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La patente se refiere  a l método de fabricación de 
calzado con suela conteniendo goma.

Para obtener un ajuste aceptable del calzado y pa 

ra  asegurar que e l mismo conserve su forma mientras e stá  en 
use, es necesario e s t ir a r  el m aterial del corte, usualmente 

p ie l ,  durante l a  fabricación  del calzado. A este f in  es costum 
bre re a liz a r  l a  operación denominada "hormado",en que e l mar_ 

gen in ferio r del corte es empujado sobre e l borde de una horma 
y clavado a una p la n t il la  in terio r previamente colocada. Esta 
p la n t il la  es e l elemento que sostiene e l piso del zapato en 

la  posición espacial deseada. El hormado e s una operación re__ 

lativamente costosa y algunas veces se omite por e sta  razón 
y se sustituye por un forro de calcetín  cosido a l  margen infe_ 

r io r  del corte. Una horma es introducida después de esto en 
el a s í  preparado escarpín, aunque e l ajuste a s í  obtenido del 

corte sobre l a  horma es en e l mejor caso incompleto.
Segán l a  patente, l a  costosa operación del hormado 

se omite y el a ju ste  del calzado se mejora tensando el corte 

sobre l a  horma y asegurando e l margen in ferio r  del corte, o 
partes conectadas a l mismo, a una capa de goma fraguada y 

vulcanizada mientras está  tensado e l corte. Este elimina no 
solo l a  necesidad de una p la n til la  oomo parte estructural que 

frecuentemente tiene que preformarse costosamente, sino que 
asegura un piso de zapato firme y e lá st ic o . Para obtener una 
vulcanización rápida y apropiada de l a  goma es aconsejable 

u t i l iz a r  una horma calentada y obteniendo simultáneamente un 

tensado y aju ste mejor y más permanente del corte tensándole 

sobre ta l  horma calentada.
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EL dibujo muestra realizaciones del invento en l a  

figu ra  1 * en una sección transversal de un zapato con dos fo r­

mas de conexiones de v ira  sobre una horma durante l a  vulcani- 

zación, mientras que l a  figu ra  8* muestra de una manera sim i­

la r  un zapato de plataforma en un molde.
Como se muestra en l a  figu ra  1 * ,  en e l lado izquier 

do, e l  corte 1 , preparado del modo usual, cosiendo juntas va­
r ia s  p iezas de p ie l o te jid o , se provee en su margen in fe r io r  

8 de una v ira  3 que puede ser una t i r a  de cuero cosida en 4 

a l  corte 1. Una suela exterior 8 a su vez está oosida en 6 a 
l a  v ira  3, siendo l a  di tima preferentemente de t a l  grosor que 

permita espacio para una suela intermedia 7 entre el corte 8 
y l a  suela exterior 8. Un m aterial para l a  suela intermedia 
? que comprende una capa 9 de mezola de goma, preferentemente 

para formar goma porosa, se coloca sobre l a  horma 8 y dicho 

corte se corre encima de e llo  conjuntamente con l a  v ira  y l a  

suela exterior. Esto puede hacerse fácilmente porque e l corte 
es todavía de apariencia de bolsa y todavía no se a ju sta  e s­

trechamente a l a  horma. Un labio  10 que puede e sta r  dividido 
en varios segnentos, se coloca después contra el borde in fe­

r io r  del corte donde el mismo toca l a  v ira  3 . Los segmentos 

se mueven entonces hacia e l  centro de l a  suela y por e llh  el i
corte es tensado sobre l a  horma empajando su margen in ferio r j 

hacia dentro. Este= es e l  estado mostrado en e l dibujo. El 
zapato es sometido a calor, preferentemente calentando la  
horma 8 . Bajo l a  in fluencia del calor l a  mezcla de goma se 

d ila ta rá  y llen ará  e l espacio entre l a  horma y l a  suela exte­

r io r  y simultáneamente se adhiere a l  margen del corte y l a  v it
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ra  a s i  o orno a l a  suela ex terior. Este mátodo no solo elimina­

rá en l a  mayoría de lo s  casos l a  necesidad de moldes para f a ­

bricación de zapatos oon suelas intermedias de goma porosa, 

sino que tambián asegurará un aju ste mucho mejor del corte 

que lo  que era posible hasta ahora, como l a  goma porosa está  

completamente encerrada por l a  v ira  de cuero y suela exterior, 
e l zapato ofrecerá mejor aspecto y mejor re siste n c ia  a l desgaü 

te que un zapato con su perfic ies de goma expuestas*

Como se muestra en el lado derecho de l a  figu ra  1* 
e l corte 1 puede e sta r  cosido a l a  v ira  3 por costura 14 de 

ta l  manera que l a  mezcla de goma se ponga en contacto solo 
oon una parte del borde in ferio r del corte, no oon l a  v ira  3. 

Esta disposición permite mover e l fondo del corte hacia dentro 

sin  in terferencia oon la  colocación del borde.
Sin desviación del invento puede ser ventajoso tenJ 

sar e l corte, no moviendo el borde in ferio r hacia dentro, 

sino sosteniendo el borde in fe r io r  del corte en l a  deseada 

relación espacia l, mientras que e l corte es tensado expansio- 

nando l a  horma. Pueden u tiliz a rse  varios tipos de hormas de 
escorzo, pero se ha encontrado que son pre ferib les hormas de 

metal oon elementos calentadores e láotrioos in serto s. El bor­

de in fe r io r  del oorte puede sostenerse en l a  deseada relación 
espacial por lab ios 10 segmentados o por l a  suela exterior y ¡ 

-vira, s i  este fondo del zapato ofrece ya l a  rigidez para su- j 
je ta r  el margen in ferio r del oorte en su s i t io  mientras el j 
corte es estirado  y l a  capa de goma es vulcanizada. !

EL mátodo se u t i l iz a  tambián oon ventaja para za­

patos con plataform as, como se muestra en l a  figura  2 * , donde
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l a s  partas correspondientes a la s  de l a  figura  1* se designan 

por lo s  mismos ndmeros. En l a  parte izquierda de l a  f ig a ra  2* 

ana envuelta de plataforma 11 se muestra oosida en 4 a l corte 

1 y tambión a l a  suela exterior 5. Durante e l calentamiento 
del zapato sobre la  horma 8, l a  mezcla de goma 9 se d ila ta  y 
llen a  la plataforma completamente. Una vez fraguada, l a  goma 
d ilatada asegurará l a  conservación de l a  forma deseada de la  
plataforma y del zapato. S i l a  envuelta 11 no es bastante r í ­
gida para asegurar e l contorno deseado de l a  plataforma duran­

te l a  vulcanización de l a  goma, puede u tiliz a rse  un molde au­
x i l i a r  comprendiendo un marco 12 y una placa 13 de suela , para 
lim itar  e l espacio de l a  expansión de l a  goma, como se muestra 

en e l lado derecho de la  figu ra  2 * , l a  envuelta de plataforma 

puede ser  una pieza del corte 1, cortada correspondientemente

mayor. La endentaoión entre e l corte y l a  plataforma se produ­

ce por e l  lab io  16.
Para otros tipos de calzado, lo s  mótodes descritos 

arrib a  pueden a lte rarse  sin  desviación del invento. La gruesa 

suela intermedia 7 mostrada en el dibujo puede ser reemplaza - 

da por una delgada capa de goma justamente bastante fuerte pa­
ra su je tar  e l margen del corte en l a  deseada posición espacial 

y entonces puede ser menos porosa y más r íg id a . S i se usa goma 
de su fic ien te  fuerza, es posib le, para glgunos tipos de calza­

do, e l usar solamente una v ira  -a modo de una t i r a  de goma vul 

canizada a l  margen in ferio r  del corte- para asegurar que e l
fondo del zapato conserve su posición tambión despuós de f ie -

¡
xionarle . En este ejemplo, a s i  como en otros casos, puede ser
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ventajoso coser l a  suela exterior a l a  v ira  solamente despaja 

de l a  vulcanización de l a  goma, o ev itar  por otro medio la  
adherencia de l a  capa de goma a l a  amela exterior, ya que en­

tonces ntaa suela desgastada puede ser reemplazada fácilmente 

sin  daño para e l firme e impermeable fondo del zapato.
El tórmino goma se u t i l iz a  para cualquier material 

e lá st ic o  natural o sin tá tico  con oualidades sim ilares a aque­
l l a s  de l a  goma obtenida de l a  planta de hevea. SegJn e l  tipo 

de m aterial e lástico  usado, el fraguado puede ocurrir a tem­
peraturas normales o elevadas.

N O T A

Esta patente consta de la s  sigu ientes reivindioa_

cienes y
Se s o l ic i t a  l a  prioridad de l a  so lic itu d  de paten­

te norteamericana ndmero 295.347 del d ía 34 Junio de 1953, 
a lo s  efectos de esta  so lic itu d  y
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1* - Método de fabricación de c a la d o , caracteriza- 

do porque ae coloca un corta sobre una horma, se oolooa con­

t r a  e l  borde in ferio r de dicho corte una capa de goma que fo r­

ma una parte componente de una suela , se aprieta  dicho corte 
sobre dicha horma, y se madura dicha capa de goma de modo que 
se e stab ilice  e l piso de dicho calzado en l a  posición deseada* 

2* - Mótodo de fabricación de oalzado, caracteriza­

do porque se coloca un corte sobre una horma, se coloca contra 
el borde in ferio r  de dicho corte una capa de goma, se aprieta 

dicho corte sobre dicha horma empujando dicho borde in ferio r  
hacia e l  centro de dicha horma y se madura despuós de esto d i­

cha capa de goma en contacto con dicho borde, de manera que 

se e stab ilice  el piso del zapato en l a  posición deseada*

3* - Mótodo para l a  fabricación  de calzado, caracte­
rizado porque se coloca un corte sobre una horma acortada por 

delante, se coloca una capa de goma contra el margen in ferio r  

de dicho corte, se aprieta  dicho oorte expansionando dicha 
horma mientras que dicho margen in fe r io r  se su je ta  en l a  posi­
ción deseada y se e s ta b iliz a  e l  piso del zapato madurando d i­

cha capa de goma contra dicho? margen*
4* .  MÓtodo de fabricación de calzado, caracteri­

zado porque se coloca un corte sobre una horma, se coloca mez­
c la  de goma formando goma porosa en contacto con e l margen in­
fe r io r  de dicho corte y dentro de un espacie lim itado a l a  

forma deseada de una suela de goma porosa, se aprieta dicho 
oorte sobre dicha horma, y se madura dicha goma de modo quê  ! 

se obtenga simultáneamente una suela e lá s t ic a  y una forma per­

manente del p iso  del zapato*
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8* - Método de fabricación de calzado, oaracteri - 

zado porque se coloca un corte sobre una horma, teniendo di- 
che corte una v ira  su je ta  a l borde in ferio r  del mismo, se co­

loca una capa de goma contra dicho borde in ferio r  y dicha v i­
ra , se aprietan dicho corte contra dicha horma y se sostiene 

dicha v ira  en l a  deseada posición permanente, y se madura d i­

cha goma de modo que dó una forma permanente a dicha parte 

in ferio r  de dicho corte.
6* - Método de fabricación de calzado, caracteri - 

zado porque se coloca un corte conectado a una suela exterior 

sobre una horma, se coloca una mezaLa de goma entre el fondo 
de dicha horma y dicha suela ex terior, se aprieta dicho corte 

sobre dicha horma y se sostiene a l  borde in fe r io r  de dicho 
corte en l a  posición deseada, dejando espacio entre el fondo 
de dicha horma y dicha suela exterior y se calien ta dicha mez" 

ola de goma de modo que fragüe y vulcanice en dicho espacio, 
formando por e llo  una suela in terio r e lá s t ic a  y sujetando e l 

piso del zapato en l a  forma deseada.
7a - Mótodo de fabricación de calzado, caracteri­

zado porque se extiende e l  borde in ferio r  de un corte para 
formar una envoltura de plataforma, cerrando e l fondo de l a  

plataforma constituida por 6Llo, se oolooa una mezcla de ge- ¡ 
ma dentro de dicho espacio de plataforma, se coloca una hormaj 

dentro de dicho corte y se aprieta  mientras se su je ta  e l bor­
de in ferio r  de dicho corte en l a  deseada posición permanente, 

se calien ta  dicha mezcla de goma y por ello  consiguiendo l a  

interconexión del margen in ferio r de dicho corte de modo¡que 

se asegure una forma permanente del piso del zapato y de d i­

cho corte.
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8* - Método de fabricación  de calzado, caracteri
zado porque se su jeta  una v ira  a l  borde in fe r io r  de un corte, 

se su jeta  una suela ex terio r a dicha v ira , se coloca una capa 
de meada de goma en contacto con e l margen interno de dicha 

v ira  y corte, se coloca una herma dentro de dicho corte y se 
aprieta  encima y se madura dicha mezda de gana de modo que 
se ligue e l borde in fe r io r  de dicho corte permanentemente en 

l a  posición deseada.

Segdn se desoribe y reivindica en esta memoria des­

crip tiv a .
Se d e ta lla  e ilu s tr a  con lo s  planos que a l a  misma 

se acompañan.
Y que consta de echo h o jas, fo liad as y e scritas a 

máquina por una so la  de sus caras.

9a - MÓtode de fabricación  de calzado - .

K adrid , a 85 Junio 1955. 
GUH-LERMO KOEH ^ r
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