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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fie re  a un procedimiento 
con su dispositivo para la  fabricación de calzado de suela mol­
deada.

Actualmente son conocidos d ispositivos para la  fabrica- 
5 . ción de zapatos con suela vulcanizada directamente sobre e l cor­

te .  Estos d ispositivos constan esencialmente de una horma metá­
l ic a  donde es colocado e l corte del calzado y un molde externo 
de suela también m etálico, que en varias piezas c ie rra  sobre la  
p lan ta  de este corte con goma en su in te r io r , la  cual es someti- 

10. da a temperatura de vulcanización mediante resis tenc ias  e lé c tr i-
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cas, vapor u otro medio adecuado, pasante por la  horma y e l 
molde ex terio r de suela, de forma que se calien ta  todo e l con­
junto.

Dicha forma de actuación tiene sin embargo grandes in- 
5. convenientes, e l primero de los cuales reside en el hecho de

que con e l empleo de moldes y hormas m etálicas se necesita una 
gran cantidad de operaciones de fabricación, ya que primeramen­
te e l corte del zapato debe ser preparado en una horma de made­
ra donde son juntadas y centradas todas sus partes, a p a r t i r  

10. del refuerzo del ta lón  que es sujeto por clavo a la  horma para 
ev ita r descentrados, debiéndose, una vez montado todo e l corte 
q u ita r e l clavo y sacarlo de la  horma para su u lte r io r  coloca­
ción a la  horma m etálica en la  que e l centrado es completamente 
v isual a l no poderse f i j a r  e l corte mediante ningún clavo, pues 

15. l a  horma no lo perm ite. Dicha forma de centrado aunque con la
p rác tica  del operario se realizo  con bastante perfección presen­
ta  e l inconveniente de que a l no e x is t i r  sujeción ninguna es 
posble e l descentrado en e l propio momento del moldeo de la  sue­
la .

20. por todo e llo  existen dos inconvenientes e l primero
correspondiente a una fabricación len ta  y e l segundo correspon­
diente a un posible descentrado del corte y en consecuencia a 
una fabricación f in a l defectuosa.

Otro de los inconvenientes de este tipo  de moldear sue- 
25. la s  en los zapatos proviene del hecho de que resu lta  muy d i f í ­

c i l  determinar e l grado de calor uniforme necesario para e l mol­
deo en toda la  zona de suela a vulcanizar, ya que a l e x is t i r  en 
e l in te r io r  de la  horma y moldes externos, unas zonas de calen­
tamiento independientes entre s i determinan que los mismos se 

30. calienten discontinuamente produciendo en e l  zapato, y precisa-



= 3 =

5.

1 0.

15.

2 0.

25.

30.

mente en la  zona de suela, zonas más vulcanizadas y o tras menos 
lo  cual determina e l quemado en c ie rta s  partes no sola de la  
goma sino también del cuero, que aunque aparentemente no presen­
te  ningún desperfecto, tiene sus fib ras quemadas, debido a lo 
cual éstas se rompen a l menor esfuerzo, rasgándose e l cuero.

Otro de los inconvenientes provienen del hecho de que 
la  horma a l ser m etálica tiene un coeficiente de d ila tación  
muy elevado, lo cual determina que se ciña mucho el corte sobre 
la  misma debilitando sus costuras, y a l propio tiempo dando la  
p ie l de forma que agranda ligeramente e l corte .

Este inconveniente determina a l propio o tro , ya que la  
operación de desmoldeo de la  horma no puede efectuarse después 
de grandes esfuerzos muchas veces hasta que la  horma se ha en­
friado ligeramente para que e l zapato no se encuentre tan ceñi­
do a la  misma, debido a lo cual son necesarias varias hormas 
para trab a ja r en una sola máquina o bien efectuar detenciones 
en e l ritmo de trabajo para e l enfriado de la s  mismas.

Para e v ita r  estos inconvenientes se ha ideado una nue­
va forma de proceder en la  fabricación de calzado de suela vul- 
canizable, la  cual consiste porque en una primera fase de fa­
bricación se prepara e l corte del zapato en una horma de madera, 
y a continuación dicho corte, conjuntamente con su horma de ma­
dera es dispuesto dentro de un molde de suela, que llega sola 
a la  a ltu ra  de la  zona a vulcanizar, en cuyo moldeM sido ence­
rrado asimismo la  goma a vulcanizar posteriorm ente.

En la  fase siguiente de operación se procede a someter 
e l conjunto asi formado a los efectos ca lo rífico s de un horno 
con ambiente a 110° a 115° C, suficientes para que se produzca 
e l vulcanizado, sin  que por e llo  llegue a requemarse e l cuero.

En és ta  operación, como que e l molde de suela no debe su-
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f r i r  presiones externas, sino que está  simplemente cerrado, pue­
de ser de paredes muy delgadas debido a locual e l calor del am­
biente del horno llega mucho más rápidamente a la  goma que encie 
r ra , por lo que e s ta  operación de vulcanizado es muy rápida, y 

5 . además consiguiéndose una igualdad de temperatura en todo e l 
conjunto.

La ventaja más importante de esta  forma de proceder es 
lograda por el m aterial de la  horma que a l ser de madera ev ita  
en primer lugar que e l forro del calzado se queme y que la  tempe 

10. ra tu ra  que debe soportar la  p ie l, a l ser solamente superfic ia l 
y no in te r io r , no la  llegue a requemar.

Otra de las ventajas logradas es l a  de efectuar todas 
la s  operaciones de montaje del corte y moldeado de la  suela so­
bre una sola y única horma, por lo que se ahorran operaciones, 

15 . con e l tiempo consiguiente y se logra a l propio tiempo e l  per­
fecto centrado del corte.

Como fase complementaria se puede reforzar la  puntera 
y talón del zapato mediante un vulcanizado de refuerzo en dichas 
zonas, e l cual e s tá  constutuído por un m aterial vulcanizado dis- 

20. puesto entre forro y p ie l, logrado a l colocar en las zonas de
puntera y talón , y preelsámente durante la  fase de cosido y mon­
tado del corte, unas láminas de goma virgen, de forma que, a l 
e s ta r  este corte perfectamente ceñido a la  horma, determina, en 
e l momento de la  vulcanización, e l vulcanizado de estas láminas 

25. presionadas entre p ie l y horma, de manera que constituyan refuer
zo e lástico  que obliga a la  p ie l a recuperar su posición después
de haber sido apretada en estas zonas.

Para logar todas estas ventajas se emplea como disposi­
tivo  una horma, la  cual debe tener con respecto a su cuña una

30. posición perfectamente determinada y estable a pesar de los



cambios de temperatura que determinan d is tin ta s  dilataciones 
provinentes de la s  diferencias de masa de la s  dos p a rte s . Para 
lograr es ta  estab ilidad  de horma y cuña, una con respecto a la  
o tra  se ha precedido a reforzar la  cuña mediante un vastago que 
la  atrav iesa y que presenta un extremo sa lien te  por la  zona de 
acople a la  horma, presentando esta  a l propio tiempo un a lo ja ­
miento para este sa lien te , cuyo alojamiento es debidamente re­
forzado con un encamisado metálico para e v ita r  que las continuas 
operaciones de q u ita r y colocar cuña a l efectuar e l desmoldeo 
puedan determinar e l desgaste de esta  zona de alojamiento y en 
consecuencia e l u l te r io r  descentrado.

La invención, dentro de su esencialidad, puede ser llev a­
da a la  p ráctica  en otras formas de realización  que d ifieran  en 
deta lle  de la  indicada a t í tu lo  de ejemplo en la  descripción a 
la s  cuales alcanzará igualmente la  protección que se recaba. 
Podrá, pues, construirse en cualquier forma y tamaño, con los 
m ateriales más adecuados por quedar todo e llo  comprendido en 
e l e sp ír itu  de la s  reivindicaciones.

N O T A

Hecha la  descripción del presente invento, se declaran 
nuevas y de propia invención, las siguientes reivindicaciones:

1. Procedimiento con su dispositivo para la  fab rica­
ción de calzado de suela moldeada, que se carac teriza  esencial­
mente por montar un corte de calzado constituido de p ie l y forro , 
de la  forma usual en una horma de madera, en disponer sobre este 
corte dispuesto sobre esta  horma de madera un molde de suela,



con goma vulcanizable en su in te r io r  y disponer e l  conjunto a 
la  acción de un homo e léc trico  o sim ilar, de bóveda u o tro , a 
una temperatura ambiente estable entre 110° a 115° C, durante 
un tiempo determinado de vulcanización, a proceder seguidamen- 

5. te  a su disposición fuera del horno para la  u lte r io r  separación 
del molde de suela y separación del zapato terminado de su hoima 
de madera.

que se ha provisto vincular entre forro y p ie l del corte, duran- 
10. te  su operación de montaje, unas láminas de goma vulcani zable 

en las zonas de puntera y talón, actuantes de refuerzo e lá s t i ­
co una vez vulcanizadas, vulcanización llevada a cabo en e l pro­
pio horno de vulcanización de suela, y efectuada a presión entre 
la  horma y la  p ie l externa del zapato, por e l propio ceñido del 

1$. corte sobre su horma.
3. Procedimiento, según las reivindicaciones 1 y 2, 

en e l que es empleado un dispositivo constituido por una horma 
de madera que presenta una cuña de posición inamovible, a pesar 
de las d is tin ta s  dilataciones determinadas por la  d iferencia de 

20. masa, a l presentar la  cuña un refuerzo metálico o vastago que la  
at.raviesa, sa lien te  por la  superficie de apoyo a la  horma donde 
se ancla en posición inamovible en una cavidad a l efecto de la  
propia horma, debidamente encamisada con refuerzo metálico que 
ev ita  su desgaste.

25. 4 . Procedimiento con su dispositivo para la  fabrica­
ción de calzado de suela moldeada.

Según se describe y reivindica en la  presente memoria 
que consta de sé is  hojas, foliadas y e sc rita s  a máquina por 
una sola de sus caras.

2. Procedimiento, según la  reivindicación 1, en la

Madrid, a 13 de Junio de 1.96030
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