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S olic ita n tes : Sres. Medina Hermanos

Residencia i PALMA DE MALLORCA

Objeto de la  patente de introducción : PROCEDIMIENTO DE FIJA— 

CION DE SUELAS DE GOMA CON LAS PALAS DEL CALZADO MEDIANTE VUL­

CANIZACION EN CALIENTE.

MEMORIA DESCRIPTIVA

5

10

La presente patente de introducción se re fie re  a un 

procedimiento de fabricación  de calzado con suela de goma» que 

ya es oonocido en e l extranjero donde ha sido patentado, pero 

no ha sido patentado en España, ni puesto en práctica  hasta la 

feoha, por cuyo motivo se s o l ic i t a  patente de introducción con 

arreglo a la  Ley vigente.
En la  fabricación  de toda clase de calzado donde ha 

sido empleada una cámara f le x ib le  de goma in te r io r  para su sti­

tu ir  la  horma durante e l  proceso de vulcanización , los produc­

tos no han sido p erfectos , debido a que e l calzado colooado en 

e l molde oerrado no ha podido estar bajo la  observación del ope­

ra r io .
Como consecuencia, se han formado frecuentes pliegues
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que no han desaparecido al in fla r  la  cámara de goma y muy a 

menudo la  goma en orudo se ha extendido mas a lia  del horde de 

la.^tuela» quedando adherente a la  pala dando de este modo al 

o rza d o  un aspeoto feo . Ademas debido a la  gran su p erficie  y 

desigual d istribución  sobre e l metal innecesario, se pierde un 

oalor considerable por radiación*

Los moldes oerrados tienen además e l grandísimo in­

conveniente de que la  pala de cuero se oalionta exageradamente! 

siendo neoesaria una re frigeración  a r t i f io a l  de la  parte del 

molde en oontaoto oon la pala* Todo esto se ev ita  trabajando 

con el nuevo molde en combinación oon la  horma especia l que

ferma parte in tegral del procedimiento de fabricación  objeto

de esta patente*

La con fección  del calzado se hace sobre una horma 

que sirve a continuación para la  vulcanización de la  suela y 

su unión d e fin itiv a  con la  pa la t es decir» según e l  procedi­

miento que se describe» no hay cambio de horma a l introducir 

el calzado confeccionado en crudo para su vulcanización u lte­

r io r

En primer lugar» se une la  pala con su borde in fe ­

r io r  oon una p la n t il la  in te r io r  ouya unión se hace preferen­

temente pegando la s  dos partes con goma cruda o disoluoión  de 

goma* A continuación se coloca  la  suela de goma» también en 

estado orudo» de ta l manera que e l  borde de la  pala queda 

aprisionado entre la  p la n t illa  in te r io r  y la  suela exterior* 

Seguidamente» la  horma del calzado montado se oolooa en el 

molde que solamente coge la  parte correspondiente a la  suela 

de goma» dejando l ib re  a la  v is ta  del operarlo la  pala» y se
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procede a la  vulcanización medianta ca lor de dentro y de fue­

ra» puesto que la  horma en su parte in fe r io r  esta prov ista  de 

un¿ planoha calentadora» por vapor o e leotr io ida d . La vuloa- 

nJfeaoion se efeotáa en este oaso por ambos lados de la  suela, 

pudiendo terminarla mucho mas de prisa  que si fuese una vul­

canización u n ila tera l, solamente desde la  parte ex ter ior  de 

la  suela*

Los dibujos adjuntos representan partes de la  hor­

ma y molde como una de las soluciones posib les con arreglo 

a l procedimiento objeto de esta patente*

Fig. 1) es una v is ta  la tera l de la horma con un 

corte por el oalzado enoima de la  placa del fondo del molde»;

Fig* 2) es un corte por A-A de Fig. 1) y

Fig* 3) es la  p la n t illa  moldeada intercambiable del

molde.

- 1 -  es la  parte f i j a  de la  horma* -2 -  es la  parte 

movible de la horma correspondiente a l tacón* -3 -  es la plan­

ta moldeada correspondiente a la suela • - 4 -  son unas asas 

para poder manejar dicha planta* -5 -  es la  placa calentadora 

en la  parte in fe r io r  de la  horma. - 6 -  es la pala» - 7 -  la  plan­

t i l l a  in te r io r  y - 8 -  la  suela ex terior  del calzado, -9 a -  y 
-9 b - son las dos partes del molde para la  suela; -1 0 - son 

finas láminas de acero que descansan sobre e l molde -9 -  sin 

estar unido con e l ,  de manera que las rebabas del caucho du­

rante la  vulcanización puedan entrar entre e l molde - 9 -  y la  

lámina -1 0 -, dejando limpias las  palas. -1 1 - y -1 3 - son plan­

chas de material aislante del oa lor ; -1 2 - es una delgada p lan­

oha de metal encima de la  suela in te r io r  del oalzado y ayuda

-  3 -
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el primer montaje de la  con fección ; -1 4 - es la  parte superior 

del molde que mantiene las  laminas -1 0 - y -1 1 - en su posición .

4 Tanto e l molde doble -9 a -  y -9b - como la  placa de 

forflo -3 -  descansan sobre una placa de ca lefacción  no dibuja­

da que indistintamente puede ser de vapor o por e le ctr ic id a d ; 

de esta manera la  suela —8— recibe el ca lor desde abajo y por 

los  lados, después de haber quedado calentado molde y placa 

de fondo. Este ca lor no puede pasar mas arriba puesto que lo 

impide la plancha de material aislante -1 1 -.

En e l in te r io r  del calzado, la  placa calentadora —lo­

que forma la  parte in fe r io r  de la horma f i j a  comunica el calor 
a la  suela desde arriba, pero tampoco este calor puede comuni­

carse hacia la  parte superior de la horma, debido a la plancha 

aislante -1 3 -. En v ista  de e llo  resulta  que e l  ca lor vulcani­

zante actúa tanto desde arriba como desde abajo y por los  lados 

sobre la suela y la  p la n t il la  in te r io r , vulcanizando rápidamen­

te en e l tiempo más corto posib le , pero impidiendo al mismo tiem­

po que e l  oalor pueda in f lu ir  sensiblemente en la  pala del ca l-0-
zado ni de dentro ni de fuera.

La horma dibujada en Fig. 1) forma parte de un mecanis­

mo que permite que dicha horma pueda levantarse automáticamente 

de la  base del molde o co locarse , según conveniencia, ejerciendo 

la  su fic ien te  presión mecánica en e l sentido v ertica l sobre la  

suela para que pueda tener lugar una vulcanización p erfecta . La 
parte - 2 -  de la  horma, según se deduce del dibujo, permite el 

fá c i l  desmontaje del calzado terminado debido a que dicha parte 

trasera de la  horma es movible.

La solución  puramente técnica y constructiva del meca-
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ni amo necesario para poder u t iliz a r  prácticamente una horma co­

mo la  Fig. 1 ), no es ob jeto de esta patente de introducción , 

sino ^precisamente e l procedimiento de fabricación  del calzado, 

ta l ijomo se ha d escr ito , no considerando la s  soluciones pura­

mente de mecánica a que pueda dar lugar este procedimiento, 

oomo susceptible de patente*

N O T A

Suficientemente descrito  e l invento, así como la ma­

nera de ponerlo en p ra ctica , se haoe constar que puede estar 

sometido a variaciones de d eta lles  sin que por e llo  se a ltere  

su p rin cip io  fundamental, siendo lo esencial y por lo que se 

s o l ic it a  patente de introducción por 10 años en España y sus 

Colonias:
1) Procedimiento de f i ja c ió n  de suelas de goma con 

la s  palas del calzado mediante vulcanización en oaliente ca­

racterizado por e l empleo de una sola  horma tanto para e l  montar* 

je  del calzado oomo para la  vulcanización u lterior*

2} Procedimiento de f i ja c ió n  de suelas de goma oon las  

palas del calzado mediante vulcanización en oaliente según r e i­

vindicación 1) caracterizado porque toda la  pala del oalzado que­

da fuera del molde a la  v is ta  y l ib re  acceso del operario duran­

te e l proceso de la  vulcanización de la  suela y f i ja c ió n  de d i­

cha suela con la  pala*

* / .
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3) Procedimiento de f i ja c ió n  de suelas de goma oon

las palas del oalzado mediante vulcanización en ca lien te  según

reiv ind icación  1) y 2 ), caracterizado por el empleo de finas 
- *laminas metálicas que descansan sobre e l borde ex ter ior  supe­

r io r  de la  suela durante el proceso de vulcanización , evitando 

que la s  rebabas puedan adherirse a la  pala»
4) Procedimiento de f i ja c ió n  de suelas de goma con 

las palas del calzado mediante vulcanización en ca lien te se­

gún reiv in d icación  1) y 2 ), caracterizado porque las suelas 

se vulcanizan mediante ca lefacción  por ambos lados de fuera y 

de dentro, aislando e l  ca lor  de vulcanización mediante plan­

chas de material aislante de ta l  manera, que actúe solamente 

en los s i t io s  indicados, preservando las palas del m aterial 

sen sib le , como el cuero, contra los e fectos del calor*
5) PROCEDIMIENTO DE FIJACION DE SUELAS DE GOMA CON 

LAS PALAS DEL CALZADO MEDIANTE VULCANIZACION EN CALIENTE,

ta l como queda descrito y reivindicado en la presente 

memoria que consta de 6 hojas mecanografiadas por una sola  ca­
ra y los dibujos adjuntos.

BARCELONA, a once de Dioiembre de mil novecientos

trein ta .

MEDINA HERMANOS
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