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

de una Patente de Invención a nombre de: 

ROMIKA K.G. LHM & 0 0 . ,  de nacionalidad  

alemana, domiciliada en GUSTBRATH-TAL, 

Krs. T rie r , (Alemania); por: "PERFR)CI0- 

NAMIENTOS EN LOS MOLDES DE VULCANIZACION 

PARA LA FABRICACION DE CALZADO CON SUELA 

DE GOMA".-

La unión de suelas de goma no vulcanizadas o solo pre­

vulcanizadas con una pala estirad a  sobre un lis tó n  y cosi­

da con una p la n tilla  o suela de recubrimiento se efectúa se­

gún los métodos conocidos y mediante moldes calentados que 

5 se componen de una p laca calentada para l a  suela, de un 

marco que se ha de ap licar sobre é s ta  y que corresponde a 

l a  forma e x te rio r  del borde de l a  suela y de unión tensora  

entre la  p laca para l a  suela y e l l is tó n . Este último se 

mete en l a  unión de cham ela, l a  suela e x te rio r  o de an- 

10 dadura que se estampa aproximadamente 1 cm mayor de los  

que corresponde a la  forma d efin itiv a , se coloca quitado 

el marco, sobre l a  p laca de fondo, el marco se deja sobre 

l a  suela de andadura, nivelándose éste en guías adecuadas
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en su posición respecto a l a  p laca de fondo, y en el marco 

que hacia abajo se c ie rra  por l a  suela de andadura, se mete 

una suela intermedia o una mezcla conveniente no vulcaniza­

da o solo previamente, por ejemplo una mezcla de goma 

esponjosa o crepé. Luego el molde sujetando el lis tó n  con 

l a  pala extendida sobre él y l a  p la n til la , se c ie r ra , quedan­

do <3-0 e l marco cerrado herméticamente por l a  pala hacia arriba  

y luego se re a liz a  l a  vulcanización.

Sin embargo este procedimiento conocido presenta el 

inconveniente de que l a  suela de andadura metida en cie rto  

modo como junta entre la  p laca y e l marco y que sobresale 

25 de éste  por e l lado en un c ie rto  grado, se debe co rta r  pos­

teriormente por la s  porciones salien tes  lateralm ente respec­

to a la  suela intermedia situada por arrib a y formada en 

el molde. El procedimiento conocido requiere por consiguien­

te  operaciones adicionales, supone gastos de tiempo y 

30 trabajoydesperdicios que solo pueden volverse a u til iz a r  

como caucho regenerado, pués ya han sido sometidos a la  

vulcanización. Pero ante todo por el recorte  p osterior  

de l a  suela de andadura se lesion a también l a  estru ctu ra  

marginal acabada de l a  suela intermedia constituida general- 

35 mente de mezcla de caucho esponjoso, por lo  menos en e l * 

punto de paso entre la s  dos partes de la  suela y por eso 

se acentúa el peligro de que l a  suela d^andadura se des­

prenda fácilmente de l a  suela intermedia, pués e s ta  última 

es más sensible a lo s  esfuerzos macánicos soportados. Si 

40 inversamenta l a  p arte  la te ra l  sa lien te  de l a  suela de andar- 

dura se re co rta  demasiado poco, entonces se presenta el 

peligro especial de que se desgarre l a  suela. Pero fin a l­

mente ya en l a  fabricación  del calzado se presenta un desper­

dicio  considerable a consecuencia de los recortes defectuosos.
45
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Otro inconveniente de l a  fabricación  conocida se h alla  

en que no es posible apartarse gran cosa de l a  forma de sue­

l a  con bordes agudos en su sección tran sversal como l a  que 

se obtiene por l a  suela de andadura de sup erficie plana y 

50 por el borde de la  suela intermedia extendido en general 

perpendicularmente a e l la  hacia arrib a  y que ya de por sí 

da ocasión a desperfectos. Así por ejemplo no es posible 

im itar formas especiales y conocidas de calzado como el 

calzado in vertib le  que se fab rica  segón una hechura comple- 

§5 tamente d istin ta  de modo que una suela ligerísim a se cosa 

a l a  izquierda con una pala tambión ligerísim a (esto  es por 

el lado del m aterial hacia afuera) y luego se vuelve y así 

en el producto definitivo se obtiene un borde redondeado 

en l a  suela. Para re a liz a r  e s ta  hechura con l a  forma del 

60 calzado in vertib le  de buen gusto, tambión al tra ta rs e  de 

un calzado a base de goma inadecuado para darle l a  vuelta  

esto es con una suela demasiado ríg id a  para dicha vuelta  

y con una pala tambión inadecuada para e llo  y reforzado 

dado e l caso con casquetes en l a  punta o en el tacón, sería  

65 necesario fa b rica r una suela de forma esp ecial, por lo

cual los gastos de fabricación  crecerían  considerablemente. 

Pero s i  por trabajo p osterior en un calzado conocido p rescritc  

se quisiera producir una forma redondeada en lo s  bordes, 

entonces s e ría  necesario un trabajo p o sterio r, por ejemplo 

70 mediante fresado. Por esto l a  unión marginal firme de la  

suela intermedia que se origina por l a  vulcanización, se 

p erju d icaría  y ,la  estabilidad  del calzado y su duración se 

reducirían considerablemente. Además se ria  necesario prever 

posteriormente cubiertas especiales en e l borde, por ejemplo 

una capa de la c a  o sim ilar para dar buen aspecto al ca lza­

do y dado e l caso para protegerlo .
75



El invento se propone conseguir aquí una sim plificación  

que permita obtener bordes redondeados e insensibles en 

l a  suela del calzado in vertib le  aun en el procedimiento 

QO de vulcanización y e l  suprimir e l reco rte  de l a  suela  

de andadura.
El invento consiste en que a l a  sup erficie in te rio r  

del molde de vulcanización, por ejemplo el marco, en l a  zo­

na del borde de l a  suela se le  da un redondeamiento con el 

85 cual dicho borde se continua de modo continuo en la  superfi­

c ie  de l a  p laca de fondo.

Ahora l a  suela de andadura puede reco rtarse  o estampar­

se en su forma d efin itiv a . La experiencia ha demostrado que 

no ex iste  el peligro hasta ahora temido de un desplazamien- 

85 to la te ra l  o de una posición desigual de l a  suela de andar- 

dura en el molde formado por l a  p laca de la  suela y por 

el marco. Antes bien por repe&idas experiencias se ha com­

probado que al meter la  suela de andadura a consecuencia 

de la s  formas redondas del borde del molde queda l a  suela 

90 centrada por sí misma.
La ven taja del nuevo método de fabricación  hecho posi­

ble gracias al molde según el invento, se h a lla  por un 

lado y de modo especial en e l hecho de que ya no es necesa­

rio  ningún trabajo p osterior de l a  suela de andadura pre- 

95 viamente estampada a medida. El calzado sale por tanto  

acabado dd molde y no n ecesita  ningún otro trab ajo . Otra 

ventaja muy importante con relación  a é s ta  es l a  de que la  

suela de andadura no puede ya so ltarse  de l a  suela in ter­

media con tan ta  facilid ad  como h asta ahora ocu rría , pués 

100 lo s  bordes la te ra le s  de l a  suela de andadura originados en 

l a  estampación se enganchan y anclan en l a  suela intermedia
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por l a  vulcanización. Por lo demás se log ra  por este  hecho 

l a  ventaja de que se suprimen lo s  deterioros originados en 

una parte o puntos de l a  suela de goma esponjosa fija d a  en 

105 e l  borde de su estru ctu ra , ocasionados por el corte  hasta  

ahora necesario, pués no hay necesidad de ningún trabajo  

p o sterio r.

Mientras que los moldes antes mencionados para zapa­

to in vertib le  a base de o tra  hechura solo podían u tiliz a rse  

110,, para este calzado ligerisim o, ahora este  molde puede también 

emplearse para calzado con suela más fu erte  y resisten te  

y aún para calzado que presente un tacón sa lie n te . Por tanto 

mientras que e l calzado in vertib le  h asta  ahora conocido solo 

podía emplearse como calzado de casa pués no re s is te  bien 

115 l a  humedad, con un calzado correspondiente según el invento 

puede también fab ricarse  como zapato impermeable al agua.

Ciertamente que por el procedimiento de vulcanización  

como antes se ha indicado es sabido que se fabrican ca l­

zados en los que no es necesario volver a trab ajar l a  suela 

120 en e l zapato terminado. Pero según este  procedimiento cono­

cido debe hacerse primeramente de caucho macizo una suela  

hueca correspondiente a la  forma prim itiva antes de'que 

l a  suela pueda unirse con el zapato. Los gastos por e llo  

originados son considerablemente superiores a los pro- 

125 ducidos al fab ricar un calzado únicamente de una suela de 

andadura previamente estampada. Además l a  syela moldeada 

se tien e que trab ajar después de su producción y se producen 

bastante más desperdiciós que por el co rte  hasta ahora apli­

cado en l a  suela de andadura estampada, de suerte que bajo 

130 este punto de v is ta  no son posibles economías de m aterial 

o de tiempos de trab ajo . Por eso el objeto del invento es 

un procedimiento para, partiendo del procedimiento conocido
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sencillísim o y utilizando una suela de andadura previamente 

estampada de planchas calandradas, lle g a r  a l a  forma del 

135 zapato in v ertib le , pero no partiendo del procedimiento

complicadísimo que u t i l iz a  una suela de goma maciza previa­

mente moldeada.

Por otro lado es también sabido el pegar suelas bajo 

el calzado previamente acabado, pudiéndose también obtener 

140 un borde redondeado. Pero aquí se t r a ta  no de un procedimien­

to de vulcanización, sino de un procedimiento puro de pegado 

y por eso no se emplea un molde rígido de vulcanización  

sino más bien una membrana compresora fle x ib le  y que aprie­

ta  por abajo l a  suela de andadura contra e l zapato. Pero 

145 este  molde no puede confundirse ni ap licarse  al proceso de 

vulcanización. También aquí no se t r a ta  de calzado con 

una suela de andadura, una suela intermedia y una p la n tilla .  

Pero por lo  demás lo  que es esencial con este  dispositivo  

conocido se forma e l redondeamiento de l a  suela solo cuan- 

150 do el calzado existen te  presenta ya una forma redonda.

Por eso con este  método conocido de ejecución, se su elta  

fácilmente l a  suela del zapato, pués no e s tá  agarrada por 

. sus bordes en l a  suela intermedia como l a  suela según el  

invento. Por eso mientras que pasando de modo completamente 

155 uniforme desde esta  suela pegada posteriormente, é s ta  no 

solo tiene que reco rtarse  por estampación sino que también 

lo s  bordea deben a f ila rs e , con el procedimiento según el  

invento b asta como m aterial de p artid a una suela de andadura 

solo previamente estampada que por tanto presente superficies  

160 de corte  extendidas verticalm ente y las  cuales durante la  

vulcanización se claven por l a  misma en l a  suela intermedia.
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Explicaremos e l invento valiéndonos de un ejemplo.

La fig u ra 1 presenta l a  construcción de l a  placa  

base hasta ahora empleada y el marco ordinario, en tanto

La fig u ra 2 presenta la, disposición de estas partes  

según el invento, reproduciendo ambas v is ta s  esquemáticamen­

te  una sección tran sversal por l a  p laca base y el marco.

Según la  forma de ejecución conocida ilu strad a  en 

qyO l a  figura 1 , l a  placa base 5 se construye plana por su car­

ra  superior 6 . Sobre e l la  se ap lica  la  suela de andadura 

7 que luego se recubre por el marco 8 . Las sup erficies in­

te rio re s  9 de este marco que han de circu n d a^ l borde 

e x te rio r  de l a  suela acabada, se exláemden casi perpendícu­

l o  larmente a l plano su p erficia l 6 de l a  placa base. Por 

eso e l marco puede ser también de una pieza. La suela  

de andadura se a lo ja  en c ie rto  modo como junta entre  

e l marco y l a  placa base y sobresale por todos lados 

respecto a l a  sup erficie in te r io r  9 del marco. Em éste  

180 se mete l a  suela intermedia o un relleno correspondiente 

de goma esponjosa no vulcanizada y luego el borde supe­

r io r  10 se cubre por arrib a mediante un lis tó n  sobre e l que 

se extiende l a  pala del zapato cosida ya con l a  p la n tilla .

según e l invento el marco 11 , como indica la  figura  

185 2 se continua por su cara in te rio r  12 con un redondeamiento

13 de modo continuo en l a  sup erficie superior plana 14 

de la  p laca base 15 y l a  suela de andadura 16 que se estam­
pa de goma en planchas no vulcanizadas en l a  forma defini­

t iv a , se mete en el marco y en la  p laca base. La junta 17 

190 entre e l marco y l a  placa base se extiende preferentemente

165
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dentro de l a  sup erficie  in ferio r de l a  suela de andadura 16, 

proveyéndose l a  placa base 15 de un tacón correspondiente.

No es necesario que la s  dos partes formen junta hermética 

entre s í ,  pués la  junta hermética se establece ya por 

qog l a  suela de andadura.

*

N 0 A + —

Se reivin d ica como nuevo y de propia invención:

1 . -  Perfeccionamientos en los moldes de vulcanización  

para la  fabricación de calzado con suela de goma o de mar- 

200 t e r ia l  a r t i f i c i a l ,  en el que una suela e x te rio r o de an­

dadura se coloca sobre una placa base del molde y la  sue­

l a  intermedia o un relleno correspondiente se mete en un mar- 

oo correspondiente al borde de l a  suela y dispuesto sobre 

l a  placa base, marco que se c ie rra  por el lis tó n  cubierto  

205 de la  pala y de l a  p la n tilla , caracterizado por un redon­

deamiento de l a  cara  in te rio r  del molde ( 12) vuelta al 

borde de l a  suela por ejemplo del marco y el cual convierte 

e s ta  superficie de modo continuado en l a  superficie (14) 

de l a  placa base.

210 2 . -  Perfeccionamientos en los moldes para l a  fab rica­

ción de calzado con suela de goma o de m aterial a r t i f i c i a l  

en lo s  que una suela de andadura, se ap lica  sobre una placa  

base del molde y la  suela intermedia o un relleno corres­

pondiente se meten en un marco correspondiente al borde 

de l a  suela y dispuesto sobre l a  ]3aCa base, marco que se 

c ie r r a  por un lis tó n  cubierto con l a  pala y l a  p la n tilla

215



particularm ente según lo  reivindicado en el punto 1 , carac­

terizados porque l a  junta (L7) por el lado de l a  suela entre 

el marco (11) y l a  p laca base (15) queda situada en l a  zona 

220 de l a  cara in fe rio r  de l a  superficie de andadura.

3 .  -  Perfeccionamientos según lo  reivindicado en los pun­

tos 1 o 2 , caracterizados poique el marco ( 11) con su redondea­

miento ( 12) y un salien te  marginal de caras planas se extiende 

al plano (14) de la  placa base (15) y é s ta  presenta una esco-

225 tadura correspondiente.

4. -  PEm'ECCIONAMIBN'i'OS EN LOS MOLDES DE VULCANIZACION 

PARA LA FABRICACION DE CALZADO CON SUELA DE COMA.

Tal como se describe y reiv in d ica en l a  presente Memoria* *
D escriptiva que consta de nueve hojas e s crita s  a máquina por 

! 230 una sola  cara y de una lámina de dibujos.

Madrid, 30 de Junio de 1 .9 5 6 .
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