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PATENTE DE INVENCION
que por veinte afios,para Espalia y sus Posesiones,se solici
ta a favor de la firma "ROLLMANN,KAUFMANN & CO.,Société
en nom collectif" y de D. ANDREAS SZERENYI,Ingeniero,ambos |
de nacionalidad austriaca y domiciliados en Bruselas (Bél-
gica),33 Rue du Sel,por "UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICA-
CION DE UN NUEVO CALZADO".

Memoria deseriptiva.

Con mueha frecuencia se fabrican zapatos de todas cla-
ses con suela de goma maciza,ya que ésta es de mucha més
elasticidad y soiidez que la suela de cuero. La sujecidn
e la suela de goma a la parte superior del zapato se rea-
1iza muy a menudo mediante una tira cosida al borde de la
parte superior mencionada,cuya tira se une a la suela me-

Hiante vulcanizacidn o bien mediante prensado y vulcaniza-~

pién sobre la suela de goma maciza. Ello requiere mucho tra
pajo y,como es el caso en la Ultima realizaeidn mencionads,
bresenta considerables dificultades debiéndose emplear ele-~
vadas presiones. La sujecién de la suela a la parte éuperiom
£e1 zapato mediante una soluciédn de goma da raras veces Llos

resultados de solidez apetecida. En todos estos casos se ve

ue la elastieidad del zapato no corresponde ya a las exi-
encias de estos Ultimos tiesapos. Se ha por lo tanto empeza+t
0 a considerar la posibilidad de proveer los zapatos de ung

uela de goma esponjosa. Estos zapatos poseen una gran elas-




. tieidad,presentando todavia 1a desventaja de que la goma
esponjosa resiste muy poco a los ataques exteriores ; ello|
¢ 20 prescindiendo de que la fabricaciédn de la suela de goma es+
ponjosa presenta considerables dificultades.

Segin el invento,para evitar estos inconvenientes
los zapatos se hacen de manera que a ellos se sujeta,prefe+
riblemente mediante vulcanizacién,una suela de goma maciza

25 gque responde a las exigencias exteriores y que,por lo menod\\
- donde ha de sujetarse al borde de la parte superior del za<
. pato tiene huecos llenos de ana masa de goma esponjoss,ro-
deada de goma maciza,y fijadndose al borde inferior de la
parte superior del zapato preferiblemente mediante vulcani-
30 zacibén., Se obtiene con ello una gran resistencia y elasti-
cidad,y ademés la ventaja de que existe una movilidad de 14
suela de goma maciza con respecto a la parte superior del

zapato que resulta agradable.

>-
2]
=]

=
=

=
8]

Segin el invento se fabrican los zapatos de modo
35 que la suela de goma maciza alcanza hasta la parte inferioxp
del empeine,con el cual todavia no estd unida més que por

mediacién de la masa de goma esponjosa rodeada de goma maci

za. Con ello,no sbélo se aumenta la proteccidén de la masa d
goma esponjosa,sino que se obtiene también la ventaja de qje
40 durante la fabricacidén del calzado segin la invencidn se
obtiene,mediante las paredes de goma maciza de la suela,la
estanqueidad del borde inferior de la parte superior del
zapato que tiene que impedir la salida de la masa de goma
esponjosa durante la vuleanizacién.
45 Otras caracter{sticas y ventajas de la invencién
se explican mids adelante con referencia a los dibujos en
los cuales :
La Fig. 1 representa una seccidn,que pasa por h,
| de un zapato segin la invencién durante la vulcanizacién;
50 La Fig. 2 muestra también un zapato en seccién

con otra realizacibén de la suela;
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La Fig. 3 nuestra,también en seccibén,otra forma
de realizacidén de la suela en unién con el zapato,durante
la vulcanizacidn ;

Las Figs. 4 y 5 muestran en alzado y en planta
respectivamente una realizacién del molde de vulcanizacidn
previsto segun la invencién ;

La Pig, 6 muestra en seccién longitudinal un mol-
de de suela que hay que emplear segin la invencién;

La Fig. 7 muestra en seccidn una realizacidn de
un zapato segun la invencién en el molde de wvulcanizacidn.
Como se representa en la Fig. 1l,el empeine 1 y
la plantilla 2 llevan,durante la vulcanizacién,la horma 8.
Debajo de la plantilla hay la suela de goma maciza 3 fabrid
cada anteriormente é independientemente,cuyc borde hueco 6
se llena de goma espumosa. Esta capa de goma espumosa es
protegida del exterior por el borde vertical 5 de la suela
de goma maciza. Durante la vulcanigacién se coloea la suels
de goma maciza en un molde 11 en el cual cabe también el
marco 1l2 que sujeta,como se ve en el dibujo,el empeine 1.
Una vez colocada la suela de goma maciza 3 en el molde 11,
sobrepuesto el marco 12,realizada la colocacién de la masa
de goma esponjosa 6 y de la horma 8 con el empeine 1,puede
procederse a vulcanizar el conjuntos. Terminada la vulcani-
zacién,puede sacarse del molde el zapato en estado definiti
yo,sin que sea necesario trabajo alguno ulterior.
Para disminuir el peso de la suela de goma maciza
Ksta puede estar provista,debajo de la plantilla 2,de hueco
(véase la Fig. 2) de modo gue encima de la verdadera super-
Ficie de contacto 4 puede encontrar sitio un relleno 3°. Esi

te,que preferiblemente es de fieltro u otras materias lige-

Josa 6 por un saliente 4” obtenido durante el prensado de
la suela 4) 5) (véase Fig., 2),estar en contacto directo con
1a masa de goma esponjosa (véase Fig. 3) o bien,en muchos
¢asos,ser é1 mismo de goma esponjosa. En los casos en 1los

Jue se desea una particular aireacién,la cavidad de la sue-

tas y blandas,puede estar separado de la capa de goma espon+

L




A
la puede estar formada por una serie o red de salientes
verticales 52) que hacen posible una intensiva aireacién
90 de la plantilla (véase Fig. 7).

Como se muestra en las Figs. 2 y 3 es ventajoso
fabricar la suela moldeada de forma tal que no sélo su bor-
de lateral 5) sino también el superior horizontal 5°sea de
goma maciza. La estanqueidad del hueco lleno de goma espon-
josa se obtiene durante la vulcanizaciédn adhiriéndose el
popeine 1) al borde de la capa de goma maciza. Con el fin
le mejorar aln esta estanqueidad,es recomendable hacer gque

pste borde vaya afinidndose en punta hacia el empeine. Segin

el espesor y la forma que se le da al borde de la suela de
100 goma maclza es conveniente sujetar ésta,durante la vulcani-|
pacién,mediante un saliente especial 40) del marco de wvulcak
nizacién representado en la Fig. 2 o bien,como se represen-
ba en la Fig. 3,dejar que esté libre, La suela que se fabrita
hueca,estd provista,en la realizacidén de la invencidn de

105 refuerzos limitados a puntos determinados,sobretodo de modol

Iue los bordes resultan mds gruesos ¢ bien llevan salientes
e apoyo 41). En la Fig. 3 estdn previstos ambos refuerzos,

de modo que el marco de vulcanizacidén,que se compone adecua-

T

damente de una sola pieza 14) puede quedar abierto hacia a-|
110 ¥riba,

La estanqueidad del hueco que debe llenarse de
goma esponjosa durante la vulcanizacién puede también, como
se muestra en la Fig. 7,que es una seccién del zapato duran-
te la vulcenizacién,realizarse haciendo que una tira sujetd
115 el borde inferior del empeine y vuelta hacia afuera 50)
descanse sobre el borde superior exterior 51) de la suels
de goma maciza 3) siendo prensada sobre ésta por una parte
del marco de vulcanizaeién y a ésta sujeta mediante vulca-
nizaceién.Dicha tira 50 ccnstituye en este caso el borde su-
120 perior de la suela que puede ser horizontal.

Un molde de vulcanizaeién que pudiera servir
para zapatos como los representados en las Figs. 1 ¥y 2 estd)

representado en las Figs. 4y 5 y se compone de las partes
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.| sadores 2) aseguran un perfecto encaje de las mitades del
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13) y 13) unidas de modo que la unién de ellas se hace en
el sentido longitudinal de la suela., Estdn previstos en é1
unos huecos 1l4) en los que encajan pasadores de centrado

16) que se alojan en piezas 17) corréspondientes. Las pie~
zas 16) pueden utilizarse para la sujecibén o centrado de lap
hormas. En las caras anteriores se prevén piezas 18) y mue-

lles 19) para sujetar entre si{ las piezas 13) 13). Unos pa-

molde,

La parte del molde que rodea la suela lleva un
borde especial metdlico 40) sobre el cual se coloca la caﬁa;
y reprectivamente la horma,

La formacién de la capa de goma espumosa puede
obtenerse sea colocando en la horma hueca de la suela una
pleza de goma,sujeta por vulcanizaeién y provista de medios
para soplar,o bien se llena esta horma hueca de la suela
de espuma de litex (leche de goma) o de mezclas de ambas.

La suela,provista de huecos,puede prensarse en un molde es-

LJ

pecial recalentado y colocarse luego en un molde de vulcani
zacién. En muchos casos el molde de vulcanizacibn que rodea
la suela puede también utilizarse para la fabricacién de la
suela misma. Ello es oportuno no sélo euando la suela entera
de caucho es prensada en un molde recalentado,sino en parti+
cular cuando la fabricacién se realiza con létex.
Ello puede,segin una realizacién de la invencién,
hacerse un molde hueco de l4itex que corresponda a la foruma
definitiva de la suela. En cuanto,debido al cuajarse del ‘
ﬂétex,se forma una capita de goma impermeable sobre las pa-i

redes internas,puede verterse la leche de caucho aun fldida :

7 llenarse de espuma de litex el molde de la suela.

Cuando la suela no se fabrica en el mismo molde

e vulcanizacién sino en moldes separados,una vez secada la
apa de litex se saca la suela asi obtenida y se coloca en

1 molde de vulcanizacién,llendndose separadamente de espuma
e litex y colocdndose sobre el empeine. La vulcanizacién

{puede luego hacerse libremente al aire,de modo que no hay

|

o
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y de la abertura para verter la leche de caucho 34). Esta,

ya que considerar moldes especiales de vulcanizacién ade-
cuados a la forma de la suela.

De haber que fabricar la suela de litex,puede
emplearse ventajosamente el molde ilustrado en la Fig. 6,
compuesto de la placa basal 30 sobre la cual,sujeta con
pasadores 38)puede colocarse la placa-tapa 31).Entre dichas

placas se encuentra el nicleo 32) provisto de pasadores 33)

entra por la mencionada abertura y constituye la suela
35) y el borde 37),es decir toda la suela de goma maciza.
En cuanto ésta se ha secado,pueden desmontarse las partes
metdlicas y quitarse la pieza por donde se hace el vertido.
No es necesaria una ulterior elaboracién de la suela,pudien—
do ésta llenarse inmediatamente después y unirse al empeind.
En todos los zapatos que tienen partes de goma
espumosa?esponjosa es de especial importancia,segin otra
realizacién del invento,el empleo de masas de goma esponjo-
sa o espumosa cuyo volumen de poros sea de 75 9 cuando més
y 25 % cuando menos del volumen total.

Se ha comprobado que este campo relativamente
limitado ofrece ventajas extraordinarias en cuanto la soli-
dez de la goma espumosa o esponjosa de tal volumen de poros
ks particularmente favorable en proporeidn al consumo de
naterial., La solidez de la goma espumosa de un nimero de
poros inferior es,en prcporcién a su mayor pesc y consumo
Ee goma,desfavorable,mientras que con un nimero de poros

uperior al arriba citado como limite superior se nota pron

i

to una instabilidad a la que se define diciendo que "se mue:

L)

Ye el pie sobre la suela”.
Es ademis especialmente importante en todos los

zapatos en los que se utiliza goma esponjosa o espumosa

para la unién de partes cualesquiera el fabricar,seglin el

invento,la capa de goma espumosa con mezclas de goma de

plasticidad particularmente grande. La medicién de la plas-
ticidad ée hace a menudo con el plastémetro de Scott. Se-
gun este sistema se taladran placas lisas de 10 mm de es-

pesor,que han reposado un dfa,en discos redondos de 4 cms.,
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de didmetro calenténdose las piezas que hay que examinar

¥

durante 40 minutos en un aparatos calentador de 802 de tem-
peratura y colocdndose después en el plastémetro,previa-
) 200 mente llevado a l1a temperatura apetecida en un armario ca-
lentador,cuyo plastémetro va cargado con 10 libras inglesas.
Después de cada minuto se lee en el micrémetro
el espesor exacto de la goma y ello cinco veces,es decir
durante cinco minutos,y se suma, Medidas segin este método
205 las mezclas corrientes de goma revelan una plasticidad de

aproximadamente 15 hasta 25. Seglin la invencién se emplean

?v|:-‘<;'
dBrdsi

por el contrario mezclas de goma de plasticidad superior

a la mencionada,teniendo la cifra de plasticidad que ser

¢ u

preferiblemente inferior a 7., Segin las condiciones en las

210 que se efectian los experimentos y las unidades de medida,
as{ como la clase de plastémetro,se obtienen distintas ci-
fras,siendo todavia de prever en todos los cascos una plas-
ticidad mayor aproximadamente correspondiente a las cifras

arriba indicadas.

Reivindicaciones

215 Se reivindica :

1) Un procedimiento para la fabricacién de un nuevo calza-
do caracterizado por una suela hueca,preferiblemente de
goma maciza llena,en los puntos en los que se sujeta al
empeine,de goma porosa,rodeads de la goma maciza de la

220 suela,que constituye la unién indirecta entre la suela y ‘

el empeine.

2) Un procedimiento para la fabriecacién de un nuevo calza
segin la reivindicacién 1) caracterizado por estar 1la cap:r
de goms porosa,rodeada lateralmente por la suela,sobre el
225 piso del zapato.

3) Un procedimiento para la fabricacién de un nuevo calza-
do segin reivindicaciones precedentes caracterizado por
llevar la suela de goma maciza refuerzos limitados a puntok
determinados que alcanzan sobretodo hasta la capa de goma

230 espumosa.

- 4
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4) Un procedimiento segin las reivindicaciones precedentes
caracterizado por alcanzar la parte superior y horizontal
de la suela hueca de goma maciza hasta el empeine y termi-
nar preferiblemente en un borde vivo que todavia no esti
directamente unido al empeine.

5) Un procedimiento segin las reivindicaciones precedentes
caracterizado por estar constituido el bordeysggg%fg?}ﬁ%
la suela,por lo menos en parte,por una tira sujeta al em-
peine por vulcanizacioén,cuya tira es mantenida adherente

a la suela mediante la capa de goma porosa.

6) Un procedimiento segin reivindicacinones precedentes,ca~
racterizado por el hecho de llevar la capa de goma macigza
refuerzos limitados a puntos determinados,por ejemplo sa-
lientes alargados que pueden a veces llegar hasta la capsa
de goma espumosa.

7) Un procedimiento segin reivindicaciones anteriores ca-
racterizado por estar formada la suela de goma maociza hue-
ca,sobretodo en sus paredes,con distintos espesores.

8) Un procedimiento segin reivindicaciones precedentes ca-
racterizado por estar provista la suela de goma maciza,que
pudiera ser lisa en la superficie que va a contaeto del
suelo,de una serie o red de salientes dirigidos hacia el
interior del zapato.

9) Un procedimiento segiin reivindicaciones anteriores carad-
terizado por revelar la capa de goma porosa un grado de po+
rosidad aproximadamente comprendido entre 75 y 25 %.

10) Un procedimiento segin reivindicaciones anteriores ca-
racterizado por estar constitufda la capa de goma porosa
de goma muy pléstica,cuyo grado de plasticidad es de 3 a 5,
y de todos modos inferior a 7,cuando la mezcla de goma co-
r¥rente para zapatos revela,en condiciones por lo demis i-
guales,una plasticidad de 14 hasta 25,medidos todos estos
valores con el plastémetrc de Scott.

11) Un procedimiento segiin reivindicaciones anteriores ca-
racterizado por fabricarse primerc una suela de goma maci-l
a hueca,que tiene la forma definitiva,la cual,en los pun-

tos que hay que unir con el empeine esti llena de goma es-

I 3
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pumosa,eolocada la sual se procede a la vulcanizaeidn,de
modo que la suela estd unida sélo indirectamente con la
parte superior del zapa¥o.

12) Proeedimiento segun reivindicaciones anteriores carac-
terizado por fabricarse la suela de goma maciza por pren-
sién en un molde hueco o bien vertiéndose litex de goma
que es hecho cusjar en el molde para la formacidn de una
capita de goma y es llenado de goma esponjosa en estado de
valcanizacién ineompleta,

13) Un procedimiento segin reivindicaciones precedentes
caracterizado por realizarse la vulcanizacidn definitiva d¢
la suela de goma maciza y su unién indirecta con la parte
superior del zapato mediante el molde que sirve para la fa+
bricacién de la suela hueca de goma maeiza.

14) Un procedimiento segin reaivindicaciones anteriores ca-
racterizado por vulcanizarse por lo menos en parte la sue-
la durante su fabricacién y por lo tanto antes de su unidn
con la parte superior del zapatc.

15) Un procedimiento segun las reivindicaciones anteriores
caracterizado por llenarse la suela hueca de gowe Laciza
vceleriblenente 1e .du u.sa de goma constitufda por espunma
de litex,después de lo cual se procede a la vulcanizacidn
al aire libre.

16) Un procedimiento segin reivindicaciones anteriores,y
preferiblemente segin la reivindicacién 11) caracterizado
por emplearse en é1 mezclas de goma espumosa cuye plastici-

dad es sumentada con mucho sobre la corriente en la fabrica

cién de suelas,por ejemplo de modo Que la plasticidad de
pés de 149 segin Scott,corriente en los otros casos,medida
pn iguales condiciones,revela uns plasticidad inferior a 7
y preferitlemente comprendida entre 3 y 5,

17) Un procedimiento para la fabricacién de un nuevo calza-
do.

La presente Memoria consta de nueve hojas mu-
meradas y mecanografiadas por una sola cara,a las que se

adjunta un plano para su mejor comprensién.

P, P,
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