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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

para una patente de Introducción, por diez (10) anos, en EspaSa, 

por: * Sistema para la  fabricación de calzado vulcanizado * a fa  - 

vor de la  r.s . Vulcanizados CODA Sociedad Anónima, residente en 

Alicante, Reyes Católicos, 55. -

La presente patente de introducción se refiere a un siste- I 

ma para la  fabricación de calzado vulcanizado, por e l cual, se 

obtiene una mayor simplificación y bajo costo en la  elaboración 

del mismo, obteniéndose un zapato de mayor presentación, comodi­

dad, mayor resistencia y por tanto duración.

En la  industria hasta hoy, esta clase de calzado se fabri­

ca segón el siguiente sistema: Primeramente se procede a l cortado 

de las piezas de p ie l, lena u otro material apropiado, que for- ] 

m aran el corto del zapato, 1 as que come segunda fase, se une n o 

cosen entre s i,  o lo que es lo  mismo, se procede al "aparado*. 

Enseguidase procede a l ribetea&o y adornado del corte, dejándo­

lo  lis to  para e l acabado posterior ;enhannas apropiadas #e procede



al montado del oorte del zapato sobre plantillas apropiadas median 

te e l entachado cea tachuelas o pegado 09a cemento de goma virgen, 

a otro pegamento. Bespuós se tiene que realizar ana operación pre­

via de raspado, para por ditimo proceder al vulcanizado del oorte 

6 eon la  amela de goma, utilizando moldes adecuados,

Segón este sistema hasta hoy en oso, todo e l gravamen eco­

nómico o costo de la  prt^ueciÓn radica en los trabajos prepárate- i 
rios para el vulcanizado, quedando después de este, una simple 

labor de acabado, con mínimo de valor con relación al costo total 

10 del ,producto. La operación del vulcanizado es muy delicada, ya

que es muy común que salgan zapatos defectuosos de vulcanización, i 

con lo cual estos pierdén su valor casi totalmente, quedando como ; 

mercancía para saldo y por lo tanto de baja cotización. Por este 

hecho el riesgo de las industrias es muy grande a l tener que ha- 

1S cer los desembolses casi totales del producto antes de vulcanizar-! 

lo.
Por otra parte, para e l vulcanizado del calzado, se tiene ¡ 

necesidad de tener moldea complicados con hormas, e tc ., y moldea 

que eon de mucho oosto. El zapato obtenido no es perfecto por mo­

go tivo del sistema que se sigue en su fabricación, y resulta que

estos zapatos qpodan con arrugas o bordes en la  parte interior o 

exterior del mismo, y qomo la  vulcanización no ha sido perfecta, 

la  suela de goma fácilmente puede despegarse.

Ahora bien, todos estos inconvenientes se han subsanado 

86 con e l sistema para la fabricación de zapatos vulcanizados objeto; 

de la  presente patente de introducción, ya que por ó l se elimina ¡ 

totalmente e l riesgo económico en las industrias de calzado val- j 

o anizado, trasladando la  mayor parte de los gastes a producir en 

el oeste del articulo, para despuós de la  vulcanización y se han !

5o eliminado ciertas obligaidas fases de los antiguos sistemas, tales!



como e l aparado de los cortes, e l montado de ellos en horma a la  

p lan tilla  y como consecuencia la  eliminación dd mano de obra, u ti­

lla jes , maquinaria y matarías primas, que dan un nuevo bajo costo 

al producto, sin perjuicio de su buena presentación y calidad.

Los moldes para vulcanizar e l calzado, son de gran senci- ¡ 

l le z  y peco costo, sin perjuicio de su buen funcionamiento, elim i­

nando las hormas de hierre y su montaje.

Esta sencillez y poco costo de los moldes son de gran utili-i 

dad para la  p oque ña industria, no lograda hasta hoy en las insta- ! 

1 aciones para vulcanizar calzado.

Los detalles característicos del sistema y los moldes para 

realizar el mismo, se muestran claramente en la  siguiente descri- 

oión y en los dibujos que la  acompasan, como una ilustración de 

aquella y en estos dibujos, los mismos signos de referencia, s ir­

ven para indicar las mismas partes en las siete figuras mostradas.

La figura 1*, muestra en perspectiva una suela de gema 

vulcanizada, a la  pieza de piel que formara la  p lantilla  y parte 

del corte del zapato.

La figura 2*, muestra a la  misma pieza vulcanizada con su 

suela, en su primera fase de armado, o sea ya formado el talón 

del zapato.

La figura 3^, muestra en perspectiva a l zapato tipo "moca­

sín" ya terminado.

Las figuras 4*, 5* y 6*, muestran respectivamente a las 

tres piezas o planchas de que consta el molde para vulcanizar.

La figura 7*, es una proyección la tera l del molde armado 

y lis to  para la  vulcanización.

Para la  fabricación de calzado vulcanizado segón e l sis­

tema objeto de esta patente, se prooede en la  forma siguiente:

1*. - Se corta la  pieza 1 de p ie l u otro material ppTO* 

piado y esta pieza formara la p lantilla  y parte del oorte del za-
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pato. Esta plaza se cortará en diversas formas segdn e l estilo  del 

zapato que se desde, como mocasín, guarache, eto%

2. - Esta p lan tilla  1 se perfora en dos puntos 2, y antes 

del aparado se vulcaniza a la  suela de goma, utilizando para ello  

e l molde ilustrado en las figuras 4, 8, 6, y 7.

5. - Transcurrido e l tiempo de vulcanización se procede a 

retirar la suela y p lantilla , debidamente vulcanizadas siguiendo - 

se e l proceso de aoabado, segón e l modelo o es tilo  que el tipo de 

p lan tilla  requiera. En un tipo de zapato mocasín y segdn se ilus? 

tra  en la  figura 2, primeramente se precede a l armado del talón 

del zapato, y posteriormente se coloca y cose la  pieza 5, quedan­

do armado e l zapato.

Los moldes para realizar el sistema, están compuestos por 

tres piezas o planchas a, b, y c, la  primera pieza a está formada 

por un cuerpo o lámina cuadrangular 4, e l que en su centre y lado 

superior lleva  una pieza realzada de peca altura 5, en la  forma 

de la  p lantilla  del zapato, y dos pivotes 7, uno en e l ángulo su­

perior izquierdo y otro en el ángulo in ferior derecho. La pieza 

realzada 8, a su vez esta provista de dos pivotes 6, uno en la 

parte correspondiente al talón del zapato y e l otro en la  punta 

del mismo.

La segunda pieza -b- intermedia tambión esta construida 

por un cuerpo o lámina cuadrangular 8, e l que tiene practicado 

un corte 9, en forma de la  p lan tilla  del zapato y e l que conocer- 

da con la pieza 5, de la  pieza -a-; en su cara superior esta la ­

mina o cuerpo 8, tiene practicadas dos perforaciones 1C, en un 

lado latera l y una en e l 1 adola te ral opuesto y en su cara in fe­

rior otras perforaciones 11, en las que entran los pivotes 7 de 

la  pieza -a-.



La tercera pieza -o- tambión esta constituida por una lámi­

na 18, Lasque en su cara in ferior lleva  realzada la  forma y di ba­

jo 15 de la  suela de goma; en uno de sus lados laterales, esta pro­

vista de dos pivotes 14, y en su lado late ral opuesto, de otro p i­

vote, los que entran y se alojen en las perforaciones 10 de la  pie­

za -b- .

La p lantilla  1 se coloca sobre la  cara superior de la  pieza 

-a- donde queda sujeta por la  introducción de sus perforaciones 8 

en los pivotes 6, de la  extensión salientes 8, en esta pieza#

Sg coloca a continuación la  pieza -b- sobre la  pieza -a- y 

p lantilla  1, haoiendo entrar sus perforaciones 11 en los correspon­

dientes pivotes 7 de la  pieza -a-.

Enseguida se rellena de goma e l corte 9 de la pieza -b- y 

se coloca la  pieza -c- encima de la -b- haciendo entrar sus pivo­

tes 14 en las correspondientes perforaciones 10, de esta pieza in­

termedia.

Ya montado e l molde, este se coloca debajo de una prensa 

con lo  cual se le  dá la  debida presión en caliente para adherir 

la  suela a la  p lantilla  1, marcando el dibujo en la  cara in ferior 

de esta suela de goma y vulcanizando esta por medio del calor da­

do a la  prensa.

Transcurrido e l tiempo de vulcanización, se procede a r e t i­

rar la  suela y p lan tilla  debidamente vulcanizados, siguiéndose el 

proceso de acabado del zapato segón e l modelo o estile  que e l t i ­

po de plantilla  requiera.

De acuerdo con el presente sistema, si alguna de las piezas 

sale defectuosa en su vulcanización, solamente se desperdicia cier­

ta cantidad de materia prima, con mucho menor costo que lo  que se 

desperdicia con los sistemas hasta hoy en uso, donde se desperdicia 

la  materia prima ya modificada y adloionada en su valor por la mano



de obra a que ha sido sometida, o sea, por e l eertado del eorte, 

el aparado, e l ribeteado, e l adornado y e l montado que no solo 

representan valores de jornales, sino valores per las materias 

primas empleadas en dichos trabajos, eomo hilos de coser, cintas 

de ribetear, adornos, tachadas, p lantillas, etc.

En vista de que segán e l presente sistema, la  p lantilla  

y e l  corte están formados por ana pola pieza, e l  vulcanizado se 

hace en forma más eficien te y perfecta, evitando arrugas tanto 

en el interior de la  p lantilla  del zapato, como en los lados del 

corte del zapato, y con e l resaltado de quedar mucho más firme 

la  adherencia de la suela con e l corte o p lan tilla , lo que dá 

a los zapatos mayor resistencia y duración en el uso.

Antes de pasar a especificar los puntos reivindicatoríos 

querremos dejar entendido que la  memoria descriptiva anterior no 

lle va  la  intenoión de lim itar nuestros derechos estrictamente a 

la  letra  de la  misma, ni mucho menos a sus ilustraciones, ya que 

es posible efectuar algunos cambies y modificaciones, sin cambiar 

por e llo  la  esencialidad del objeto de la  patente, e l que se re­

sume-a continuación en la  siguiente

? o t  a.

1. - Sistema para la  fabricación de calzado vulcanizado, 

caraoterizadomporqne una pieza de p ia l, lona u otro material apro­

piado , que formaran la  p lan tilla  y parte del certa del calzado, 

antes de su acabado o aparado, se vulcaniza a la  suela de goma 

para despuÓs seguir e l proceso de acabado según el modelo o es ti­

le  de calzado.

B. - Sistema para la  fabricación de calado vulcanizado, *
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según lo  reivindicado en e l ponto anterior, caracterizado porque 

primeramente ae corta ana pieza de p ie l o. otro material apropiado 

y de cualquier forma geométrica eegún el estilo  de calzado que se 

desde fabricar y la  cual pieza constituirá la  p lan tilla  y parte 

del corte del calzado, practicándosele a esta pieza de p ie l, dos 

perforaciones en dos puntos adecuados en su cuerpo, y porque an­

tes del aparado, esta pieza de p iel se vulcaniza a la  suela de go­

ma utilizando para e llo , moldes especiales; transcurrido e l tiem­

po de vulcanización, se retira  la suela y p lan tilla  debidamente 

vulcanizadas, siguiéndose e l proceso de acabado según el modelo o 

es tile  que e l tipo de p lan tilla  requiera.

5. - Sistema para la  fab icaciún de calzado vulcanizado -

Según se describe y reivindica en esta memoria descriptiva.

Se detalla e ilustra con los planos que a la  misma se acorn-j

pan an.
¡

Y que consta de siete hojas, foliadas y escritas a máquina ¡ 

por una sola de sus caras.
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