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Solicitante: Don Eduardo BOQUE SANLLORENTE

Naciona_idad: Espafiol

Regidencia: BARCELONA, Rambla del Prat, n2 6.

Objeto de la patente de invencidn: "APARATO PARa VULCANI-

ZAR CALZADO CON SUELA DE GOMA",

IEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a un aparato pa-
ra vulcenizar calzado con suela de goma donde el corte
sobre su horma gqueda libre, es decir, en contacto con el
aire ambiente sin estar encerrado en molde productor de
calor; el molde unicamente encierra aquella parte que ne-
Qesariamente tiene que estar bajo presidn y expuesta al
calor, como especialmente la suela y el tacdn.

La vulcanizacién de suelas de goma sobre los
cortes hasta la fecha se ha resuelto por docenas de pro-
cedimientos y moldes distintos, cuyas caracter{sticas en
resumides cuentas en las lineas generales, necesariamen-
te han ¢e ser las mismas, puesto que para la unidén de una
suela de goma al corte es imprescindible el calor para
la vulcsnizacidn y la presidn para que dicha unidén sea

perfecte y la goma no se hinche ni se vuelva esponjosa.
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El presente invento, por lo tanto, no pretende
invadir lo que estd vatentado en Espafia por otros inven-—
tores, sino basdndose en el principio comdn en todos
ellos, ha encontrado una solucidén mds prdctica, mds sen-
cilla y que resuelve, ademds, ciertos inconvenientes que
existian en todos los demds procedimientos y moldes,

El mayor inconveniente que existia en los moldes
que tenian la finalidad de unir a un corte de lona o de
cuero suelas de goma mediante vulcanizacidn, era que du-
rante la vulcanizacién, en cuya primera fase la goma se
reblandece mucho, la mezcla de goma pastosa semi-l{quida
se escapaba siempre de los moldes por la parte donde se
establece el contacto del corte con la suela, ya que has-
ta la fecha no existen moldes que puedan impedir el esca-
pe del caucho en este sentido debido a que todos han par-
tido de un principio de construccidn equivocado. Por lo
tanto, una de las partes principales del presente invento
consiste en resolver este problema, con lo cual se obtie-
ne un calzado absolutaments limpio en su lfnea de limita-
cién entre la suela y el corte.

Estd bien sabido que el calzado de goma y lona
vulcanizado al aire caliente y sin moldes, para poder re-—
solver este mismo problema, desde hace mucho tiempo lleva
en los bordes una tira de goma alrededor de toda la suela
en su unidén con el corte gue casi se considera ya como
imprescindible‘y como un adorno distintivo de esta clase
de calzado, pero esta tirilla que sube desde la suela en

un ancho de 5 a 10 mm. por encima del corte de lona, es

solo la demostracidn de la imposibilidad de poder fabricar

un calzado vulcanizado que tenga exactamente el mismo
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aspecto de un calzado con suela cosida.

Otro problema que no estd bien resuelto en el
calzado vulcanizado en moldes es la refrigeracidn de las
lonas o del cuero del corte que sufren con el calor, y
con el aparato, objeto de este invento, tambien queda re-
suelto este problema.

Por fin, los aparatos individuales que predomi-
nan en el mercado tienen la desventaja de una mayor mano
de obra que un aparato miltiple tal como el del presente
invento que, ademds de poder utilizarse por separado, es
susceptible de ser colocado en las conocidas prensas hi-
drdulicas igual como si fuese un molde cualquiera. Por
fin este aparato admite en una sola operacidn la fabrica-—
cibn de suelas az base de conglomerado y la vulcanizacién
de dichas suelas al corte de lona de las alpargatas.

Los dibujos adjuntos ilustran varios ejemplos de
ejecucidn del aparato, objeto del invento:

Fig. 1 es un corte vertical del aparato,

Fig. 2 es una vista desde arriba del marco de di-
cho aparato,

Fig. 3 es una vista lateral del aparato,

Fig. 4 es un corte en tamafio natural por una hor-
ma del ararato representado en Fige. 1, y

Fig. 5 eas un corte vertical por el mismo aparato,
como representado en Fig. 1, pero destinado a la fabricacidn
simultédnea de suelas de goma de pclvo prensado y su vulca-
nizacidn al corte de una alpargata.

El aparato consiste en una placa de fondo 1 so-
bre la cual se han fijado hormas de calzado 2 en posi-

cién tal que la planta del pié estd hacia arriba. Dichas
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> hormas se fijan mediante tornillos 3. La parte suverior,

es decir, la parte correspondiente a la planta del pié de
la horma, puede estar recubierta por una chapa de metal
especialmente duro 4 fijada mediante tornillos 5, cuya
80 chapa se hace intercambiable para renovarla en caso de des-
gaste pcr la manipulacidn que mds adelante se describird.
Encima de la placa de fondo 1 sce encuentran varias co-
lumnas 6 de igual altura y bier fijadas en el fondo de
dicha placa 1 con el fin de que sirvan de sostén y des-

85 canso al marco 9 de presién representado en Fig. 2, cuyo
marco tiene huecos de la configuracidén de la planta de las
hormas, pero de un tamafio algo m&s reducido que dichas
plantas, es decir, de un tamafio mds reducido que las pla-
cas 4, asi que cuando el marco 9 de la Fig. 2 se co-

g0 loca sokre las hormas, para cuyo fin el movimiento de co-~
locacidr. puede guiarse, debido a que dicho marco 9 estd
fijado & las columnas 7 mediante charnelss 8, el borde
interior de los marcos queda represent.do por la lfnea 10
en fig. 2 y el borde de la placa 4 que vor loc tanto es-

95 t4 debvao del marco 9, queda representado por la linea
punteada 11. Véase especialmenve en la Fig. 4 de tama-
fio natural como el borde 10 del merco 9 pasa algo por
encima del borde 11 de la placa 4, es decir, descansa
encima Cel mismo.

100 Por fin, existe otra placa desmontable 12 que
se coloca encima del marco 9 . Dicha placa puede lle-
var en _os sitios adecuados superficies grabadas para co-
municar el grabado a la suela de goma que tiene que vulca-
nigzarse,

105 En Fige 5 el marco 9 tiene un grueso aproxima-
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damente triple del grueso qué tendrd la sﬁéia que se vul-

canizard en é1 y, por lo tanto, los huecos 1% destina-
dos & recibir la suela o el polve para dicha suvela, tam-
bien tienen mayor profundidad con el fin de que puedan
penetrar en dichos huecos los €mbolos 14.

El funcionamiento del aparato es como sigue:s

Sobre las hormas 2 sge coloca el corte 15 de
la Fig. 4 en tal forma, que d4 la vuelta alrededor del
borde 11 de la horma, cubriendo una parte de la planti-
lla comec en 16. Dichos bordes 16 pueden recubrirse con
una disolucidn de goma u otro medio pegajoso, y es facul-
tativo Doner una plantilla, & encima de dichos bordes &
dicha p_antilla puede tambien haverse colocado en primer
lugar sobre la placa 4 antes del montaje del corte, en
cuyo caso los bordes 16 prefersntemente se unirdn a la
plantilla mediante algin sistema de pegado, preferentemen-
te a base de disolucidn de goma, latex, etc. A continuacidn
se coloca el marco 9 en su sitio que por lo tanto descan-—
sard sodbre los bordes exteriores de la placa 4 de la hor-
ma 2 y seguidamente se mete la masa de caucho sin vulca-—
nizar 17 en los huecos 13. Esta masa de caucho puede
ser planchas laminadas y recortadas a la medida, y en es-
te caso se adoptard el tipo de aparato representado en las
Figs. 1 y 4 , o la masa de caucho puede estar mpresentada
por polvo de goma molida y en este caso dicho polvo se me-
terd en los huecos 13, tal como representado en Fig. 5.
Una vez que la masa de caucho destinada a formar la suela
se haye colocado se cubre el aparato con la placa superior
12 y la totalidad se somete a presidn.

En el caso de trasbajar con goma cruda, es decir,
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con los zparatos de Fig. 1 y 4, segln buena costumbre en
la industria de la goma, el material de suela 17 tendrd
sensiblemente el volumen exacto del hueco 13, asi que

la presidn solamente servird para evitar que la goma, du-
rante la calefaccidn, pueda expansionarse y volverse es-
ponjosa, pero en el caso de trabajar con polvo prensado,
la presidén en primer lugar comprimird el volumen del pol-
vo contenido en los huecos 13 hasta el volumen que segin
prdctica adquirida aproximadamente es la tercera parte del
polvo sin compresidn y para tal fin los €mbolos 14 tienen
la profindidad necesaria.

Seglin se deduce especialmente del dibujo de la
Pig. 4, se comprenderd que la gona 17 en el hueco 13
de ninguna manera podrd pasar por entre los bordes 10 ¥
11 de las placas 9 y 4, es decir, dicha goma no puede
escaparse en direccidn al corte, asi que el borde supe-
rior de la suela del calzado terminado serd absolutamente
limpio ¥ las rebabas por exceso de material en todo caso
se escanardn por 18. Entre el marco 9 y la placa 12
pueden haber unos pequefios canales previstos para recibir
el exceso de material,

Debe hacerse constar que tratdndose aqui de un
aparato para vulcanizar suelas y cortes, en esta patente
no se eatra en los detalles de los materiales de que se
compone ni el corte ni la suela, pudiendo ser el corte de
tejido, de cuero o de lo que mds convenga y pudiendo serx
formada la suela por composiciones de goma 0 por mezclas
de dichas composiciones con otras materias, por ejemplo,

fibrosas o por fin la suela puede tener ndcleo interior de

otro material que no sea caucho, como por ejemplo, trenza
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de yute, etc. desperdicios de neumdticos en cualquier
forma u otros materiales adecuados, no siendo estos ma-
teriales el objeto del presente invento.

El aparato preferentemente se empleard en pren-
sas hidrdulicas de las que existen para vulcanizar arti-
culos moldeados con placas de calefaccién de cualquier
medio conocido, pero naturalmente, no hay obstdculo algu-
no a que, por ejemplo, la placa 12 sea constituida ya
por una placa vaporal o vor una placa de calefaccidn
eléctrica que se mantiene en presidén firme sobre el resto
del aparato mediante cualquier medio mecdnico, por ejem=—
plo, tornillos, tensores, etc. en cuyo caso puede pres-
cindirse, si esto fuese conveniente, de las prensas hi-
drdulicas.

Este dltimo caso puede ocurrir cuando el corte
del calzado estd constituido por cuero y por lo tanto no
conviene que la placa de fondo 1 reciba calor de ningu-~
na clagse. Bn este caso el aparato se puede colocar sobre
una mesa cualquiera e incluso dicha mesa puede estar re-
frigerada y la placa superior 12 constituye un calori-
fero comunicando el calor de vulcanizaciédn desde arriba
exclusivamente a la suela 17. Dada la tendencia de la
ascensidn del calor, en el espacio entre la placa de fon-
do 1 y el marco 9 se producird un calor muy suave y
la horma 2 aislada del calorifero 12 vpor la misma
suela 17 se calentard nuy poco, habiendo demostrado la
prdctica que el calor no pasard de 50 a 602, que no hace
ningin dafio al cuero, ante todo cuando la vulcanizacidén
no se prolonga debido a gue la mezcla de caucho de la

suela 17 contiene ultra-acelerantes.
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5 CENTIMO!

Como se v€ este aparato resuelve enteramente el
problema de vulcanizacidn de las suelas y cortes poco re-
sistentes al calox, garantizando una limpieza no alcanzada

hasta la fecha.

Suficientemente descrito el invento asi como la
manera de ponerlo en prdctica, se hace constar que puede
e¢star scmetido a variaciones de detalles sin cue por ello
se modifique su principio fundasmental, siendo lo esencial
y por lc que se solicita patente de invencidn por veinte
allos en Espafia y sus colonias:

12 Aparato para vulcanizar calzado con suela de
goma, cearacterizado por una placa de base sobre la cual
se encuentran montadas una o varias hormas con la planta
hacia arriba en combinacidén con un marco que tiene abertu-
ras en “orma de suela en igual ndmero como hormas tiene
el aparato, cuyo marco descansa sobre soportes fijados so-—
bre la placa de base y al mismo tiempo sobre un estrecho
borde exterior de la planta de las hormas, formando tantos
moldes nara lag suelas como hay hormas en dicho aparato,
los cuales se tapan y cierran por una placa que puede te-
ner gravsados correspondientes a las suelas y que se coloca
encima del antes citado marco.

2% Aparato segin reivindicacidn 12, caracteriza-
do porgie el marco con las aberturas correspondientes de

las suelas tiene el grueso que corresponde al grueso de la
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suela a vulcanizar y los contornos de las aberturas forman

una linea paralela a los contornos exteriores de la plan-
ta de las hormas en tal forma que, al superponer el mar-
co a las hormas, la linea de delimitacidn del agujero del
marco en relacidn a la linea de delimitacidn de la planta
de la horma, es la interior.

38 Aparato segin reivindicacidn 12, caracteriza-
do porqgue las hormas llevan en la parte de la planta del
pié€ una chapa de metal duro intercambiable de mayor tamafic
que el nueco en forma de suela correspondiente en el marco
superpuzssto.

42 Aparato segin reivindicaciones 12 a 3%, ca-
racterizado porque el marco con los huecos de las suelas
lleva guias en relacidn a las MHormas sobre la placa de ba-
se con el fin de garantizar su colocacidn exacta en rela-
cibn a dichas hormas, pudiendo formar parte de dichas
guias charnelas alrededor de las cuales puede girar el
marco en forma de puerta horizontal.

58 Aparato segin reivindicaciones 12, 32 y 4g,
caracterizado porque el grueso del marco de huecos es un
miltiplo del grueso de la suela a confeccionar en combina-
cién con la placa superior que lleva émbolos gue penetran
en dichos huecos con el fin de ypoder comprimir el material
pulviforme al ejercer presidén vertical sobre dicho aparato
mediante cualquier medio de presidn conocido, tanto mecd-
nico ccmo hidrdulico.

62 Aparato segin reivindicaciones 1% a 5%, ca-
racterizado porque la placa superior que lleva el grabado

de la suela o los €mbolos de presidn, que por su parte
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tambien pueden llevar grabados, puede tener elementos pY o~

ductores de calor, por ejemplo, canales para calefaccidn
por vapcr o agua caliente o resistencias eléctricas a fin
de comuricar el calor de vulcanizacidn directamente a las
suelas & vulcanizar sin necesidad de colocar dicho aparato
entre lcs platos caloriferos de prensas.

7¢ Aparato segin reivindicaciones 18 a 62, ca-
racterizado porque la presidn necesaria para unir las pie-
zas de cue se compone dicho aparato durante el proceso de
vulcanizacidn, puede hacerse indistintamente mediante es-
tos aparatos entre prensas de vulcanizacidén ya existentes
0 mantener los aparatos cerrados mediante medios mecini-
cos cualesquiera sin utilizacidén de prensas.

828 APARATO PARA VULCANIZAR CALZADO CON SUELA DE
GOMA,

tal y como queda descrito y reivindicado en la
presente memoria que consta de diez hojas mecanografiadas

por una sola cara y de los dibujos adjuntos.

Madrid, 20 de Enero de 1936.
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