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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se re fie re  a un método y una ins talación 
para fabricar calzado con suela de goma y más particu lar­
mente calzado del tipo en que una suela externa se une, por 
vulcanización de una mezcla de caucho bruto apropiada, a una 

5. pala que previamente se ha cosido a la  palmilla.
A f in  de adherir la  suela externa a la  pala y a la  pal­

m illa, respectivamente, por medio de la  vulcanización, es desea­
ble, sobre todo si se u t i l iz a  un agente adhesivo separado,
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qne se establezca ana cavidad, o cámara de vulcanización, 
entre los component.es que han de adherirse y que esta cavi­
dad se cierre de manera impermeable para evitar que e l mate­
r i a l  escape la, operación vulcanizadora. El agente adhesivo, 
s i se usa, se inserta  dentro de la  cámara. Estos dos reque­
rimientos se efectúa, según los métodos conocidos, empleando 
una suela exterior premoIdeada, es decir, una suela cuya 
superficie superior ha sido provista de concavidades en una 
operación precedente. Además, para encerrar de manera imper­
meable los componentes que han dé adherirse se usan medios 
seg_ar^dos de sellado, en forma, de t i r a s  de sellado de un 
m aterial vu lcan izó le y/o de marcos o molduras de sellado 
que forman parte de un molde. La formación de cavidades 
en la  suela exterior o e l uso de t i r a s  de sellado aumenta 
el coste del producto acabado. Asimismo, los moldes que 
tienen marcos separados de sellado aumentan e l coste del 
instrumental y en consecuencia e l coste del producto. Además, 
e l ajuste del bastidor a l  principio de cada operación de 
vulcanización y la  re tirad a  del mismo hace más prolongado e l 
proceso.

El invento aspira a reducir a l  mínimo, por lo menos, 
estas desventajas* Asi pues, e l invento consiste en un método 
para fabricar calzado con suela de goma, en e l que una pala 
unida, a. una palmilla se adhiere, por medio de una mezcla 
de caucho, a una. suela externa y que oomprende las etapas 
de ahormar la. pala y la  palmilla, en una horma que tiene 
entorno a su borde in ferio r un labio continuo que se proyec­
ta  en dirección transversal a l fondo y formado un rebajo 
debajo del fondo, in sertar la. mezcla en e l rebajo por fuera 
de la  pala y la  palm illa, comprimir la  pala a lo largo de



una linea definida, por e l  labio haciéndola contactar direc­
tamente y de modo impermeable con la  íuela exterior y adherir 
la  suela exterior a la  palmilla y a una porción marginal de 
la. pala por medio de la  "vulcanización de la  mezcla.

Para hacer completamente comprensible e l invento, a 
continuación se describirán algunas modalidades de realización 
del mismo, a titu lo  de ejemplo y haciendo referencia a los di­
bujos diagramáticos que se acompasan, en los cuales:

La figura. 1 es una v is ta  en perspectiva, desgajada y 
parcialmente en sección, de los componentes de un molde 
según el invento y de los componentes de un artículo de cal­
zado para fabricar por un método de acuerdo con e l invento.

La figura 2 es una v is ta  de los mismos elementos i lu s ­
trados en la  figura  1, representados ahora en sus posiciones 
re la tivas justamente antes de in ic iarse  la  operación de vul­
canización*

La figura 3 es una v is ta  en sección transversal, seme­
jante a la  ilustrada en la  figura 2, que muestra las  posicio­
nes re la tivas de los mismos elementos una vez se ha efectuado 
la  operación de vulcanización.

La figura 4 es una v is ta  en sección longitudinal de un 
zapato o una zapatilla  fabricados por un método de acuerdo 
con el invento y valiéndose de un molde de acuerdo con e l 
invento.

La figura 5 es una v is ta  en perspectiva de una horma que
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forma parte de un molde de acuerdo con e l invento.

La figura 6 es una v is ta  en sección por la. linea 71-VI 
de la  figura 5.

5.
La figura 7 es una v is ta  la te ra l de una placa de base, 

modificada, para sostener una suela prevulcanizada.

La fig u ra  8 es una v is ta  en sección longitudinal de 
10. otra modificación de la  placa de base para sostener la. suela 

prevulcanizada.

15.

La figura 9 es una. v is ta  la te ra l de otra modificación 
más de la  placa de base.

La figura 10 es una v is ta  en perspectiva de la  placa 
expuesta en la  figura 7.

La figura 11 es una v is ta  en perspectiva de la  placa 
20. expuesta en la  figura 8.

La figura 12 es una v is ta  en perspectiva de la  placa 
expuesta en la  figura 9.

25. Las figuras 13 y 14 son v is tas  en perspectiva de un
zapato o una zapatilla  fabricados por un método de acuerdo 
con e l  invento y utilizando las  placas de base ilustradas 
en las figuras 8 y 9? respectivamente.

La figura 15 es una v is ta  en sección longitudinal de



los componentes principales del molde de acuerdo con otra 
modificación, y en esta v is ta  los componentes, para, mayor 
facilidad  de explicación, están espaciados en dirección ver­
t ic a l ;  y

La figura 16 es una v is ta  semejante a la  figura 15, 
pero con todos los componentes en sus posiciones re la tiv as  
durante la  operación de vulcanización.

Los elementos iguales se denotan con los mismos números 
de referencia en todas las figuras.

Como puede verse en la  figura  1, una horma 1 está 
adaptada para recib ir una pala 2 (para un zapato, por ejemplo), 
a cuyos bordes in ferio res se ha uñido previamente una palmilla 
3. Un recorte de suela 4, que ha de adherirse a la  pala y 
que ha sido troquelado de una hoja de material apropiado, 
coincide en tamaño con la. suela del zapato acabado. Para 
adherir la  suela 4 a la  palmilla 3 y a una porción marginal 
Re la pala 2 se usa una. capa 5 de caucho bruto o de mezcla 
de caucho, que ha- de vulcanizarse.

Una placa metálica 6 sirve paja sostener e l  recorte 
de suela o suela bruta 4 .

El método para formar la  base del zapato y un irla  a 
la  pala se describirá a cont inunción haciendo referencia a 
las figuras 2 y 3..

La horma 1 está formada en su superficie in ferio r con 
un rebajo o cavidad lg, limitado lateyalmente por un labio 
continuo Ib cuyo bordé le  es comparativamente agudo y cuya 
configuración, aunque ligeramente menor, es prácticamente 
igual a l tamaño de la  suela. 4.



La suela bruta 4, que, como ya se ha dicho, es de un
tamaño que corresponde a l  de la  suela en e l zapato acabado,
se coloca en la  placa de base 6. La suela está hecha de

po dra.
un caucho compacto prevulcanizado, pero/hacerse de cualquier 

5. otro m aterial apropiado, por ejemplo resina s in té tica  o 
sim ilares, c o n ta l  que la  re s is ten c ia  d e l material baste 
para impedir las deformaciones mecánicas que podrían causar­
le  la  presión y la  temperatura que imperan mientras se vulca­
niza la  capa intermedia. La pala 2, que, como ya. se ha dicho, 

10. está unida previamente a la  palm illa 3, por ejemplo mediante 
encolado o cosido, está ahormada sobre la  horma 1. El tamaf- 
iio de la  pala 2 y la  palm illa 3 es t a l  que su unión está, 
situada por completo dentro del rebajo formado por e l  labio 
Ib debajo de la  base o fondo de la  horma 1. Puede verse 

15. oíaramente en la  figura 2 que una porción marginal de la.
.pala. 2 y la  palm illa 3 está ligeramente espaciada de la  
pared terminal del rebajo la , pared terminal que constituye 
el fondo de la  horma 1. Debec evitarse que la  capa 5, sobre­
puesta a la  suela 4, alcance e l margen la te ra l de la  suela 4. 

20. La etapa, siguiente consiste en bajar la  horma 1 hacia
la. placa 6, para forzar la  pala, a lo largo de una linea 
definida por e l  borde lo  del labio Ib, a establecer contacto 
directo con 1a suela 4, de t a l  manera que quede expuesto un 
margen de la  suela 4. Luego se ejerce presión sobre la  horma 

25. en e l sentido de la  placa 6, para que e l caucho bruto o la  
mezcla de caucho 5 se d ilate dentro de la  cavidad la , como 
resultado de lo cual la  palmilla 3 es impulsada hacia la  
pared term inal. A consecuencia hel contacto directo entre 
la  pala 2, a. lo largo del borde le  del labio Ib, con la



suela 4 y de la  presión ejercida, la  cavidad la , y por tqpio 
la. capa 5, quedan cerradas de manera, impermeable,

Este cierre impermeable constituye una cámara de vulca­
nización, definida en su fondo por la  superficie superior 
de la  suela. 4 y en su parte superior por la  pared terminal, 
cubierta, del rebajo o cavidad la  y por e l labio Ib.

Luego se vulcaniza la. capa 5 por calentamiento de la 
horma, la  cual a lo ja  elementos calefactores no representados 
(como conductos de suministro de vapor o alojamientos para 
resistencias e léc tricas).

Las figuras 3 y 4 ilu stran  e l molde y sus componentes 
epéus posiciones re la tivas una vez termina.da la  vulcaniza­
ción, y un zapato acabado, respectivamente. Se observará 
que la suela 4 está unida a la  pala. 2 y a la  palmilla 3 por 
la  capa. 5, que preferentemente está, hecha de caucho espon­
joso.

ipl método que se ha descrito hace posible fabricar cal­
zado con suelas de cualquier espesor, y en particu lar suelas 
muy delgadas, por ejemplo de 1 milímetro. Es evidente, ge * 
la  descripción qué antecede, que este resultado se logra 
sin recu rrir a l uso, para moldear y vulcanizar la  capa 
adhesiva intermedia, de una suela, premoldeada, de t i r a s  
sellantes o de un molde que incluya un marco sellador para 
evitar que la  mezcla escape a l exterior.

Como ya se ha expuesto, e l tamaño de la  suela es t a l  que 
su unión con la pala 2 está situada a estrecha proximidad 
de las paredes la tera les de la  suela. Si se quiere, sin 
embargo, la  pared la te ra l de la  suela puede establecerse a
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3 y!

5.

10.

15.

20.

25.

mayor distancia de la  gunta, por ejemplo s i se necesita 
fabricar zapatos de calle cuyo aspecto se parezca a l de los 
zapatos de enero provistos de v ira .

es plana. Esta placa pnede estar provista de medios para 
centrar la  suela 4. respecto a la  horma. Dichos medios 
pueden ser c lav ijas (no representadas), que se extiendan 
desde la  cara superior de la  placa 6 .' En las figuras 9 y 12 
se ilu s tran  medios de centramiento alternativos, constituidos 
por placas moldeadas 7 y 8, formadas con muescas para rec ib ir  
la  punta y e l talón de la  suela 4, respectivamente.

La placa 6 no necesita ser plana, sinó que puede e s ta r  
configurada de modo que imparta a la  suela del articulo  aca­
bado una forma mis apropiada, a l  pie del usuario.

Un ejemplo de una placa de e ste tipo aparece en las 
figuras 7 y 10, en las  que la  cara superior de la  placa 6 
está provista de una proyección 9 sobre la  que se coloca la  
suela 4. Una parte de la  proyección 9 está curvada, en 
sentido longitudinal, con su concavidad encarada hacia arriba , 
mientras que la  parte restante menor, 9a es plana y está  
dispuesta para sostener la  parte de la  suela 4 que se halla  
debajo del tacón del zapato.

La placa 6, en. la  modalidad de realización representada 
en la s  figuras 8 y 11, en lugar de tener una proyección está 
provista de un rebajo 10, dentro del que se coloca la  suela 4.
En este caso, la  parte delantera y mediana de la  suela está, 
curvada del mismo modo que la  proyección 9 en la  placa ilu s ­
trada en las füguras 7 y 10, mientras que su parte tra se ra  10a 
tiene profundidad suficiente para perm itir fabricar una suela"

La placa de base 6, en la  modalidad que se ha descrito,
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con tacón.

Ademas, la  superficie de la  proyección, o el rebajo, 
en que se deposita la  suela 4 puede estar configurada, de 
modo que se formen curvaturas de dirección transversal}

5. que d ifieren  localmente, ta le s  como curvaturas que tengan 
su concavidad encarada hacia arriba, a f in  de constitu ir 
en e l calzado acabado suelas de forma curva en la  sección 
transversal. Evidentemente, la  placa de base y por tanto 
la  suela pueden tener simultáneamente una curvatura en 

10. dirección longitudinal, una curvatura en dirección trans­
versal y una parte plana.

Resulta cla.ro que, s i la  placa de base 6 se construye 
de acuerdo con alguna de las figuras 7, 8 y 9, la  porción 
in ferio r de la  horma 1 provista de la  placa debd configurarse 

15. en consecuencia, para hacer que e l  borde 1c del labio Ib
estribe en la  parte marginal la te ra l de la"suela y enciérre 
herméticamente e l espacio que recibe la  mezcla, para adherir 
la  suela 4 a la  pala 2 y a la  palm illa 3, respectivamente.

No es esencial para los fin es  de este invento que la  
20. mezcla 5 llene por completo e l rebajo la  por fuera de la  

pala 2 y la  palmilla 3. Queda dentro dél ámbito de un mé­
todo de acuerdo con e l invento, que la  mezcla 5 se inserte 
en e l rebajo únicamente a proximidad del labio Ib, para 
formar a s i una banda oclusora externa continua. La parte 

25. interna o mediana entre esta banda oclusora puede llenarse 
luego con un material menos valiosop como f ie l t ro .

En la  modificación del molde que se expone en la  
f ig . 15, e l número de referencia 1 denota también la  horma, 
que tiene en su fondo el rebajo la , definido lateralmente por
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e l labio continua Ib, cuyo "borde agudo 1c reproduce en esencia 
el t  amaño de la  suela externa que ha de aplicarse a l  zapato.
El labio Ib es de mayor a ltu ra  en la  región en que ha. de 
alzarse la  suela del zapato para actuar como tacón. Las 
partes superior e in fe rio r  del labio se funden gradualmente 
una en o tra , t a l  coma se ve en e l dibujo.

El número de referencia 7 denota una placa metálica, 
sobre la  que se coloca la  suela externa 4. Con e l f in  de 
cenB ra r  la  suela respecto a. la  horma, la. cara superior de 
la  placa 7 está, rebajada, y este rebajo se ajusta a l tamaño 
de la  suela externa y preferentemente se ajusta  en profundi­
dad a l  espesor de la  suela.

Una parte de la  superficie de apoyo para la  suela 
está curvada longitudinalmente, oon su concavidad dirigida 
hacia arriba., mientras la  parte re s ta rte  9a es plana. La. parte 
9a sirve para, sostener la  porción de la  suela, externa que ha 
dé formar e l tacón.

En la. figura 16 de los dibujos, la  horma 1 y la  placa 
de base 7 se-representan juntadas, en su posición durante 1a. 
vulcanización de la ha.se del zapato. En esta figura, la  
horma 1 aparece llevando la  pala 2 del zapato, a cuyos bordes 
in ferio res se ha fijado previamente la  palmilla 3. La suela 
externa 4 que ha de f i ja r s e  a la  pala ha sido cortada de una 
hoja de material apropiado, se a justa  en tamaño a la  suela 
deseada para e l zapato acabado y está colocada en Bl rebajo 
8 de la  placa 7. La mezcla de caucho 5 que ha de vulcanizarse 
está colocada sobre la  suela 4 y sirve para pegar, durante la. 
vulcanización, la. suela 4 a. la. pala 2 y la  palmilla 3. El 
número de referencia 6 denota un taco de material de relleno, 
hecho de f ie l tro , corcho u otro m aterial apropiado.
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El procedimiento para formar la  base del zapato y pe­
garla a la. pala, no d ifiere del método que se ha descrito a l 
tr a ta r  de las figuras 1 a. 34.

Resulta evidente que e l método de agte invento permite 
la. fabricación de calzado con suelas que parecen ser uniformes 
en espesor, pero que en realidad están provistas de un tacón 
en la  parte posterior del zapato, tacón que está dispuesto

i* de la  pala y confinado entre la  suela, externa y la  
palmilla.
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N O T A

Descrito el; invengo, lo que.se declara como no divul­
gado n i practicado en España, comprende las siguientes r e i­
vindicaciones:

5. 1. Un método para fabricar calzado con suela de
caucho, en e l que una. pala unida a una palmilla se adhiere, 
por medio de una mezcla de caucho, a una. suela externa, método 
que se caracteriza porque comprende las etapas de ahormar la  
pala, y la  palmilla, sobre una horma que tiene en torno a. su 

10. borde in ferio r un labio continuo, e l cual se proyecta, en 
dirección transversal a l  fondo y forma un rebajo debajo de 
este fondo, in se rta r la. mezcla en e l rebajo por fuera de la  
pala y la  palm illa, comprimir la  pala, a lo largo de una 
linea, definida por e l labio, en contacto directo y hermético 

15. con la  suela externa, y adherir la  suela externa, a la. palmilla 
y a una. parte margina.! de la  pala por medio de la  vulcaniza­
ción de la  mezcla.

2. Un método de acuerdo con la  reivindicación 1,
2C. en e l  que e l molde está constituido por una placa de base,

dispuesta para sostener una suela externa, y por una horma que. 
está dispuesta, para ahormar una pala unida a una palm illa y 
está provista, en su borde in fe rio r, de un labio continuo 
que se proyecta en dirección transversal a l fondo de la  

. horma, y forma debajo de éste un rebajo, estando e l labio25
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dispuesto para comprimir la  pala, a lo largo de una linea 
definida por e l Tabio, en contacto directo y hermético con 
la  suela externa.

3* Un método de acuerdo con las reivindicaciones 
1 y 2, en e l que la  placa de Lase está provista da medios 
para - centrar la  suela  externa. '

. 4. Un método de acuerdo oon la's reivindicaciones 
10. 2 o 3, en el que la  cara sustentadora de la  placa de.Lase

está  configurada para que corresponda a l contorno de la  suela 
externa qué se desea para después dé haber adherido la  suela 
externa a la .pa la  y a la  palmilla, respectivamente.

35. 5. Un método de acuerdo con cualquiera de la s re iv in -
' dioaciones 2 a 4; en*el qne.el labio está,, en la  porción de 
tacón de la  horma, más a lto  'qpe en l a  porción restan te..

descriptiva que consta de 13 páginas foliadas y escritas a  
máquina por una sola de sus caras, acompasadas de 5 láminas

6. Unmétodo para fabricar calzado.con suela de
20. caucho.

Según se describe y reivindica en, la  presente memoria.

de dibujos^
254 Madrid, a ,27 ^  ^

p. a.
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