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por "DISPOSITIVO PARA LA FORMACION, VULCANIZACION Y SOLDADURA 
CONTEMPORANEA AL CORTE, DE SUELAS DE COMA PARA EL CALZADO", 
a favor da la firma italiana OFPIdNE MECCANICHB ANTONIO NOVA, 
domiciliada en 11 via Bresoia, Legnano, Italia*
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención tiene por objeto un 
dispositivo para la formación y vulcanización, con 
soldura al corte, de suelas de goma para el calzado, 
con el cual es posible preveer suelas de goma incluso 

5. con flanco a sección curvilínea convexa sin que se
produzcan, durante la fabricación, vulcanización y 
soldadura de la suela al corte, rebabas que requieran 
la extirpación.
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Con el dispositivo objeto del invento, la 
auperfáá lateral de la suela resulta lisa y sin marca 
de uniones. Este resultado se obtiene) segdn la 
invención, proveyendo un molde de base para la suela 
el cual comprende, además de la parte de base destina­
da a crear la superficie inferior de la propia suela, 
asimismo una parte, saliente en todo el alrededor de 
la mencionada base, destinada a formar un trecho de 
altura más o menos grande de la superficie lateral 
de la miama suela.

La parte remanente está constituida por el 
molde y anillo denominado normalmente "marco", que 
podrá ser de dos partes para el desmontaje del calzado 
acabado, que normalmente comprende en su parte superior, 
la arista anular sobre la que, en la elaboración de 
comprime la horma del calzado previamente revestida 
del corte y de la plantilla.

. El marco tiene superficie interna, moldurada 
segdn el correspondiente trecho del perfil de la 
superficie lateral de la suela, que constituye una 
continuación exacta del trecho remanente, más arriba * 
referido, de tal superficie interna, con lo cual este 
forma la superficie lateral total de la suela; y la 
linea de separación entre estos dos trechos supespuestos, 
perteneciente al molde de base y al marco, no puede 
determinar infiltraciones de goma durante la formación 
y la vulcanización de la suela porque, segdn e 1 invento, 
el dispositivo está constituido de íbima que asegure 
una presión unitaria entre dicho marco y el molde de
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base, superior a la presión interna que se genera 
durante las operaciones mencionadas de formación y 
vulcanización de la suela.

A tal fin me nen reducidas las superficies 
de contacto entre marco y molde de base, proveyendo 
por ejemplo este dltimo de un bajo fondo que reduce 
la superficie mencionada de contacto limitándola sola­
mente a las zonas correspondientes a la arista interna 
y a la arista externa, quedando en cambb suprimida 
la zona central y se aplica un medio mecánico a cuña 
o a excéntrico, accionable con leva de suficiente long- 
gitud, con lo que se ejerce la elevada presidn reque­
rida del marco sobre el molde de base.

La invención se describirá con referencia 
al dibujo anexo que la ilustra, a simple título de 
ejemplo no limitativo, de una forma de realiza­
ción.

La figura 1, es una sección longitudinal del 
dispositivo, en la cual se representa envista longi­
tudinal al calzado con este obtenido y sin desmontar 
todavía del propio dispositivo.

La figura 2 es una sección transversal en la 
que el calzado se representa en sección; y

La figura 3 es una representación similar a 
la de la figura 2, pero con las parte s componentes, 
tanto del dispositivo como del calzado, distanciadas 
entre si para poner mejor en evidencia la foima y 
constitución.



Con el ntimero 1 se indica el zócalo de base 
sobre el cual se anclan los dispositivos de presión 
con 2 se indica el molde de base que comprende además 
de la superficie correspondiente a su cara inferior 
de la suela, asimismo una superficie interna lateral 
9', empalmada con la superficie 10, destinada a fo uñar 
un trecho inferior de cualquier altura comprendida entre 
un mínimo, que puede ser igual o ligeramente inferior al 
espesor del batidor 11 de la suela a formar, hasta un 
máximo que puede extenderse a la mitad, e incluso más, de la 
auperfcie lateral de la suela del calzado a foimar antes 
indicado.

La superficie plana anular superior de 
ajustage entre el molde de base 2 y el marco 3. está 
provista de un bajo fondo 4, que se extiende en todo el 
alrededor con el objeto de reducir el área, como prime­
ramente se ha indicado, permitiendo tal superficie 
elevar afablemente la presión unitaria (que será 
ejercida con los medios que se describen más adelan­
te) de dicho marco 3 sobre el molde de base 2.

El marco 3 presenta una superficie interna 
9 que se empalma perfectamente con la 9' del molde 2 
y que la completa, a fin de formar el borde de la 
suela.

La superficie 9 termina superiormente con 
la acostumbrada arista destinada a constituir el 
apoyo sobre el cual es comprimida la horma 12, la 
que se reviste previamente con el corte 13 y la
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plantilla 14.
La elevada presión unitaria entre las super­

ficies en contacto del marco 3 y del molde base 2, se 
produce por el corto brazo 5 de una leva a escuadra 
(cuyo brazo largo 6 es accionado a mano) oscilable 
alrededor de un perno 7 anclado solidariamente en los 
orificios fileteados 7' practicados en el zócalo de 
base 1.

El brazo corto 5 contrasta con un trecho 
corresponde 8 de la superfcie supe rio rdel marco 3 
que, en lugar de ser plano, es inclinado con un ángulo 
lo suficiente pequeño para asegurar la irreversibili­
dad en el movimiento de apriete, con lo cual, mediante 
el brazo largo 6, el brazo corto 5, se hace resalir a 
lo largo de dicho plano inclinado creando, con demul­
tiplicación evidentemente inerte, la elevada presión
requerida.

En lugar del dispositivo aquí descrito puede 
asimismo utilizarse un dispositivo a exóentrico, even­
tualmente de superficies de rodadura asi como de 
rozamiento, proporcionado siempre en forma que creen 
la elevada presión unitaria mecesaria al funcionamiento 
del dispositivo.

En el dibujo (Fig. 2) se indica con 11 el 
batidor, el cual se extiende sobre la superficie del 
molde 2 destinada a foimar la superficie inferior de 
la suela, remontando con su borde sobre el inicio del 
flanco.



Con 15 se indica la parte en goma de la 
suela, y con 16 un relleno encerrado en la misma.

SI calzado, que está fabricado por procedimien 
tos conocidos con respecto a la foimación,: la vulcani­
zación y la soldadura de la suela de goma ai corte, 
resulta, con el dispositivo de moldes objeto del 
invento, completamente acabado cuando ae desarma de 
los propios moldes sin que se requiera ninguna otra 
acción de eliminación de rebabas, en cuanto que la 
linea de unión entre el marco 3 y el molde 2 no per­
mite la formación de estas rebabas debido a la elevada 
presión existente entre marco y molde de base y por 
la conformación particular de las superficies de 
ajuste entre el molde de base y marco, asi como por 
los medios con los cuales se ejerce la presión elevada 
y se mantiene durante el procedimiento.

En el dibujo se ha ilustrado la fabricación 
de un calzado con suela de perfil curvilíneo convexo, 
sin embargo, queda claro que el presente dispositivo 
puede servir para la formación de suelas cuyo borde 
tenga cualquier otro perfil, incluso rectilíneo con 
un pequeño empalme a la base.



Descrito el invento, lo que se dedara como no 
divulgado ni practicado en España, comprende las siguien­
tes reivindicaciones:

5. 1* Dispositivo para la formación, vulcanización y
soldadura contemporánea ál corte, de ámelas de goma para 
el calzado, que comprende un molde de base ynun marco 
que lleva superiormente un canto de apoyo para la horma 
sobre la cual se ha investido el corte con la plantilla,

10. caracterizado per el hecho de que el molda de base
está provisto en todo su alrededor de un resalte, cuya 
superficie interna se empalma con la superficie desti­
nada a formar la cara inferior de la suela y constituye 
una parte de la superficie destinada a formar, junto 
con la inte^moa del maree, el f lscnco de* la siíelâ  estando 
previstos medios para comprimir el marco bajo el molde 
de base en forma que se crea una presión entre las partes 
la suficiente elevada para impedir la infiltración 
de la goma en la linea de unión entre el marco y el molde 

R>. de base, por efecto d. la presión interna de la suela, 
durante la vulcanización*

2. Dispositivo según se define en la reivindicar 
ción 1, caracterizado por el he (dio de que la superfi- 
cié superior de la parte saliente en todo el alrededor
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del molde de base y/o la superficie inferior del marco 
presentan un fondo tajo en su zona intermedia, de 
forma que aa deduzca el área de contacto; se mejora 
el ajuste y ae permita obtener presiones unitarias 
elevadas.

3. Dispositivo según se define en las reivindi­
caciones 1 y 2, caracterizado por el hecho de que el 
resalte a todo el alrededor del molde de base tiene una

10. altara que puede tener como máximo cerca de la mitad de la 
altura del costado de la suela y un mínimo o ligera­
mente inferior al del espesor del batidor que, para 
la formación de la suela se coloca sobre el molde de 
base y cuyo borde se deberá encontrar atrasado con

15. respecto al borde de la superficie del molde de base, 
de forma que no cubra la línea de unión del marco.

4. Dispositivo según se define en las reivindi­
caciones 1, 2 y 3y caracterizado por el hecho de que el

20+ molde de base está alojado en un zócalo que presenta medios 
de fijaoíóñ de pernos verticales de oscilación para 
levas a escuadra destinadas, con su brazo corto, a 
actuar en contraste sobre treohae inclinados de la 
superficie superior del marco de forma que provoquen,

25. con la rotación en un sentido, un cierre con alta 
presión del marco sobre el molde de base.

5. Dispositivo para la formación, vulcanización 
y soldadura contemporánea al corte, de suelas de goma para

30* el calzado.
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Según ee Rescribe y reivindica en la presente memoria 
que consta de 9  páginas foliadas y escritas a máquina por 
una sola de sus caras, acompasadas de una lámina de dibujos. 

Madrid, a ^  <
p. a+
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