prescnte memoris
que consta de 43 hojas, foliadas y escritas a méquine por
1C. una sola de sus caras, acompsfiadas de los dibujos correspon.
dientes,
Mearid, a L 2 JUH, 1968

OFFICING MECCANICHI ANTONIO NOVA
De G JAIME ISERN

Firmedos LUiG 2EY FADMLA
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