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MEMORTIA DESCRIPTIVEA

P e

La Patente de Invencién a que se refiere la pre-
sente lMemoria Descriptiva estd destinada a garentizar
los derechos a la exclusiva explotacién en EBspsfia,sns
colonias y Protectorado, de un nuevo procedimiento de
fabricacién de suelas para el calzado, integredas de
gome esponjosa, pero sin utilizar sustancias de infla-

cién.



10

15

25

30

35

198762

Para la fabricacién de suelas de gome esponjosa,
tipo macro o micro-porosos,segin los procedimientos haste
la fecha conocidos, al preparar la mezcla de caucho o re-
generado se viene utilizendo la practica de afiedir una
sustancia que a la temperatura de vuléanizacién se dese
componga, dando luger & la produccién de gases, los cua
les, al no tener escape debido al oierré natural del
molde, dan origen al esponjamiento macro o micro-poro-
80 cuyos poros se regulan mediante la sustanéia de ine
flacién empleada, asi como por el espesor de la goms
introducida en la cavidad que forma la suela, Este pro-
cedimiento que, cémo se ha indicado, es el generalmen-
te utilizado en la actualidad, presente nimeroswincon-—
venientes observados por el recurrente, los cualesg, tras
un detenido estudio han podido ger totalmente slimina-
dos mediante el procedimiento a que nos vamos a referir.
Entre estos inconwvenientes podemos citar el hecho de que,
el tener que introducir en la goma, caucho 0 regenera-
do, la sustancia de inflacién, cuyz temperatura de des-
composicién es extraordinariamente baja, resulta gue
al ser elaborada en los cilindros la goma en bruto,
alcanzz temperaturas que descomponen practicamente.
gran cantidad del producto de inflacién. obligando a
una rigurosisima vigilancia de la temperatura de los
cilindros, lo cuel motiva que el proceso de fabricacién
de la goma crude sea lento y costoso y por tanto antie—
conomico, Otra dificultad radica en que el almacena—
miento de la goma elaborada tiene que ser cuidadosamente
vigilado en evitacién de que alcance temperaturas que

ocasionardn la descomposicién del productoc de infla—
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. racter aproximado,

cién y con ello la expulsién del mismo.

Al evitar el presente procedimiento los incon~-
venienteg citados, es evidente que se reducen conside-~
rablemente el tiempo y cuidados que requieren hasta
la fecha estas operaciones, circunstancias que influ-
yen favorablemente en los costes, aparte de gque no se
emplea ninguna materie de inflacién, la cual es susti-
tuida por el_aprovechamiento de los fenomenos propios ..
de la vulcanizacién en su grado maximo,

El nuevo procedimiento de fabricacién de que es-
tamos tratando consta fundamentalmente de dos fases:
preparaciéﬁ de la goma en crudo y vulcanizacién,

Pare la preparacién de la goma en crudo se emple-—
rd la siguiente composicién, referide a cien partes de
caucho o regenerado y mencionada éon porcentajes de ca-

Estearato £6dicC0.ccvevees. 10 %
AZUFTE seevveccvvenccnecane 3 &
Acido estearico .eeeccsencs 10 %
Colofoni@ ..ceevevescecsccce 10 %

COrgB eceseececcccscssesesse 6O %

Oxido de ZinC .ecevcvsesees 5 %
Acelerantes ...eeceeececees 1 H 8l 2%
Colorante, cantidad suficiente.

En la adicién de los citados productos al caucho
regenerado, se procederd por el siguiente orden y suce-

8ién de operaciones: una vez trabajado el caucho durante
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30 minutos, se le afiadird el acido estearico y el es~-
tearato sdédico, trabajandose 10 minutos en el cilindro,
afindiendose a continuacién la carga, oxido de zinc y
agufre para continuar trabajandose durante guince minu-
tos mds, Seguidamente se agrega la colofénia y se trabaja
otros 10 minutos, para terminar ahadiendo los acelerantes
y el colorante en el caso de gue se emplee eh forma de
magter-bach. En estas operaciones destaca seguidamente

el ahorro de energia electrica y mano de obra, en rela-
cibn con los procedimientos actualmente conocidos para

la obtencién de gomas en crudo eon sustancias de infla-
cidn,

Despues de elaborada la goma debe dejarsela descan-—
sar durante 24 horas, sin tomar precaucién alguna, pues
este periodo de reposo no tiene mas objeto que eliminar
laé tensiones producidas durante la elaboracién,

Bn la fase de la vulcanizacién que describimos a
continuacidén, se aprowechan totalmente las tensiones inter
nasg provocadas en este proceso y se aprovechan al limite
por la preparacibn quimica de las goma en crudo, En esta
fase se procede como sigues primeramente se introduce
la suele en el molde munteniendolae durante 8 minutos a la
temperatura aproximada de 75¢ al objeto de producir el
reblandecimiento de la goma y provocar al mismo tiempo
la expulsidén del aire contenido en la cavidad del molde,
el cuel se halla hermeticamente cerrado: por un lado
por la horma revestida del corte completo del articulo a
fabricar y por la parte superior por una plancha de goma
de gran densidad, vulcanizada o en crudo, la cual forma-

rd parte del objeto terminado, Para la salida del aire
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se dispondrdn dos pequefiisimas ranuras situadas formen-
do linea por mitad del molde y en sentido longiiudinal,
Al calentarse el aire a dicha temperatura, es expulsado,
pues de no ser asi al dilatarse y aumentar la presién
impediria el esponjamiento natural de la goma, que se pro
duce en esta fase de la vulcanizaciédn. Yaturalmente las
indicadas ranuras son ocupadas y cerradas por la goma,
una vez cumplida su misidén de permitir el escape del aire
Pasado el tiempo indicado se eleva ya la temperatura

del molde hasta la normal de vulcanizacién, Finalmente

se procede como de ordinario abriendo el molde y extra-
yendo el ariticulo fabricado, y despues a su recortdado

y acabado,

En el desarrollo del procedimiento descrito los

porcentajes, tiempos y temperaturas se citan con carac-—

ter aproximado, entendiendose que otros parecidos que
produjeran los mismos efectos se hallarian comprendi-
dos en el presente invento, en el ¢gunal pueden tambien

utilizarse los medios mecanicos o manuales, tanto co-

rrientes como especiales que se crea conveniente y efec-—

tuar en suma cuslquier variacién de detalle, siempre
que esta no altere los puntos fundamentales que se ex-

presan en la sigulente

En la presente Patente de Invencién se reivindica:
19,- Procedimiento de fabricacién de suslas para
el calzado, de gome esponjosa, sin utilizacibén de sus-

tancias de inflacién, carscterizado porque para la pre-
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paracién de la goma en crudo se empleard la siguiente
composicién aproximada, referida a cien partes de cau-
125 cho o regenerado: Estearato sodico, 10 %; Azufre, 3%;
Acido estearico, 10 % ; Colofonia, 10 %; Carga,60 %;
Oxido de zinc, 5 % Aceleranteé entre 1 4 al 2 % y co-
lorantes en cantidad suficiente,
29.~ 51 procedimiento de la reivindicacidén ante-
130 rior, csracterizado porgue, para la incorporacidén al
caucho regenerado de los productos citados en la mis-
ma, se trebajard primeramente el caucho ?urante 30 mi-
nutos aproximadamente y & continuacién se le afiadirdn
el acido estearico y el estearato sodico; trabajando-
135 gse 10 minutos en el cilindro, despues de‘lo cual se
le adiciona la carga, el oxido de zinc y el azufre,
para continuar trabajandosé durante 15 minutos mas,
Seguidamente se le agrega la colofonia y despues de
trabajarse durante otros 10 minutos, se le agregan
140 los acelerantes y el colorante en el caso de que se
emplee, dando con ello fin & esta fase,
32,-E1 procedimiento de las anterioreé reivindi-

-

caciones, caracterizado porque a la goma elaboradsa

segin queda expuesto se la deja en reposo durante aproxi
145 madamente 24 horas, al objeto de eliminar las tensio-

nes producidas durante la elaboracién.

£¢.-E1l procedimiento de la precedentes reivindi-_ .

caciones, en el cual, una vez introducida la suela en

el molde, de¢ caracteriza por mantenerla en este duran-
150 te aproximadamente 8 minutos a la temperatura de 759,

al objeto de producir el reblandecimiento de la goma

y provocar la exvulsién del aire centeénido en la ca-
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