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El invento se refiere a mejoras en la fabricacidn
de calzado, tal como zapatos, botas, zapatillas, etec. con
suelas conteniendo elastdémero moldeable, moldeado y trabado
directamente a la'pala en moldes formados por una horma de
molde, un marco lateral de molde y un fondo de molde.

El invento hace posible mejorar la calidad de tal
calzado reduciendo al mismo tiempo los costes de fabricacidn
’ El invento se explicard a continuacibn en conexidn
con los dibujos, que muestran, en la fig. 1, uns seccidn _
%ransversal de un borde de zapato mientras estd en un molde.
Las figuras 2 y 3 muestran, en secciones similares, otras_
realizaciones del invento. ILa fig. 4 muestra en una vista
superior parte de un marco lateral de molde, adecuado para
el método de moldeo segin el invento. Ia fig. 5 muestra una
seccidn transversal por el borde de un zapato después de se|
paracidén del molde, mientras que la fig. 6 muestrs una sec-—
cibn longitudinal por la parte de taldn de un zapato en un
molde con nuevas caracteristicas. Ia fig. 7 es una seccidn |
transversal de un Zapato en un nuevo meolde,

El invento prevé que en el margen del fondo de la
pale 1 estl asegurada una tira de material 3, asi como un
cordén 4 de ligadura antes de colocar la pala asi preparada
gobre la horma 2 de molde. ILa cuerda de ligadura puede co-
gerse junto con el margen de la pala por una simplg costurs,
5, como se ilustra en la fig. 1, 0 puede asegurarse solamen-
e al borde de la tira 3, ¥ la tira 3 a su vez, cosida en 23
2l margen de la pala, como se ilustra en la fig. 2. Después

del cosido, la pala con la tira 3 se ligan con cuerda sobre
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"la cavidad formada por la horma, el marco lateral 8 y el fog

L]

la horma 2 hasta que el corddn de ligesdura 0 cuerda se deteﬂ
ge por una deformacidn 12 & 19 en ol fondo de la horma.
Egto evita el exceso de solicitacidn de la pala y asegura _
la colocacibn exacta del margen de la pala. Bl tope 12, od~
mo se muestra en la fig. 3, puede estar formado por pasado-
res situados por lo menos en puntos critivos, tales como el
talén y la punta de la suela, o puede estar formado por un
saliente 19 que se pro&ecta desde el fondo de la horma, cémg
se muestra en la fig. 2, cuando se desée el cierre herméticd
de la cevidad del molde en el borde interior de la tira 3 6
de la pala. Si, como se ilustra’en la fig. 1, la parte in~-
terior 7 del fondo de la horma es mévil, su borde 19 puede
servir durante el ahormado como tope para el método de liga-
durs. 9i se desea, la parte 7 después puede rebirarse al _

egpacio 6 para permitir el moldeo de una suela 20 entera en

do 10. Para asegurar que ls tira 3 permanezca plana, puedey
preverse espigas 21 en el masrco lateral. Si la parte 7 de
la horma 2 no es retirada para el moldeo (como se muestra _
en la fig. 1) la cavidad en la suela 20 puede ser relienada,“
bien sea en una segunda etapa de moldeo, preferentementé PO
material poroso, o despuds del desmoldeo por un relleno aded
cuado preparado.

La provieidén de una tira 3 cosida a la pala elimi-
na no solamente el hacer aspero el materisl de la pala, necé
sario pars asegurar una buena trabazdén entre la pala y el _
material elastdmero de la suela, sino que el método de ligas

dura de la tira 3 reduce el esfuerzo sobre el material de _
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la paka. . Cualesquiera gue ses el material elegido pars la
tira 3, el invento prefiere gue la tira forme por lo menos _|
una, Pérte sustancial del borde de la suela. Iz fig. 1 mues~
| tra le tira 3 formando la superficie superior del borde de _
la suela. Ia fig. 2 muestra el borde de la suela, formado
por unz extrusidén angular con un hueco 22, Su rama horizon-
tal, que lleva el cordén 4 de ligadura, estd cosida 2l mar-
gen de lg pala, mientras la rama vertical descansa sobre la
placa 10 de fondo. Seleccionando para la tira un elastdmero
de suficiente rigidez, se hace posible eliminar el murco la-
teral de molde y sujetar la exfrusidn por un saliente 24 de
la placa 10. Holdeando la suela 20 contra le tira 3, bien
sea por inyeccidn o por otras técnicas de moldeo, la tira se
ré formeds contra la pared de la cavided y retendrd después
de ello la forma deseada. Esto serd cierto no sdlo cuando _
la tira es de material moldeabls, tal como goma sin vulcani-
zar, sino tambidn cuando se uge material termopléstico tal
como PVC, por lo menos como parte de la tira 3.

Bn la ejecucidn del invento mostrade en la fig. 5,
la_tira 3, cosida al margen del fondo de la pala, comprende
todo'el borde de la suela y, por ejemplo, estd hecha de goma
de celdas cerradss, por lo menos pre~vulcanizadas Una suele
26 y un relleno 27, que son preferentemente del mismo mate -
rial que la tira 3, se colocan dentro del molde de la suela |
con una cape 28 sustancial de gome sin vulcanizar, que puede
ser parte de lg tira 3. Bajo calor y presidn la goms sin _
vulcanizar fluye y traba la suela 26, relleno 27, tirs 3 ¥y

el margen de la pala, creando no s861lo una suels homogénea,
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gino también una transieidén sin escalonsmiento entre la su-
perficie interna de la pala y el relleno 27 para la comodiddd
perfecta del usuario del zapato.

Para la ornamentacidén del borde de la suela, la _
tira 3, como se muestra en lg fig. 7, puede deformarse por
un nervio 28 en la pared lateral de la cavidad del molde _
para volver el borde 29 de la tira alejandole de la pared _
de la cavidad para insertar en losltres lados del ‘borde dend
tro del material elastdmero de la suela. O bien la tira 3
puede ser prolongada, como se muestra en la fig. 6, parg foy
mar el exterior de un taldn o tacdn con una insercidn 62 in-
cluida en el material 59 elastomero. _

Ia deformacién de la horma de acuerde con el invenq
0, se usa no sdlo en el fondo de la horma para la coloca-
cién precisa del margen del fondo de la pala, como se ha deg
erito arriba, sino también para la colocacidn inicial de la
pala sobre la horma por provieidnm de un nervio 41 é espigas
42, como se muestra en la fig. 7. Otra deformscidn de la _
horma, prevists para enfrentar el borde de cierre hermético
de la cavidad del molde, estéd prevista para obtener mejor _
cierre hermético con presidn de cierre inferior y menos dafif-
na entre la pala y el borde de la cavidad. La deformacidn
de la horma puede ser, como se ilustra en la fig. 3, wna ra
nura 38 causando un escaldn, que por lo menos temporalmente
sitla material de la pala haocia el lado inferior del saliente
39, que forma el borde de junta hermética de una juntura 40
Sin el antes mencionado escaldn de la horma 2, ei borde 39

de junta tiene que forzarse contra la pala con fuersza susta%
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cial, ya que la presidén de moldeo tiende a levantar la pale
sobre la horma, alejéndola del borde 39 de jumta. Deforman
do la pala hacis el lado inferior del borde de junta, se 0b
tiene el efecto opuesto y la presién de moldeo tiende a in-
crementar la presibn de junta, que por ello puede reducirse
sustancialmente, aun cusndo el borde de junta 39 esté cerca
del ganto de bisel de la horma, es decir, bien por debajo d¢
la parte ancha de la horma.

Bl invento procura deformecién y segmentacibn de
los coﬁponentes de 1la cavidad (horma, marco lateral, piaca
de fondo) tanto para mejor colocacidn de la vala, como para
su mejor cierre hermético, asi como parae mejor conformawidn
de la pala, cuyas caracteristicas conjuntamente determinan
la calidad del calzedo. Parte de la conformacidn de la pal?
ge obtiene por la provisidn de la tira 3 y el ahormado por
medio de la cuerda (corddn) 5. Otra mejora de la conforme~
cidn se obtiene fraguando por calor la pale después del shoy
mado, mientras que- se moldea el elastémero de la suela. Se
ha hallado que el recalentado del margen del fondo de la part
la y daflo al zapato sge evita si, de acuerdo con el invento,
la horma se gsegmenta en el cuerpo, calentado por un elementd
15 calentador y una placa 14 de suela & horma, aislada de
la parte calentada de la horma 2, por un espaclo de gire 16
6 de otros modos. Bl espacio de aire 16 puede ser obtenido
por espaciadores 17 y la placa 14 puede proveerse, como S8
ilustra en la fig. 2, de proyecciones 18 vara una reduccidn|
del peso de la suels 20 de elastdmero. Xl reborde exterior

de estas proyecciones 19 puede servir zl mismo tiempo como
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tope y borde de junta para la cuerda 5 de ligadura. Otra _
segmentacidn de la horma 2 he sido descrita con referencis
a la figura 1.

La nueva segmentacidn del marco lateral del molde
se muestra en la fig. 4. Aqul el marco lateral 8, usualmen-
te dividido en sembido longitudinal, estd ulteriormente divi
dido en sesmentos separados de tacdén y/o punta, en relacidn
con la parte central. Uste movilidad puede ser obtenida por
un pasador 45 de gozne con un muelle 46 presionando la parte

de tacdn 43, bien sea la placa de pestafia o la pared lateral

de la placa de pestafia ¥ cavidad, elasticamente contra la pal..

la. Para forzar la costura posterior de la pala, frecuente-
mente mis rigida que las otras partes de la pala, cerca de
la horma, la parte 43 de tacdn estd provista de un taco 47
de presidn que, por medio de las superficies de leva 48 so-
bre ambos segmentos 43, se presiona eldsticamente contra la
horma por el clerre del marco lateral.

Ia moda algunas veces requiere ern su mayor parte

en las superficies de la zona del tacbén del zapato, que estén

recortadas y eviten la extraccidn del calzado acabado de ung
cavidad de molde integral. L invento procura entonces una

ulterior segmentacidn del molde, dividiendo la pared de la

cavidad. Como se ilustra en le fig. 6 las superficies de pg. .

red de cavidad cortadas por debajo, estdn formadas por insey
cioneg 57, situadas en el molde por superficies guiadoras

estrechadas coénicamente que se extienden dentro de la placa
55 de buse como se ilustra en 61 8 proyectindose desde la _

placa 55 de fondo, como se muestra en 60. Estas inserciones
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57 son separables con el zapzto acabado desde el molde en _
una direccidn vertical, con preferencia conectadas temporal-
mente al marco lateral 8 del molde. ©Si solamente el pecho
del tacdn presenta una superficie recortada por debajo, es
suficiente formar la pared de la cavidad para el pecho del
tacon por dos mitades 63 de insercidn, conectadas permanentel
mente a las mitades del marco lateral, como se muestra en _
la figura 4.

Para mejorar todavia mds la calided del calzado de
acuerdo con el invento, cerrando herméticamente mejor la ca-

vidad del molde y colocando més exactamenie la tira 3, el _

W

nuevo dispositivo moldeador muestra una conexidn rigida entr
la horma 2 y su sopordes 51 y el marco lateral 8 del molde.
Véase fig. 7. Aqui, postes 52 divididos, con dispositivos
ajustadores y bloqueadores 53, permiten colocar el marco 8
contra la pala 1 sobre la horma 2, independientemente de la
ppsicién de la placae de fondo, en relacidn a la horma y al
merco, bloquean el marco en este posicidn. FEl operario es
por ello también ecapacitado para inspeccionar visualmente la
posicidn de 1ls tira 3 en el marco 8 y pare asegurar la tiras

3 bajo las espigas 21 (véase fig. 1). Ademds, el nuevo dis-

positivo moldeador procura también uns segmentacidn de la pl
ca de fondo de molde dentro de una parte de reborde que rodeI
une perte central, con una parte mévil en relacidn a la otry
Egta puede ser, como se ilustrs en la fig. 7, une parte 33
de reborde que rodea la parte central 32 que lleva cavidades
para los clavos 35, montados en una placa 36 pars clavos, co<

mo se conoce para los zapatos de golf. ILa parte central 32,
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especialmente en moldeo de arriba hacia abajo, puede moversq
bajo la influencia del flujo del elastdémero durante el mol-
deo, alejdndose de la posicidn deseada., Superficies 37 de
guia preferentemente estrechadas fuerzan lsa parte central 34
& la posicidén deseada al final de la carrera de moldeo.
La segmentacidn de la placa de fondo o pistdn en
una parte 31 de reborde y una parte 30 central (fig. 3) de
acuerdo con el invento, permite también el moldec de la suela
en varias etapas. O bien la parte central (como se ilﬁstra,
puede moverse hacia el fondo de la horma para sostener alli
también el margen del fondo de la pala y la tira 3, mientras
se moldea un reborde de suela entero o parcial. Después de’
ello la parte central 30 puede ger retirada para moldéar ung
parte o la totalidad de la parte centrsl de la suela o ambal
partes 30, 31 se retiran a un nivel uniforme para moldear _

une suela de piso. En algunos casos es aconsejable hacer _
avanzar primero la parte de reborde 31 hacia el fondo de la
horma y seguir el moldeo de etapas miltiples en orden correg
pondiente.

El ajuste y bloguwo del marco lateral 8 en rela-
cidn a la pala 1 sobre la horma 2 independientemente’de la
posicidén de la place de fondo, es de especial importancia
pare la fabricacién de cglzados segin el invento, en las mg
quinas moldeadoras de suela con cabezal de brazos miltuples
4111, un cabezal con 3 & 4 brazos soportadores de hormes so-
bre una mesa moldeadora, que lleva el marco lateral mecéni-
camente abierto y cerrado y el pietdn de fondo, indica de

tal modo que después del moldeo de inyeccidén de una suela &
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pala sobre la horma o par de hormas, hay tiempo para la re-

frigeracibn del elastdémero de la suele hasta que el zapato _
sobre su brazo de horma llegue a la posicidn de indicacidn,

en que el operario separa el zapato y coloca una pala recien
te sobre la horms. Esto requiere tantas hormas idénticas (3
6 4) como existan posiciones de indice para cada marco late-
ral en la méquina.

Segin el invento, el inconveniente de necesifar _
variss hormas pars cada tamsfio o anchura etc. de los zapatos
y el gasto de frecuentes cambios de hormas y marcos laterale
para producir la serie acostumbrada de tamafios y anchuras _
etec., se elimina colocando sobre cada brazo de cabezal, hor-
mas que difieran de las hormas sobre el brazo siguiente, de
modo que en una vuelbs completa de la miquina, se ponen sue-
las a tantos zapatos diferentes como hormaes existan sobre _
el cabezal. No sdlo entonces se necesita solamente una hor-
ma para cada cavidad de molde, sino que resulta minimo el gap
to de cambios de molde. Dejando que el marco lateral 8 se
muevg con la horma a la que pertenece, se obtienen ulteriore
venta jas obvias, especislmente cuando el marco es ajusbtado ¥
bloqueado, como se describe, antes de que la pala sobre la
horma alcance le posieién de moldeo. En muchos casos sersi
también ventajoso dejar que la placa de fondo viaje con la
horma y el marco, de modo que la cavidad de molde se cierre
antes de que alcance la estacidén de inyeccidn.

Las quijadas movides mecénicemente, existentes, -
del dispositivo cerrador del marco en la mesa de la maguina

moldeadora de inyeccidn, se usan en conexidn con el nuevo _
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molde, teniendo cerrado el merco lateral 8 antes de alcanzax
la tabla, pars colocar el pistdén del fondo del molde. Como
ge muestre en la fig. 7, la parte inferior 65 del pistén,
que lleva las partes formadoras de la cavidad (32, 33) que de
ajustan en marcoe 8 especificos, estan preferentementelexteg
didas y accesibles a las quijadas 64 del digpositivo cerra-
dor de marco en la mesa de la maquina. Ias dimensiones de
la parte 65 estin seleccionadas para ajustar esbas quijadas
y son las mismas paras cualquier tamafio, eanchura, stec. de zad
pato, de modo que un cambio de un molde no requiere ninghn
reajuste de las quijadas 64.

' Dentro del alcance del invento, la banda 3, prefe-
rentemente formando el borde de la suela, bien sea de mate~
rigl elastbmero o fibroso, también puede usarse para obtenel
ulterior apriete de la pala sobre la horma. Esto puede cone
seguirse sujetando el mergen del fondo de la pala por medio
de dicha bands en la cavidad moldeadora de la suela, sujetan
do al mismo tiempo la horma elisticamente de modo que la _
presibn moldeadora contra el fondo de la horma fuerce la _
horme ligeramente, alejandols ligeramente de la cavidad de
molde dentro de la pala y apretando por ello dicha pala. O
bien la bands puede asegurarse a una suela de piso bastante
rigida en una cavided lo bastante grande para permitir un _
ligero movimiento de la suela de piso alejéndose del fondo
de la horma. Sujetando la horma fijada en relasgibn a la ca-
vidad del molde y permitiendo que la pala resbale ligeramen
te hacia la cavidad del molde bajo la presidn de moldeo con-

tra la suela de piso, la pala de nuevo se aprieta sobre la
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hormae

Bl término de elastdmero se usa para designar goma
natural, asf como meterigl sintético, semejante a la goma,

tal como BVC, uretano, etc.
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Ia presente patente de invencidn, consta de las _

giguientes reivindicaciones:

1.~ lMejoras en la fabricacién de éalzado, por mol-
deo de material elastémero de suela directamente sobre una
pale en una horma de molde, cerrando una cavidad de molde dg
suela, carscterizadas porque el calzado se obtiene por la _
costura al margen del fondo de dicha pale, de una banda de
material y un corddn de ligadura, colocando dicha pala y li4
gandola con cuerda directémente a dicha horma de molde, pre
ferentemente esta horma deformada para la colocacidn exacta
y el cierre hermético mejorado de dicha pala contra la cavi
dad de molde, formada por partes de molde, preférentemente
segmentadas (horma, merco lateral, piston del fondo) y mol-
deando dicho material elastdmero con dicha pala, banda y _

cuerda de ligadura.

2. 2.~ Hejoras, segin la reivindicacidn 1, caracteri
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durante el cosido y cargs de la pala y banda dentrode la _

o

zadag porque la banda de material lleva el cordén de ligadus

rg pare apriete contra topes, formados sobre la horma.

3.~ Hejoras, segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zadas porgue la banda, coslida al margen del fondo de ;a -
pala,comprende por lo menos meterial parcialmente moldeable,

para moldear o conformar posteriormente en un dispositivo _

noldeador de suelsa.

4, Mejoras, segin la reivindicacidn 3, caracterid
zadas porque la banda comprende una extrugidn, preferente=

nente con suficiente rigidez pesra mantener su configuracién

cavidad de moldeo, antes del moldeo o conformacidn posterior

de la misma.

5.- Mejoras, seghin la reivindicacibn 1, caracterid
zadas porque la banda, cosida a la pala, y una suela, ambas
preferentemente del misen material, tal como un elastémero |
de celda cerrada, se unen ‘entre si y dicha pala por moldeo
de una banda de elasfémero moldeable sobre la cara interior
de dichas banda coside a la pale, pars formar una transicidnm,
sin escalonamiento, en la caré interior del calzado, de di-

cha pala a la suela.

6.~ Mejoras, segin la reivindicacién 1, cayacteri- .
zadas porgue una deformacidén de la hormg desvia, por lo me~-

nos témporalmente, material de la pala hacia la cara infe _
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rior del borde de junta de la cavidad moldeadors de suels,
para incrementar lg presidn de junta por la aplicacidn de

la presidn de moldeo.

7.—'Mejoras segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zadas porque el tacdn o suela O ambos tienen superficies _
recortadas por debajo, que impiden la extraccién del calza-
do desde la cavidad del molde en una direccidn vertical y _
porque les paredes de la cavidad de molde para las superfi-
cies rgcortadaé por debajo, se forman por inserciones de _
molde separédas, sostenidas por guias, preferentemente estrd
chadas en direccidn vertical, siendo dichas inserciones pre-

ferentemente mdviles por el marco lateral del molde.

8.~ Mejoras, seglin la reivindicacibn 1, caracteri-
zgdas porque la banda de materlial se sujeta en su exterior
en el dispositivo moldeador de suela, mientras se moldea di-

cha suela a la pala sobre la horma sujeta elésticamente, pa-

“rg permitir el apriete de dicha pala sobre la horma, empuje-

da ligeramente, alejindose de la suela.

9.- Miejoras, segun la reivindicacién 1, caracteris
zadas porque la banda esti asegurada en su borde exterior a
una suela de piso, preferentemente rigida, y la pala esté
snstenida sobre la horms para permitir que la pala se tense
al ser tirada por dicha suela de piso y banda en la direc-

cibn hacia el Fondo del molde.

10.~ "ilejoras en la fabricacibn de calzado'.
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Segin se describe y reivindica en la presente me-
moria descriptiva y se ilustra en los planos anexos, cons-
tando la memoris de catorce hojas foliadas y escritas a mé-

quina por una sols de sus caras.

Nedrid, a

s
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