
PATENTE DE INVENCION 

por 20 años ' ^ 7 0 4 ^ 8

por "Un procedimiento para la  fabricación de calzado de goma" -  -  -  -

a. favor de: SUPERO A, Societá per Azioni, de nacionalidad ita lian a , do­

m iciliada en Via Verolengo, 28, TORINO ( I t a l ia )  o ‘

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invención tiene por objeto un procedimiento para la  far- 

bricaoión de calzado de goma, especialmente botas, empleando una máqui­

na espeoial para su ejequoión»

Tal procedimiento permite obtener, respecto a los prooedi- 

5 mientos y  aparatos» normalmente usados para fabricar ta l clase de calza­

do y  particularmente las botinas, una producción más rápida, una reduc­

ción de la  mano de obra y unos productos de perfecta ejecución y  de me­

jo r  aspectoo

E l procedimiento para la  fabricación de botas de goma que 

10 constituye e l objeto de-la patente está constituido esencialmente por 

las siguientes operaciones*

-preformación del empeine sobre una horma disponiendo en 

e l la ,  normalmente, primero e l forro  y la  p la n t illa  y  después la  goma 

cruda destinada a formar e l empeine propiamente dichoj preformación de 

15 ■ una suela moldeada en un molde hueco adecuado? introducción del empeine 

separado de la  horma con su faro y la  p la n t illa , en un molde hueco abiertc



por ambos extremos, cuya superficie interna reproduce en negativo la  

que deberá ser la  superficie del empeine del calzado? aplicación del 

molde portante de la  suela moldeada contra la  abertura del lado del 

pie de la  horma hueca? aplicación de una tapa de c ierre  de la  abertu- 

5 ra opuesta del citado molde del empeine? introducción de un flu ido ba­

jo presión en la  cavidad del molde del empeine, de modo que éste sea 

comprimido contra la  superficie interna del molde para imprimirle los 

dibujos grabados en dicha superficie? aplicación de medios de.calenta­

miento para efectuar la  vulcanización de la  bota mientras se mantiene 

10 la  presión del flu ido , adecuada para ejecutar la  vulcanización y para 

asegurar la  unión de la  suela a l empeine# ” • ■

Según la  invenoión, se puede emplear como flu ido-que.ejer­

za la  presión (por lo ' menos en la  fase de vulcanización) aire caliente  ̂

o vapor para producir e l  calor en la  de vulcanización también en e l  in - 

15 te r io r  de la  bota#

Para e jercer presiones más elevadas, especialmente para e l 

moldeado del empeine, se podrá, ..según la  invención, someter e l  flu ido 

bajo presión en una oámara de a ire de forma apropiada para introducirse 

en e l in ter io r  del empeine,' así.como directamente en la  cavidad del mol- 

20 ¿leo

La máquina destinada a poner en práctica e l procedimiento' 

obj.eto de la  invenoión comprende e l molde hueco abierto por arabas ex­

tremidades (destinado a rec ib ir  e l  empeine) que es .fijado a su bancada 

y el' molde de la  suela que. es montado desplazable, convenientemente 

25 por ■un.gobierno hidráulioo, para lle v a r lo , después del moldeado de la  

suela,' contra la  abertura del molde del empeine por e l lado del p ie, 

mientras puede ser llevado a una posición alejada para e l previo moldea­

do de la  propia suela que se efectúa con e l conourso de un oontramolde



que es desplazadle en dirección normal a la  del molde de la  suela, con 

e l f in  de perm itirle, después del moldeado de ésta, ser llevado fuera . 

del recorrido que e l molde de la  suela debe seguir para lle va r lo  contra 

. e l  molde del empeine®

5 E l c ierra  de la  cavidad del molde del empeine, por e l  lado

opuesto a l primeramente considerado, es hecho por una tapa adecuada que 

es apretada a pi'esión y a hermeticidad contra e l  propio molde, convenien 

teniente por presión hidráulica®

Oportunos medios permiten lle va r  a l in te r io r  del empeine,

10 montado en la  cavidad del correspondiente molde, la  presión del flu ido 

destinada a efeotuar e l moldeado del propio empeine contra la  pared in­

terna del molde y, además, con e l auxilio del ca lor, su soldadura a la  

suela y la  vulcanización del calzado. •

La invención va a ser particularmente descrita haciendo -i':'-

15 . referencia  a los adjuntos dibujos que representan, a simple t ítu lo  de 

' ejemplo no lim ita tivo , un esquema del funcionamiento y una forma prác­

t ica  de ejecución del procedimiento®

La figu ra  1 del dibujo representa, en planta, una. sección 

longitudinal esquemática del complejo) las figuras 2 y .3 son, respeoti- 

20 vam.ente, una v is ta  fron ta l y una planta de la  máquina con e l molde del 

empeine cerrado en sus extremidades por e l molde de la  suela y por la  

. .tapa y la  figu ra 4 es? finalmente, una seooión horizontal por la  línea,

IV -IV  de la  figu ra 2> pero con e l molde de la  suela y la  tapa en posi- 

oión de abertura en cuanto a l molde- del empeine® :

25 En e l dibujo está señalado con 1 e l  molde hueco de la  sue­

la , oon 2 e l  molde hueco del empeine, en una sola pieza, e l cual está 

abierto por ambas extremidades,, reproduciendo su superficie interna la  il. . 

que- debe presentar dicho empeine a l f in a l dél moldeado y de la  vulcani­

zación de la  bota; con 3 está señalado e l oontramolde® \
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El molde 2 del empeine está dispuesto en dirección hori­

zontal y f i j o  a la  bancada de la  máquina. E l molde 1 de la  suela está 

montado, en oarnbio, desplazable en e l plano horizontal de modo que pue­

da ser llevado a una posioión alejada del molde 2, en la  cual se produ- V-y 

5 ce e l  llenado de su cavidad con la  mezcla de goma adecuada en ouanto a .'id­

ealidad, color y demás accidentes, para la  formación de la  suela» Están-y ,/ 

do e l  molde 1 en ta l posición separada se provoca, por medios adeouado3 .i;. 

(convenientemente h idráu licos), e l  desplazamiento en direoción v e r t ic a l 

del oontramolde 3» Cuando e l molde 3 es llevado a la  posioión de máxi -  

10 mo levantamiento viene a enoontrarse alineado, en dirección horizontal

con e l molde 1 de modo que, provocando e l desplazamiento de este molde *';>• 

'1 haola e l contramolde 3» la  superfic ie 3' de este último (configurada 

en la  forma que debe presentar la  superficie interna de la  suela) va a 

comprimir la  mezcla del molde 1 formando la  suela de la  bota»

15 Una vez realizado e l  moldeo, se hace retroceder e l molde 1

y se produce e l  to ta l descenso del contramolde 3 hasta una posición que 

no pueda obstaculizar e l  desplazamiento del molde 1 , portador de la  sue 

la  ya moldeada, hacia e l  molde 2 del empeine» ^

A parte, en una horma normal de montaje, se ha configurado’

20 entre tanto e l empeine de la  bota, disponiendo sobre la  horma primera e l 

forro  y la  p la n t illa  8 y después la  mezcla de goma adeouada para formar 

e l  empeine 7 en los  varios espesores requeridos por e l  calzado» .

La aportación de la  goma para formar e l  empeine puede h a - ’ ’ 

cerse por .cualquier medio, empleando asimismo hojas de goma sucesivas 

25. para orear los refuerzos, particularmente para las botas, o bien más : 

convenientemente empleando un empeine preformado en una sola pieza ob­

tenida por calandrado sobre un c ilind ro  grabado, según un procedimiento 

objeto de otra  patente de la  recurrente»



9 ■

E l empeine, junio con.su forro y la  p la n t illa , es enton- 

oes desmontado de la  horma e introducido por e l lado de la  pierna en 

, ' la  cavidad del molde 2.

Establecido exactamente e l empeine en e l in ter io r  del mol- 

5 de 2, se hace avanzar e l molde 1 que lleva  la  suela moldeada hasta ob- 

, tener e l cieri'e del borde del molde 1 sobre e l borde. correspondiente 

del molde 2» Se ap lica  entonces la  tapa 4 a c ierre  hermético y  se in - '*/■

- troduce e l flu ido bajo presión en e l in ter io r  del molde 2o E l flu ido v

oomprimido hace que se adhiera y comprima e l empeine contra la  oavi- 

10 dad interna del molde 2 provocando e l moldeado sobre la  superfic ie del 

empeine de los diuujos grabados en e l  propio moldeo

Simultáneamente, ta l presión oprime los bordes del empei­

ne y  la  p la n tilla  contra la  suela. Entre tanto se rponen en acción los 

medios de calentamiento para producir la  vulcanización del oa l2ado, d is- - 

15 puestos ya sea en e l molde 1 ya sea en e l molde 2. El empleo de a ire ca 

lien te  o de vapor para producir la  presión interna durante la  vulcaniza 

ción puede ser particularmente ventajoso. Si e l  empeine se obtiene de 

una sola pieza en sus diversos espesores, según la  citada patente ante­

r io r ,  se procederá a practicar en e l c ilindro  de calandrado pasos de em 

20 ■ palme gradual entre los diversos espesores que quedan reproducidos en 

„ e l  empeine calandrado. Las incisiones de la  superfioie interna del mol­

de hueco 2 presentarán, convenientemente, una línea  de paso limpia es-*

■ caloñada entre los diversos espesores del empeine ouando e llo  sea re -  

. querido por razones estltio 'as. La elevada presión del flu ido moldeará ■■

•25 s i  empeine transformando los empalmes .calandrados graduales en empalmes 

en línea recta de paso escalonado entre los sucesivos espesores.

■ Para ev ita r  que e l aire u otro flu ido bajo .presión intr.odu- ’ 

oido en e l in ter io r  del molde 2 para la  ejecución del procedimiento ' • 1.
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pueda crear burbujas internas en la  bota, debidas a in filtrac ion es  de 

a ire  comprimido entre e l forro y la  goma del empeine y entre e l  empei­

ne y e l  molde (burbujas que quedan en e l articu lo acabado por cuanto 

no pueden.ser eliminadas durante la  vulcanización) y para poder asi­

mismo alcanzar presiones todavía más elevadas (particularmente conve­

nientes cuando se deban moldear en e l  molde 2 dibujes sn re lie ve  so­

bre e l empeine) se recurre a l empleo de una cámara de aire 16, de for­

ma apropiada, que es introducida en e l  molde 2 después de haber inser­

tado en é l  e l  empeine 6-7 oon la  p la n t illa  8 (véase la  figu ra  1 )«

¡Referente a las figuras 2-3 y 4 ha de hacerse notar que 

la  máquina oomprende una banoada en cuyo plano superior están dispues­

tos en dirección horizontal e l molde 2 .del empeine, abierto por sus 

dos extremidades? e l molde 1 de la  suela, y  los c ilindros hidráulicos 

10 cuyos vastagos de embolo 9 están unidos a dicho molde 1® El contra­

molde 3 es desplazable verticalmente accionado por e l c ilindro hidráu­

lic o  15..

Con 4. está indicada la  tapa de o ierre  del molde 2 que es­

tá articulada a la  bancada debajo del mismo mediante un perno horizon­

ta l  que permite, cuando es aloanzada la  presión hidráulica dé c ie rre , 

sea; rebatida dejando lib re  la  abertura del molde 2 del lado de la  p ier­

na para perm itir la  introducción a través de la  misma del empeine pre­

formado ya unido a l forro  y  a la  p lantilla®  La tapa 4 es empujada por 

e l  vástago 14 de un cilindro hidráulico 13 que es rebatib le junto con 

dicha tapa cuando e l apretado de ésta es obtenido por medio del gan­

cho 12'. del tiran te 12 solidario a una-adecuada arandela del c ilindro  

13® El gancho 12* se hace acoplar con e l  perno 11 so lidario  a l molde..

2 cuando se rebate en posición de c ierre  la  tapa 4»

Sometiendo e l  flu ido bajo presión en e l c ilindro  13, e l  

vástago 14 del émbolo va a chooar contra la  tapa 4 poniendo en tensión 

e l .tirante 12 que soporta la  reaooión del cierre®

Los moldes. 1 y 2 están constituidos oada, uno de vina, sola 

pieza, lo  cual permite obtener un mejor e fecto  es té tico  de la  bota



fabricada, ya que tanto la  suela como e l empeine resultan exentos : 

de líneas de marcado de juntas, que son inevitables empleando los 

moldes normalmente constituidos de.dos partes entre sí.reunidas pa­

ra fa c i l i t a r  e l  desmontaje del calzado a l quedar terminado»

5 Con lo s  números 1* y  2 ’ se indican plaoas de o ierre de

cavidad que alojan los medios, por ejemplo e lástioos, de calentamien­

to  de los dos correspondientes moldes 1 y  2» .

N O T A

10 Por la  patente de invención a que se re fie re  la  presente

...memoria descriptiva se REIVINDICA la  propiedad y  la  explotación exclu­

siva des

1 Un procedimiento para la  fabricación de calzado d e . 

goma, esencialmente caracterizado por e l  heoho de que una suela de 

15 goma, preformada, es unida a un empeine también preformado con su fo­

rro , mediante presión de aire o de otro flu ido , que es mantenida tam­

bién durante la  vulcanización de las susodiohas partes del calzado, 

estando montadas la  suela y e l  empeine en correspondientes moldes hue­

cos provistos de medios para* rea liza r  su sucesiva unión hermética y 

20 siendo ejercitada la  presión del a ire  o de otro flu ido  en e l  in te r io r  

del molde hueco en e l cual ha sido previamente introducido e l  empeine, 

presentando la  superfic ie interna del molde hueoo incisiones en negar-. 

t iv o  de los dibujos que eventualmente deben ser moldeados por la  pre­

sión del flu ido sobre la  superfioie del correspondiente empeineo 

25 2.— Un procedimiento ta l como e l  especificado en 1, car-

racterizado por e l  hecho de que e l  flu ido  empleado está constituido 

por vapor de agua o de aire prepalentadoo

3«- Un procedimiento ta l pomo e l especificado en 1 y 2, .

O 9/O O



caracterizado. por e l hecho de que la  formación preventiva del emp'ei- 

■;.ne.se rea liza  sobre una horma a la  que son aplicadas» primero» e l  fo ­

rro con-la p la n t illa  y  luego la  goma del empeine, desmontándose a con 

tinuaoión e l  complejo de dicha horma e. introduciéndolo en e l  molde 

5 hueco correspondienteo

4o- Un procedimiento ta l como e l  especificado en 1 a .3» 

caracterizado por e l hecho de llenar oon la  mezcla de goma destinada 

a formar la  suela un molde montado desplazable en dirección r e c t i l í ­

nea y un oontramolde que produzca la  conformación de la  cara interna 

10 de la  suela, montado desplazable en dirección normal a la  prevista

para e l molde primeramente citado, con e l f in  de poder a linearlos pa­

ra produoir e l  moldeo de la  suela, ya sea totalmente fuera del reoorri 

do de dioho molde de la  suela para perm itir e l  avance de éste contra 

e l  molde del empeine, y  un molde de este último cuya superficie in ter- 

15 na reproduce exactamente, en negativo, la  que deberá presentar la  su­

p e r fic ie  externa del propio empeine que se ha de moldear mediante la  

presión de flu ido , estando este último molde abierto por ambos extre­

mo y quedando cerrada su abertura situada hacia e l molde de la  suela 

después de la  introducción del empeine por e l  propio molde portante de 

20 la  suela premoldeada, mientras que la  abertura opuesta está oerrada

por' una tapa que está provista de medios para perm itir la  introduooión 

del a ire o de otro flu ido  bajo presión después del c ierre  hermético de 

las dos aberturas del propio moldeo

5 «- Un procedimiento ta l como e l  especificado en 1 y 4,

25 caracterizado por e l hecho de que la  tapa está articulada a la  banca­

da de la  máquina por debajo del molde del empeineo

óo- Un procedimiento ta l como e l  especificado en 1» 4 y 5 

caracterizado por e l hecho de que para alcanzar más altas presiones de

/o o



r»

“  9

moldeo del empeine» de soldadura de Is te  a la  suela y  de vulcanizar- ■':/ 

•clon» se emplea una cámara de a ire  especialmente configurada que es t% 

montada en e l in te r io r  del molde hueco del empeine después de haber 

•introducido en e l mismo, aplicándola contra sus paredes, e l  propio 

5. empeine®

7«“  Un procedimiento ta l como e l  especificado en 1 a 6? 

caracterizado por e l  hecho de que e l empeine se fabrica de una sola 

. pieza en sus diversos espesores, por calandrado con un c ilin d ro ' graba­

ndo con incisiones, siendo obtenido e l paso entre los diversos espeso—

10 res del propio empeine en e l  calandrado con un empalme gradual, mi en- 

tras que la  superfioie interna del molde presenta un correspondiente 

paso escalonado que es moldeado, por tanto, sobre e l  empeine por la  . H' 

presión del flu ido en los oitados trazos de empalme gradual. b-

8®- "Un procedimiento para la  fabricación de calzado de 5. •

•15 goma". '

Consta la  presente memoria descriptiva de nueve hojas 

fo liadas, escritas por una sola oara.

Barcelona, 2 ds Septiem bre de 1951..

P.p. de SUPERGA, Sooietá per Azioni.
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