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La presento invencidn se refiere a un procedimiente de
fabricacién de calzado con pala de goma compacta y suela de
goma esponjosa, ¥ a un aparato para la realizacidn de este
procedimiento,

" Hasta el presente se ha utilizado la goma en la elabo=
racidn de calzado en muy diversas modalidades, Primcipalmen-
te ha sido aplicada la goma en forma de suelas a cortes de
cuere, pafio, lona u otre material, uniéndelas al corte per
coside, pegado o vulcanizade directo, También se comece el

calzado tedo goma (sandalias, chanclos, etc.,), en el que
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la suela y la pala constituyen una sola pieza vuleaniszada
en molde,

Estos calzados con suela de goma o integrados totale
mente de este material, adolecen del inconveniente de
resultar pesados debido a la elevada densidad de la goma
eompacta, Se ha intentado disminuir su peso intreduciendo
en las lueias rellenos de materiales poco pesados, tales
como fieltre, borras, etec.y, 6 bien dejando huecoi en sus
partes mds gruesas con el fin de aligerarlas, pero los re~
sultados obtenidos no han side de tede satisfactories, En
la zapatilla con corte de pafie se ha legrado, en parte,
conseguirle, uniendo a €1 una suela esponjosa, con lo que
su pesc ha sido notablemente fcbajade, pero hasta la fecha
ne ha sido posible la fabricaecidn de un calsado moldeado y
vulcanizade, totalmente de goma, que presente una suela
esponjosa y una pala compacta.

El procedimiento que constituye el objeto de la pre-
sente invencién permite la fabricaeidn de calsade con pala

de goma compaeta y suela de goma esponjosa, que merced a

la menor densidad de la goma esponjosa de la suela, resulta

de peco pese, reuniendo ne obstante todas las ventajas cono-

cidas del calzado moldeado todo goms,

En su esencia se caracteriza el procedimiento de que
se trata porgue la mezcla de goma que ha de formar la pala
del calzado se somete en un molde a una prevulcanisacidn,
a Tuerte presilu, durante el tiempo necesarie para que la
goma quede fijada, interrumpiendo después la preaiéh,

abriende el melde e imtroduciendo la meszcla de goma prepa-
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rada que ha de formar la suela espenjosa del calzado, en
su case jJuntamente con la plantilla, relleno y sobre-
suela de goma compacta que el calzado haya de llevar,
cerrando nuevamente el molde y continuando aplicande pre-
8idn y calor hasta la vulcanizacidn total del conjunte,
Para la realizacién de este procedimiente ha side
ideado un aparato apropiadoe para su emplee en prensas de
vulcanizacién que comporta un cuerpo-base o coquilla do-
tado de un vaciado de la configuracidn de la pala del cal-
gzado a vulcarizar, una horma que encaja en posicién inver-
tida y convenientemente guiada en dicho vaeiadé Y que
moldea la cara interna del calzado, as{ como una tapa que
cierra el conjunte, caracterizindese este aparato, esen&ial-
mente, porque entre el cuerpo-base y la tapa meneionados

estd dispuesto un cajetfn bipartide, articulade per uno de

'sus extremos a modo de tijera em un ejc-gufa, provisto en

el otro extremo de un dispositivo de cierre y detado de un
vaciade iaterior, de la forma y grosor finales que ha de
tener la suela, para el moldeo del borde lateral de esta
d1tima y apropiado para el encaje en €1 de un elemento
auxiliar rfgido de compresién, de la misma forma del vacia-
do, para transmitir la presién requerida durante la operi-
¢idn de vulcanizacidn previa de la pala del calzado,

Otras caracterfsticas y ventajas de la invencién so
deducirdn de la siguiente descripcién que se hace con rela-
eidn a les dibujos adjuntes, en les cuales se ilustra, a
tftulo de ejemplo nmo limitative, una forma de realizacidn

del aparate mencionade, En dichos dibujes:
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Fige 1 es una vista lateral del aparate cerrado,

Fige 2 representa una vista de planta del misme apa-
rate, pero con la tapa gquitada.

Fige. 3 ilustra una vista desde abaje de la tapa,

Fig. &k es un corte lengitudinal del aparato segén
IV-IV de la Fig, 2, en posicién cargada y cerrada para
efectuar la vulcanizacidn previa de la pala.

Fig. 5 muestra un corte transversal del mismo apara~
te segdn V-V de la Fig. 2, también en pesicidn cargada y
cerrada para efectuar la vulcanizaeidn previa de la pala.

Fige 6 es un corte andloge al de la Fig, 5, pere
ilustrande el aparato cargado y cerrado en la fase final
del procese de vulcanizacidn,

El aparato representado comporta un cuerpo-base o
eogquilla 1, una horma 2, una tapa 3, un cajet{m biparti-
do 4y, 4’ y un elementeo auxiliar 5 para el moldeo previo
de la pala., El cuerpo=bagse ¢ coquilla 1 estd dotado de un
vaciado 6 que conjuntamente con la cara exterior de la
horma 2 que encaja en diche vaciado en posicidén invertida
y convenientemente guiada por un ap‘ndice 2?, determina
el espacie que ha de ocupar la goma destinada a constituir
la pala del calzado a fabricar, El cajetfn bipartide k, &’
se asienta sobre la pieza-base 1 y estd articuladoe por une
de sus extremos a modo de tijera en un eje~gufa 7 que per
medie de una prolemgacidn 7?encaja librqmente en un orifi.
cio & praecticado en un apéndice del cuerpo~base 1 (véase
Fig. k), en tante que por el otro extremo estd combinado

con un dispositive de cierre tal como el designade cen 9,
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El mismo cajetin bipartido presenta interiormente un
vaciade 10 euya configuracién corresponde a la de la suela

y tacdn del calzado a fabricar, El1 elemento suxiliar 5

‘encaja en el vaciade 10 y el mismo tiene la forma y groseor

finales que ha de tener la suela, lLa finalidad de este ele-
mento se deseribird{ mfs adelante, La pieza-base 1 estf do-
tada de varios orificieos verticales 11, por ejemple cuatre
segin la forma de realizacién ilustrada, en los cuales
estin alojados fuertes resortes heliceidales 12 que con
intercalacién de correspondientes drgancs de apoye mévi-
les 13, retenides en el alejamiento 11 por'nedio de topes
graduables lk, cooperan cen espigas fijas 15 montadas por
la cara inferier de la tapa 3 del a@arate Yy qﬁe pasan a
través de orificios 16 practicados en el cajetfh bipartide
ky 4k* (Figs. 5y 6),

Esta disposicién hace que la tapa 3, cuando no se
ejerce presién sobre la misma, se halle ligqranente sepa~
rada del cajetin &k, 4’, fasilitande con elle la descarga
del aparatec, La tapa 3 puede estar aternillada preferente-
mente al plato superier de la prensa de vulcanizacidn.

El aparato descrito se utiliza ceme a continumacidn
Se expone: v

La percién de goma cruda que ha de comstituir la
pala del calzado a fabricar, se carga de la manera corriente
en el vaciado 6 del cuerpe-~base o cogquilla 1 y se encaja
la herma 2, Después se aplica sebre la planta de la horma
el elemente auxiliar de compresidn 5 y se le inmevilisza

mediante el cajetfn bipartide by &4*, cerrando éste per medie
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del dispesitive 9, El eonjunto montado del modo descrito se
cierra por medio de la tapa 3, es decir tal come puede apre~
ciarse en las Figs. L y 5, vy s8¢ introduce en una prensa de
vulcarizaeidn, Aumentande progresivamente la presidn y el
ealer, se»dcja el aparate en la prensa durante el tiempe
necesario para que la goma contenida en el espacio determi-
nado per el vaciado 6 de la coquilla 1 y la cara exterier
de la hoerma 2 empiece a vulcanizarse y rellene dicho espa-
eio por completo segin puede apreciarse en 17 (Fige &4)o AL
cabo de ur lapso de tiempe previamente determinado se inte~
rrumpe la presién, se quita la tapa 3 y se abre el cajetfn
bipartide 4, 4’, extrayendo el elemente auxiliar de cempre~
sidn 5. En el lugar de £ste se aplica sobre la planta de

la herma 2 la plantilla 18, el rellene 19, una percidn de
cauche preparada con les ingredientes apropiados para cons~
tituir durante la vulcanizacidn la suela espemjosa 20, y

la sobresuela 21 vulcanirzada separadamente, se vuelve a
eserrar el cajetfn bipartido by &* y a intreducir el aparate
en la prensa de vulcauiiar, centinuando aplicande presidn

y calor hasta la vulcanizaeidn total del cenjnnte.

Al términe de la vulcanizacién se vuelve a abrir el
aparate y se extrae el calzade terminado que presenta una
pala de goma compacta y una suela de goma esponjesa cenm
sobresuela de goma compaeta, todo ello de una sola pieza
moldeada, Volviendo a cargar el molde en la misma forma
deserita puede efectuarse seguidamente la vulcanizaeidn
de otre calzade,

El euerpe~base o coquilla, la horma, la tapa, el
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cajetfh bipartide y el elemento auxiliar de compresidn
se fabricardn preferentemente de aluminio fumndido u otra
aleacidn ligera,

N O T A,

Descrita suficientemente la maturalesza del inverto,
asf{ como la manera de ponerle en prdctica, se hace comstar
que tedo cuanto ne altere, cambie ¢ modifique su principie
fundamental puede quedar sometido a variaciones de detalle,
siende le esencial y por le que se solicita Patente de
Inveneién por 20 afios en Espafia, sus Colenias y Protecto-
rados, lo que gueda resumido en las siguientes reivindica~
ciones:

18 ,« Procedimiento de fabricaeién de calzade con pala
de goma compacta y suela de goma espenjosa, caracterizado
porque la mezcla de goma que ha de formar la pala del
calzado se somete en un molde a una prevulcanizaeién, a
fuerte presiJh, durante el tiempo necesario para que la
goma quede fijada, interrumpiende despﬁés la prcsi‘n,
abriendo el molde e introduciendo la mezcla de goma prepa~
rada que ha de formar la suela esponjosa del calzade, en su
caso juntamente con la plantilla, relleno y sobresuela de
goma compacta que el calzade haya de llevar, cerrande nue-
vamente el molde y continuande aplicande presidh y calor
hasta la vulcanizacién total del conjunto,

28,« Aparato psra la realizacién del procedimiente
segdn reivindicacién 18, apropiado para su empleo en pren-
sas de vulcanizacién, compertande un cuerpe-base ¢ eoquilla

dotado de un vaciade de la configuracidn de la pala del
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tida y convenientemente guiada en dicho vaciado y que moldea
la cara interna del calzado, asf como una tapa que cierra
el sonjunto, caracterizado perque entre el cuerpo=base y la
tapa mencionada est{ dispueste 'un cajetfn bipartide, articu~
lado por une de sus extremos a modo de tijera en un eje-
gnfa, provisto en el otro extremo de un dispositive de
cierre y detado de un vaciade interior, de la forma y gro-
sor finales que ha de tener la suela, para el moldeo del
borde lateral de esta dltima y apropiado para el encaje en
€1 de un elemento auxiliar rfgido, de la misma forma del
vaciade, para transmitir la presidn requerida durante la
operacidn de vulcanizaeidn previa de la pala del calzade.

38,- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CALZADO CON PALA
DE GOMA COMPACTA Y SUELA DE GOMA ESPGKJGSA, Y APARATC PARA
LA REALIZACION DE ESTE PROCEDIMIENTO, |
tal y eomo queda deserite y reivindicado en la presente
memoria que consta de ocho hojas mecaneografiadas por una
sols cara y de dos l4minas d¢ dibujos,

Madrid, ‘







N7

o A7

5 4 2
5 WWJH?///AV/(: |
5N V7

N,\ v !

RN
Qi.fl\i\%v/}\\\%i"
{2\

Nl
\'¥
/ RN\RA

,!
>§

e

SN

5 f ‘l‘




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



