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Descricg8do cda patente de inven-
cZo de NORBA, COOP. V., coope~ |
rativa esmannola, industrial
com donicilio em Avaa. Jdnza-
quim Poveda n2, 3,050l

PETRER (Alicante), Espaaha,
(inventcres: Jose Antonio Orts!
Salvador, Pedro Rocamora Gon-
zalez e Ralael Berenguer
Barcelo, residentes na Espanha)
para "APERFEICOAMENTOS INTRODU-
2ID0S NAS MAQUINAS DE FOLDAR
TACOES DE CALGADO"

Descrig#o

4 presente irnvengZo refere-se a3 uwa
nova mégnina de moldagHo de tacBes de calgado, cujos aperfei-
goamentos constituem uma novidade evidente nas inddstrias de
fabrico de calgado, visto que permitem uma perfeita adapta-
G880 da pega de material cortada para o calgado aos mecanis-
mos de acoplamento ao moldador calefactor, bem cozo uwma
fixagZo inferior com a curvatura apropriada para a forma
de calgado, através de pingas eldsticas e com uma curvatu-
ra adaptdvel ao material, impedindo qualguer tipo de de-
formagdo, gretamento ou recalcamento, que tiram qualidade
ao acabamento do prdprio calgado, raz3o por gque, juntamente
com as suas caracter{sticas de novidade e utilidade pr4tica
se julga serem fundamento suficiente para obter o privilé-
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gio de exclusividade gue =se solicita, relativamente ao seu

fabrico e venda.

O estado da técnica neste
aparelhos consiste em jue a almofada ou confor
tico superior provido com o respeciivo calefa

tituido com uma face interior de courc, cow pouca flexibili-
dade e sujeita a desestabilizag¢les devidas ao material em-
vregaco, de modoe gque se necessiva a incoryoragfio de ejec-
tores para obter uma extracgdo rdpida do ar interior, so-
freado uma secagem excessiva e tensfes que limitam a dura-
¢80 em servige do referido conformador, tendo além disso o
inconveniente de recoiher excesgsiva sujidade e residuos de

cola proveniente do contraforte, de diffcil eliminacéZo.

Por outro lado, as pingas que fixam
a pega de material cortado e a esticam vara a moldag8o do
tacdo sdo de constituig8o rigida, tal comdo o assento cen-
tral, que praduzem deformagles e recalcamentos na pecga de

material cortado, retirando qualidade ao produto pronto.

Os aperfeigoamentos introduzidos nas
rdquinas de moldar tacBes para calgado segundo a presente
inveng8o eliminam todas as dificuldades e inconvenientes
apontados nos pardgrafos anteriores, visto que, por um lado,
a almofada de amoliag3do calefactora, vor ser formeda inte-
riormente por um material de uma mistura de borracha e plds-
tico, repele qualquer aderéncia, permitindo a sua limpeza
fdcil, bem como a sua lavagem, devido & sua condig%o inal-
tardvel, formando uma clmara pneumdtica uUnica dos dois lados
e, dadas as caracteristicas especiais e o 1ino de material
usado na prdépria almofada ou conformacdor peneumdtico supe-
rior de recuperagdo imediata, evita-se a necessidade de in-

corporagdo de ejectores para esse fim.

Os suportes inferiores da pega de ma-
terial cortado para proporcionar a tensZo e o acoplamento
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apropriado com o molde, sZo deslocdveis e rezuldvels verti-
calmente, permitindo igualmente serem virados vara variar

a conformagi3o periférica exterior, de acordo ccm o tipo de

calgado.

As sapatas de press3o da pega de ma-
terial cortado con os suportes centrais est8o montados de
maneira oscilante e s83o feitos de borracha ou material
andlogo, permitindo o ajus¥te com uma btase de assentamento

eldstica que nf8o deforma nem marca o material.

Para uma melhor compreensfo das carac-
teristicas gerais atrds expostas, ilustra-se noc desenhos
anexos uma forwma de realizagdo da mdquina de moldar os ta-
cles para calgado, dotada com os aperfeigoamentos segundc
a presente invengdo, fazendo-se notar gue, dada a coxdigfo
erinentemente informativa dos desenhos, as respectivas
iiguras devem ser consideradas com um critério lato e sem

gualquer cardcter dhimitativo. As figuras representam:

A figura 1, umna vista de frente, em
cal¢ado, do conjunto de mecanismos que constituem a ndquina
de moldar os tacBes para calgado, vendo-se na parte supe-
rior o moldador-calefactor susceptivel de se deslocar ver-
ticalmente na narve inferior o molde vara o acoplamento do
calgzdo, bem crmo os suportes deslocdveis e susceptiveis de
ser virados, com as suas sapatas de pressdo situadas dos

dnis lados, montadas num suporte de acgZo vneumdtica;

A figura 2, uma vista lateral, em al- ‘

ado, do conjunto dos mecanismos representativos na figura 1
y N &

A figura 3, uma vista em planta da
disposigdo dos mecanismos correspondentes aos supories cus-
ceotiveis de se deslocar e ser virados para variar a con-
formag@o periférica exterior & forma do calgado, e dos
elementos para o deslocamento das sapatas e pressBes, de
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A figura 4, uwma vista em perspectiva
do suporte do molde, vendo-se a disyosigdo de uns orifi-
cios 2alongados ¢ara pernitir o ajuste ¢ a centragem dc molde:!
relztivamerte aos elementos teasores da pecga de wraterial

cortado.

Sempre com referéncia aos desenhns
anexos, deve notar-se gue nas respectivas figuras =g
cluiram referéncias numéricas relaciocnadas com as 4
¢0es das suas caracteristicas e o seu furncionamento, feitas
a seguir, facilitando deste modo a sua localiizagZc imedia-
ta, sendo (1) o suporte fixo que faz varte da armagHo (2)
da mdquina, dispondo esse suportz (1), sob a forma de dis-
vositivo de suspens8o, o conjunto moldador e calefactor
(3), constituido interiormente por um wmaterial (4) que &
uma mistura de borracha e pldstico con caracter{s%ticas es-

neciais para repelir qualquer aderéncia de humicade ou

l

residuos de cola para a uni3o do contraforte com gue se
forma o tac%o, serdo a clmara pneumdtica (5) Udrica para am-
bos os lados, com um elemento calefzctor alimentador atra-
vés das condutas tubulares (€) incorpocradas para esse efei-
to.

Na parte inferior do molcdador calefac-
tor (3} situa-se o wmolde (7) de tipo intermuddvel, ligado
ao suporte (8) através do fusn superior (9) e do ponto infe-
rior de mondagem (10), apresentando o suporie (8) nos seus
planos verticais inferiores (ll) oriffcios alargados (12)
nos aquais se fixa por meio de parafusos (13) na armac3o fixa
interior (14), com possibilidade de ajuste e centragem do
molde (7), levando este um elemento calefactopy interior

alimentado pelos cabos (15) salientes posteriormente.

Na parte dianteira da armagZo fixa in-
ferior (14) estf8o colocadas as guias (16) para o deslocamen-
to vertical do cilindro pneumdtico (17) incorporado ro in-
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terior da armacdo (1l4), com o varafusc reguldvel (18) no

tac8o que limita o nercursor 40 coajunto tensor gue estica

a pega cde material cortado do calgado, antes d= se con-
formar o tacHo.

Para a wmcldagz8o correcta cos tacdes
de calgado, ccloca-se a pega n#o conformada no molde (7), ;
adaptando a parte correspondente ao tacHo, no prdéorio molde,}
e as partes daterais da pega de material cortadc do calga-
do ficardo situadas pendentes dos dois lados do molde
e junto dos suportes centrais (20), susceptiveis de sz des-~
locar e providos de ranhuras ou estrias para melhorar a
fixacg&o.

Em seguida p8e-se em funcionanento os
cilindroes pneumdticos (21) dos dois lados, os quais se
deslocam no sentido da sua aproxinagfo mituz, até gque as
sapatas de pressfo (22), feitas de borracha ou material
eldstico com caracterIsticas apropriadas, apertem o material
sobre os suportes (20) sem de modo algum o danificar, fi-
cando as saratas (22) montadas no suporte posterior (23)
que se articula pelo ponto (24) con uma saliéncia que faz
parte do cilindro (21), permitvindo-se por este meio o ajus-
tamento com uma base de assentam to eldstica gue n3o defornma
nem marca o material.

Para uma melhor adaptacgZo de cada tivo
de calgado nos suportes deslocdveis (20), estes s3Ho suscep-
tiveis de ser virados apresentando uma cumvatura de apoio
de raios diferentes, ficando a sua parte anterior atrds
e a sua parte posterior & frente, conforme o tipo e o numero
do calgado a tratar, permitindo, por outro lado, um desloca-
mento destes suportes (20) aproximando-se ou afastando-os,
mediante o accionamento dos parafusos (25) que deslocam
as placas (26) ond= est¥o montados os cilindros pneumdti-
cos (21) e as sapatas (22) com todos os seus acessébrios,
mantendo-se sempre as dist8ncias correctas para efectuar
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a fixag¢Ho do material com as pingas.

0 cilindro pneumdtico (17) de deslo- %
csmento vertical desloca-se sobre o &mbolo centrel (27), 4o !
mesmo modo que os cilindros (21) ds desloczmento horizon-
tal se deslocar3o sobre os ssus prévrios Smbolos centrais

(28) para desempemhar todas as suas funcgdes.

Fundamentalmente, esta mdgquinea molda-
dora de tacdes para calgado dodada ccm os aperfeigoamentos
segundo a presente inveng8o realiza as seguintes operacges
de maneira autoumética:

18 Operag3o: fecho dos cilindros
(21) para, através das sapatas (22), arertar e fixar o wma-

terial nos suportes centrais (20).

28 Qperag8o: descida do cilindaro ver-
tical (17) para aplicar a tens&o necessdria no material
acoplado sobre o molde (17).

38 Qperagfo : descida do moldador ca-
lefactor (3) para moldar, colar dar textura e firmeza 2o
material com o coatraforte, através de qualquer meio adesi-

vo e através de temperizadores apropriados incorporados.

48 QOperagdo : elevag¢do do moldador ca-
lefactor (3), elevag8o do cilindro vertical (17) e abertura
dos cilindros laterais (21), libertando o calcado j4 mcldado.

Amplamente descritas todas e cada uma
das partes que constituem os aperfeigoamentos incorporados
nas mdguinas de moldar tac®es para calgado segundo a presen-
t2 inveng#o, faz-se notar que as suas diferentes vartes po-
dem ser feitas numa certa variedade de materiais, dimensOes
e formas, podendo também introduzir-se na sua constituicgo
variag®es de tipo construtivo que a prédtica aconselhe, desde
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ue n3io alterem a essencila da preceante invengZo,

REIVINDICACOES

- l& -

Aperfeigoamentos introduzidos nas mé-
quinas de moldar tacdes de calgado, caracierizados essen-
cialmente por compreender dois surories susceptiveis de ser
deslocados, extensiveis e susceptiveis de ser virados, wmon-
tados centralmente por baixo do molde propriamente dito,
apresentando os referidos suportes exteriormente uma peri-
feria curva convexa de raio definido para que, ao seren
virados, apresentem uma superficie de apcio da pega de ma-
terial cortado diferente, numa posigHo em relag#o & outra,
sendo os referidos suportes mdéveis montados ew placas pos-
teriores com ponitos de fixagH8o independentes, permitindo
a sua regulacg8do na direcg¢3o de afastamento e aproximag#o

mitua, por meio de parafusos de ajustamento.

- 28

Aperfejcoamentos de acordo com a rei-
vindicag¢8o anterior, caracterizados nor no ladc curvo con-
vexo exterior cdos suportes susceptiveis de se deslocar e a
uma certa disténcia uma da outra, se encontrarem sapatas
de pressdo convexas de borracha ou de gqualguer outro mate-
rial eldstico, montadas num tac8o posterior articulado numa
salidncia soliddria com cilindros pneumdticos que se deslo-
cam sobre o seu émbolo central fixe e que actuam simultanea-
mente, permitindo o aptrto do material de maneira ajustada
coa uma ba e de assentamento eldstica sobre uns canais ou
ranhuras feitos na superficie curva dos suportes centrais,
evitando deformag¢Bes ou marcas no material a esticar.

-7 -
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Averfeigoamentos de acordo com as rsi-
vindicag¢8es anteriores, caracterizados por as placas poste-
riores que sustentam os suportes centrais susc.ptiveis de
se deslocar e o0s cilindros vreuméticos gque deslocam as sa-
natas de pressdo estarem montados num cilindro »neundtico
de deslocam=nto vertical que se desloca guiado num émbolo
central fixo, apreseptando o cilirndro pneumdtice vertical
na sua parte posterior um Bacdo saliente provido de um fuso
vertical roscado, que limita o seu percurso, ajustando o
grau de tensdo do calgado fixado pelo material cortado e
aconlado pelo tac3o cow o molde para proceder & sua molda-

¢Zo, colagem e dar firmeza & sua acg#o de moldagHo.

A requerente deciara que o primeiro pe-
dido desta patente fol apresentado na Xspanna em 30 de
Dezembro fe 1987, sob o n2, 87 03 735,

Lisboa, 28 de Dezeubro de 198%

2 AGENTE OFi1213 D4 PROFPIEDADE HOUSTA e




"APERFEILOAMENTCS INTRODUZIDOS NAS MAQUINAS DE LMOLDAR Ti-
cJ8S DE CALGADOM

A invengZo referz-se a aperfeigoamen-
tos introduzidos nas miguinas de moldacgic de tacBes para
calgado, cue consisterm na disposigZo de um conjunto de mol-
dagZo calefactor (3), com paredes (4) de uma mistura de bto-
rracha e pldstico refractdria a qualguer aderéncia e lavvd-
vel, que se acopla por descida sobre um wmolde (7), cue tem
interiormente uns suportes (20) susceptiveis de serdeslo-
cados, extensiveis e suscentiveis de ser virados ros quais
se fixa a pega de wmaterial cortada, por mein de sapatas
(22) de borracha ou material ardlogo, suscepiliveis de ser
deslocadas pelos cilindros pneumdticos (21), com o cilindro
(17) de deslocamento vertical para dar tens#Ho cu esticar
o material dc calg¢ado, ficando montado no molde (7) rara

otter a nmoldag¢Zo pelo calnr e através de um temporizador.
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