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MEMORIA deseriptiva que se aecompafila a la solicitud de
patente de introduceiédn por diez affos,a favor de Mr,Henwy
Chiistian Louls DUNKER,residente en Helsingbowg,Suecia,por:
"Procedimiento de fabricacidn de calzados protectores llama—
dos chanclos,de zapatos de caucho,zapatos de playa y demas
calzados equivalentes", (clase 350).

=000~

Se eonoce la fabricaciédn de calzados protectores llamadoa
chanclos,de los zapatos de caucho,los zapatos de playa,y de
otros calzados provistos de suelas de caucho y recubiertos
de caucho totalmente o solo en parte por los costados,emplean—
do para su fabricacién una prensa gque tieno,adonés de un mol-
de para 1la suela,dos moldes para los costados que se desplazan
sobre el tablero de la prensa,y una horma amovible colocads
en ol centro del tablere, Fuera de la prensa o maquina esta
horma se recubre de capas de tejido entramado y cauche,des-
pues de lo cual esa horma recubierta se introduce en la mé~
quina reuniendose as{ los moldes lateralss méviles y el mol-
de,mévil tambien,de la suela alrededor de la horma recubier-
ta,de tal modo que formen un molde cerrado a presién,a fin
de que en primer lugar los moldes exteriores recalentados ha~
gan que el caucho corra bajo la aceidn del calor y de la pre—
sién,y en segundo produzcan una gomplots vulc:nizacién del
caucho ccntenido en los moldes exteriores,formandose as{ la
pleza eompleta de ¢lalzado o solo la parte inferior del zapa-
to de playsa. En ese procedimiento conocido ya,la wulcaniza-
cién final de las partes de caucho se efectua,como antes se
ha dicho,por medlo del calor producido por los moldes raca—

lentados,siendo por tanto necesario que los moldes exteriores



23

30

35

43

50

sncierren fuertemente el calzado que estd en la horma hasts
que la vulcaniszacidn se haya llevade completamente a cabo,
Para remediad el defectonde que la totalidad de la miqui-

na ton la horms y 1los moldes exteriores esté ocupada,no sola~
mente para sujetar las piezas del calzado sino tambien para
su vuleanizacién final,se ha propuesto que se sujete el cal-
zado de cauchoe en la prensa por medio de uma primera horms
que tenga solo la forma bruta del zapato haciendo que sufra
previanente una corta vulcanizacidén en la maquina,de suerte
que las plezas del calzade tengan una cohesién suficiente pa-
»a poder ser colocadas sobre otra horma terminadora de forma
perfecta que,fuera ya de la prensa,les 484 su forma definiti-
va y correcta,pudiendo as{ terminarse sobre esa horma termi-
nadora,siempre fuera de la maquina,su complefa vulcanizacidn.
Ahora bien,este sistema tiene,entre otros,el inconveniente de
que las partes que en el calzado son de cauche pueden llegar
a deformarse despues de haber sufrido en el molde el proceso
de la presidn,cuando se las cologue en la horma terminadaora,
con 1o cual no podras adquirir la superficie del calzado el
hermoso aspecto que debe darle siempre la fabricacidn meod-
nioa. Adcm&s,es ya un defecto evidente el que el calzado aca—
bado solo parcialmente deba estirarse para colocarlo en ls
horna terminadora,resquebrajandose con ello muy a menudo la
adherencia entre las capas individuales de trama y de caucho.
Ls necesidad de colocar el calsado en la howma terninadora
obliga tambien a hacer uso de capas de tejidos especiales y
elfsticos,unas veces para ol material del calzado y otras pa~
»a ol caucho.

En comsecuencis,en lugar de hacer uso de una primera hor-

ma y despues de otra horma terminadora,se ha considerado pre-
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ferible utilizar la maquina ¢omo maquina vulcanizadora; sea,
como se ha propuesto en primer lugar,durante un periocdo sufi-
cientemente largo para que los calzados de c¢aucho queden per-

fectamente vulcanizados,sea al menos,en todo caso,dwrante el

tienmpo necesario para gue 1la vulcanizacidn vays suficientemen-
te avangada para que la superficie del ealzado esté ya fija,mi-
rads por ol exterior,de tal modo que se pueda sacar de la mA-
quina la horma con la pieza que contenga y cuya superficie es-
t3 ya fijs,para terninar fuera de la miquina 1la vulcanizacida
del calzado de superficie fija que se halla siempre en la how-
ma de la prensa. La ventaja resultante de este procedimiento
consiste en que la prensa no esta ocupada mas tiempo que el ne-
cesario para la operacidén de 1la presién propiamente dicha,un
periodo de compresidén »elativamente corto puesto que solo du-
»a dos segundos,pero que es suficisnte para dar al calzado una
vulcanizacidén en laxsuperficie o una fijeza en su forma sufi-
cientemente avangadas para que su vulcanizacidn final pueda ter-
ninarse fuera de 1la maguina de la manera conocida,calentandolo
en un horno de vulcanizar. Este procedimiento oconstituia ya un
progreso importante bajo el punto de vista de 1la economia, com—
parado con los procedimientos anteriores,pero tiene el incon-
veniente de que el calzado,para comservar pefectamente au for-
na,debe permanecer sobre la horma de la prensa hasta que esté
completamente terminada la vulcanizacién hecha en el horno.
De asto se deduce que cada prensa debe tener un nfimero consi-
derable de hormas,y la economia realizada por este procedimien—~
to se limita solo a un empleo mas econdmico de la prensa y los
moldes exteriores.

El objeto de este invento consiste en utilizar la miquina
y los moldes exteriores con tanta o casi tanta economia como

en ol procedimiento que acaba de describirse,pero evitando al
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mismo tiempo el empleo de un niimero grande de hornaa,qu;dando
85 reducido el niimero de las pertenecientes a una sola maquine
entre tres y seis poco mas o menos, EBse niimero es el minimun
por%Fe siempro,mientras la miguina trabaja una horma,es preci-
80 tener preparada otra horma para introducirla en la prensa
inmediatamente despues de terminarse la operacién del prensa~
9p do,una horma recubierta por® uno de los tejifos interiores del
calzado (un "forro®) cubierto a su vez por una capa exterior
de caucho. Como hace falta,naturalmente,algun tiempo para sa-
car de la horma la plesga de calzade apretada en ella cuando
acaba de salir esa horma de la maquina,se debe calcular que
95 el obrero,al sacar @sa horma de la miquina y retirar de ella
el calzado,debe tener una o dos hormas mas para preparar la
que ha de ser de nueve introducida en el ciclo operatorio; es
decir para cubrirla,meterla en prensa para verificar la presidn
Y finalmente retiwar la horma de esa prensa y sacar de ella la
lo® pieza de calzado.

La principal caracteristica de este preocedimiento,especial-
mente comparandolo con el procedimiento conocido y descrito
antes,estd en que los moldes exteriores calientes se mantie-
nen reunidos alrededor de la horma dent®o de la miquina,duran—

105 te un periodo de tiempo qme basta para dar a todas las partes
de cauche gue haya en el calzado no solamente la formxa exterior
que se desee,3ino tambien una vulcanizaocidn preliminar tan pe-
netrante que,despues de esta vuléanizaaién ent®»s los moldes ca~

lientes de la pronsea,haya podido obtener el calzado una hechura

110 gapgolutsmente definitiva,de tal modo que la eomserve constan—-

temente gun cuando se retire de la horma de 1la miquina para so-

meterla a la vulcanizacidn final,no solo (como ya se asabe) fue—

ra de la prensa,por ejemplo en un ho®nd de vulcanizacidn,sino

tambien sin eolocarse en la horma de 1la prensa que puede asi
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¢oloocarse rapidamsnte en el ciclomoperatorio de ella.
Mediante una prudente eleccidn de 1la presidn que se hace

producir en la prensa o maquinu,do la velocidad en el avance

de los moldes y de su temperatura,as{ como de la duwacidn del

periodo de presién y de vulcanizacidén previa propiamente dicha,

se puede comsegui® qua la conformacidn de hechuwa y la vulcani-

zacidn previa,suyo objeto no es otwo que gonsolidar la hechura

definitive,pucdan efectuarse a una velocidad $al gue cada pren—

sa 0 miguina requiera solamente de tres a seis hormas,como ya
se ha dicho antes. Poé medio de determinadas adiciones al cau-
cho y eventualmente pow® una vulcanizacidn parcial precsdente ,
de todas las partes de caucho que sean de mayor esSpesor en el
calzado,se puede obtener una vulcanizacidn previa y definidi-
va mucho mas rdpidas Como las hormas no hacen realmente ser-
vicio mas que dentro de 1la maquina y como la vulcanizacidn £i-
nal de las ploezas de calzade que salen de 12 madquina teniendo

ya su forma definitiva,puede tener lugar en el aire o de otra

maners conocida ya,se consigue as{ un buen use econdnico de la
méquina y del raducido nfmero de sus hormas,y al mismo tiempo
no s necesario que la produccidén se someta a mas perfecta tor—
minacidn bajo el punto de vista de su hechura,una vez fuera de
la maquina,toda vez que siompPe conserva el aspecto gque tiene
cuando sale de ella,

El principal objeto de este invento es evitar qu< el cal-
zado tenga quo salir de la miquina o ppensa y sacarse de la hor-
ma de lsa maéquina antes de haber tomade su hechura definitiva,
nientras estd en la horma de la maquina y encereads entre los
moldes oxteriores., No es por lo tanto necesario hager uso de
una horms cualquiera para sostener el calzado mientpas se hace
1sa vulcanizacién fuera de 1la méquina. Una vez ha recibido el

calzado su hechupa definitiva y una previa vulcanizacidn se




suspsnde o0 coloca convenientemente sohre un transportados que

lo lleva a una cimara de vulcanizacidn caliente. Inutil es de~

cir que nada se opone a que los dispositivos que llevan el cal-

zado a través de dicha cémara tengan la forma Pequerids pars
1%0 conservar la hechura del calzado hasta un cierto punto,pero

no 2s una medida indispensable toda vez que cuando el calza-

do sale de la prensa o miquina (de la horma de ella) ha adqui-

rido ya su forma definitiva. Como es frecuente introdugir mol-

des de carton en el csglzado por causa de su transporte y de
155 su ulterior almacenaje dentro de sus respectivas cajas,es inu-
til decir que se pueden colocar esa u otra clase de moldes u
hormas cualquiera,dentro de las piezas de calzxado cuando sa-
len de la horma de la miguina pars ir al horno de vulcani-

zacién.

NO?TA.

SE REIVINDICA:
léo 1°) Un procedimiento de fabricacidn de calzados protacto-
res,llamados chnclos,de zapatos de cauche,de zapatos de pla—
ya y de calzados equivalentes,segun el cual las partes que
en el calzado son de caucho se van formando por prssidn ce-
liente de capas de teJjido y da cauché colocadas sobre hormas,
165 ejerciendose dicha presidn con el auxilio de moldes exterio-
res y seguida de una vulcanizacién final fuera de la mAqui-

na,caracterizada en que las partes de cawoho colocadas sobre

la horma pueden permanecer en la prensa hasta que hayan ad-

quirideo fijamente su forma definitiva y una previa vulcani-
170 zaeidn,despues de lo cual se saca el calzado de los moldes

exteriores y de la horma de la prensa,tsrminandose su vulca-

nizaciédn fuera de la magquina,sin que sea necesario sujetarlo



o sostenerlo por medio de otra horma que zirva para conservar
la hechura del calzadoa

175 20) Procedimianto,segun la reivindicacidén primera,curac-
tarfzado en que por su vulcanizacidn final,sl calzado previa-
msnta vulcanizado y teniendo ya su hechura dsfinitiva,ss 1lle-
vado de modo conocido s través de una cémara de vulcanizacidn
caliente,por medio de un transport-dor.

180 3°) Esta patente de introduccidén ha de rescaer sobra:
"Procadimiento de fabricacidn de calzados pmotoctores llama~
dos chanclos,de zapatos de caucho,zapates de playa y demfs cal-
zedos equivalentas®,

Madrid 24 de Novieombre de 1932,



	Bibliographic data
	Description
	Claims



