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MEMORIA DESCRIPIIVA

Este invento se refiere & un método y una irmstalacibn
para febricar calzado con suela de goma y mbs particular-
mente calzado del tipo en gue una suela externa se une, por
vuleanizacibén de ung mezcla de caucho bruto apropiada, a una

5 pala que previamente se ha cosido & la palmilla.

A £in de adherir la suela externa a lz pala y & 1a pal-
milla, respectivamente, por medio de la wvulcanizacién, es desea~
ble, sobre todo si se utiliza un agente adhesivo seprrado,
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que se establezca una vavidad, o cémara de vulcanizacién,
entre los componentes que hen de adherirse y que esta cavi-
dad se clerre de manera impermeable pare eviter que el mate-
rial escape la operacién wuleemizadora. Rl agente adhesivo,
si se use, se inserta dentro de la cémra, Estos dos reque-
rimientos se efectua, segln los métodos conocidos, empleando
wna guels exterior premoldeadd, es decir, una suela cuya
superficie puperilor ha sido provieta de concavidades en ung
operaciln precedente. Ademds, pera encerrar de mapera imper-
mezble los componentes que han dé adherirge se usan mediog
sep argdos de sellado, en forma de tiras de sellado de un
material vulcanizeble y/o de marcos o molduras de selledo
que formen parte de un molde. Ia formacién de cavidades
en la cuele exterior o e} usc de tiras de sellado aumenta
el coste del producto acabado., Asimismo, los moldes gue
tilenen marcos separados de gellado awmentan el coste del
ingtrumental y en consecuencis el coste del producto. Ademds,
el ajuste del bastidor al principioc de cada operacidén de
vulecanizaclén y la retirada del mismo hace mds prolongado el
rocescs

Ll invento aspira & redwcir 2l minimo, por lo menos,
estas desventajas., Asi pues, el invento congiste en un método

pare fabricar calzado con guela de goma, en el que ung pala

Cunide a ung palmilla se adhiere, por medio de una mezcla

de coucho, & una suela externs y que comprende las etapas

de anormar la pale y la palmille en una horma que tiene
entorno g su borde inferior un labio continuo que se proyec-
ta en direceidén transversal al fondo y formado un rebajo
debajo del fondo, insertar la mezcla en el rebajo por fuera

de la pala y la palmilla, com.prinﬁ.j: la pala a lo largoe de
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una 1lfnes definida por el lebio haciéndla contactar direc-
temente y de modo impermeable con la aiela exterior y adherir
12 suela exterior a la palmilla y a una porcién marginal de
la pala por medio de 18 vulcanizacién de la mezcla.

Para hacer completamente comprensible el invento, a
continvgeibn se describirdn algunas modalidades de realizacidn
del mismo, & titule de ejemplo y haciendo referencis & los di-
bujos diagramdticos que se acompaflen, en los .cuales:

La figura 1 es una vista en perspectiva, desgajada y
parcialmente en seccidén, de los componentes de un molde
gegln el invento y de los componentes de un articulo de cal-
7280 para fabricar por un método de acuerdo con el invento.

La figura 2 esg una vista de losg miamog e lementos ilus-
trados en la figurs 1, representados ghora en sus posiciones
rélativas justamente antes de iniciarse la operacibn de vul-

canizaoidn,.

Ta figure 3 es una vista en seccidén transversal, seme-
jenbte 2 la ilustrada en la figure 2, que muestrs las posicio-
nes relativas de los mismos e lementos unad vez se ha efectuado

1a operacién de vulcanizacién.

La figura 4 es una vigte en secoién longitudinal de un
zepato o ung zapatilla fabricados por un método de acuerdo

con ol invento y valiéniose de un molde de acuerdo on el

invento.

Lo figura 5 es una viste en perspectiva de una horma que
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forma parte de un molde de acuerdo con el invento,

le figura 6 es una vista en seccidn por la lirea VI-VI
de la figura 5.

Lo figura 7 es una vista lateral de una placa de bage,

modificada, para sosbener una suela prevulcanizada,

La figura 8 es una vista en seceibn longitudinal de
obre modificacién de la placa de base para sostener la suela

previulcani za.0g.

Lo figurs 9 es una vista lateral de otra modificacién
més de la placa de base,

La figura 10 es una vista en perspectiva de la placa
expuesta en la figura T.

La figura 1l es wna vista en perspectiva de la placa
expuesgta en la figura 8.

Lz figure 12 es una vieta en perspectiva de la placa

expuesta en la figura 9.

Las figuras 13 y 14 son vistas en perspectiva de un
zapato o una zgpatilla fabricados por un méitodo Je acuerdo
con el invento y uwtilizardo las placas de base ilusbradas

en las figuras 8 y 9, respectivemente.

La figura 15 es une vista en seccibn longitudinal de



los componentes principales del molde de acuerdo con otra
modificacién, y en esta vista los componemtes, para mayor

facilidad de explicacidén, estdn e spaciados en direccidn ver-

tical; ¥
5
La figura 16 es una vista semejante a la figura 15,
pero con todos log componentes en sus pogiciones relativas
durante la opefacifn de vulecanizacién.
10. Jios elementos iguales se denotan con los mismos ntimeros

de referencia en todas las figuras.
Como puede verse en la figura 1, una horma 1 estd
adaptada para recibir una pala 2 (para un zapato, por ejemplo),
a cuyos bordes inferiores se ha unido previamente ums, palmilla
15+ 3, Un recorte de suela 4, que ha de a.dherirse a la pala y
que ha gide troquelado de una hoja de material apropiado,
coincide en tamafio con 1la guela del zapato acabado., Para
adherir la suela 4 & la plmills 3 y a una porcidén marginal
#e la pala 2 se usa una cepa 5 de caucho bruto o de mezcla
20+ de caucho, que ha de vuloanizarsge.
Una place metélica 6 sirve para sostener el recorte
de suela o suela bruta 4.
Bl método para formar la hase del zegpato y unirla a
la pale se describird a cort invadién haciendo referencia g
€5+ 1ag figuras 2 y 3.
Ta horme 1 estd formada en su superficlie inferior con
un rebajo o cavidad lg, limitado lateralmente por un labio
continua 1b cuyo borde lg es comparativemente agudo y cuya

configuracién, sumue ligeramente menor, es précticamente

igual gl tamafio de la suela 4.
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L2 guela bruta 4, que, como y& se ha dicho, es de wn
tamafio que corresponde al de la suela en el zapato acabado,
se coloca en la placa de base 6. Lo suela estd hecha de

odre
un cauche compacto prevulcanizado, pero/ﬁé.?a?se de cwlguier
otro meterial apropiado, por e jemplo resina sint &tica o
gimilares, con tal que la registencla del material baste
para impedir las deformaciones nmecénicas que podrian causar-
le la presién y la temperatura que imperan mientras se vulea-
nlza le capa intermedis, Ta& pala 2, que, como ya se ha dicho,
estéd unide previamente a la palmilla 3, por ejemplo mediante
encolado o chéside, esté shormade sobre la horma l. El tama-
fio de la palg 2 y la palmilla 3 es tal que su unidén estd
gituada por completo dentro del rebajo formado por el labio
lb debzjo de la base o fondo de la horma l. Puede verse
claramente en la figura 2 que una porcién merginal de la

pala 2 y la palmills 3 estd ligeramente espaciada de la

pared terminal del rebajo la, pared terminal que constituye
el fondo de la horma l. Debecevitarse que la cepa 5, sdhre-
presta & la suela 4, alcance el margen lateral de la suela 4.

La elapa siguviente consiste en bajar la horma 1 hacia
la placa 6, para forsar la pala, a lo largo de una linea
definida por el horde lc del labio 1lb, a establecer contacto
drecto con la esuels 4-,‘6.9 t 2l manera que quede expuesto un
nargen de lg suela 4., Tivego se ejerce presién sobre la horma
en el sentido de la placa 6, para que el caucho bruto o la
mezcla de caucho 5 se dilate dentro de la cavidad la, como
resultado de lo cual la palmilla 3 es impulseda hacka la
pared terminal, A consecuencia del cortacio directo enbre
la pala 2, & lo largo del borde lc¢ del labio 1b, con la

-
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suela 4 y de la presién ejercida, la cavidad la, y por tgnto
1a capa 5, queden cerrades de manera impermeable,

Este cierre impermegble constituye una cémara de vulce-
nizacién, definida en su fondo por la superficie superior
de la guela 4 y en su parte superior por la pared terminal,
cubierta, del rebajo o cavidad la y por el labio 1b.

Tuego se vwlcaniza la oepa 5 por calentamiento de la
horma, la cual aloja elementos calefactores no representados
(como conductos de suminigtro de vepor o alojamientos para
resigtencias eléctricas).

Tas figures 3 y 4 ilugtran el molde y sus componentes
exfsus posiciones relativas una vez terminada le vulesniza-
clén, y un zapato acabado, respectivemente. Se observard
que la suela 4 egtéd unida a laz pale 2 y & la palmillé 3 por
la caps 5, que preferentemente estd hecha de caucho espon-

Jjoeo.

Bl método que se ha descrito hace posible fabricar cal-
zado con suelas de cualguier espesor, y en particular sueles
muy delgadas, por ejemplo de 1 milimetro. Eg evidente, de:
la descripeibn que antecede, gque este resultado se logra
sin recurrir al uso, para moldear y vulcanizar la capa
adhesiva intermedia, de una suels premoldeada, de tiras
sellantes o de un molde que incluys un marco sellador para
evitar que la mezcla escape al exterier.

Como ya se ha expuesto, el tamafio de la suela es tal que
su unibn con 1la pala 2 egté situada a esirecha proximidad
de las paredes laterales de la suela. Bi se guiere, sin
embargo, la pared lateral de la guela puede establecerse g
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rayor dlstencia de la Junbg, por ejémplo si se necesita
fabricar zapatos de calle cuyo aspecto se parezca al de los
zapatos de cuero provistos de wvira.

La placa de base 6, en la modalidad que se ha desciito,
es plana. Egba placa puede egtar provigta de medios para
centrar la guela 4 respecto 2 la horma. Dichos medios
pueden ser vlavijas (no representadas), que se extiendan
desde la cara superior de la placa 6. En las figuras 9 y 12
se ilustran medios de centremiento alternativos, constituidos
por places moldeadas 7 y 8, formadas con muesocas para recibir
la, punte y el taldén de la suela 4, respectivamente.

Ta place 6 no necesita ser plana, siné que puede estar
configurade de modo que imparta a la suela del articulo ace-
bado una forme més apropiade al pie del usuario.

Un ejemplo de una place de e ste tipo aparece en las
figuras 7 y 10, en las que la cara superior de la placa 6
egtd provistg de una proyeceién 9 sobre la que se coloea la
guela 4, TUna parte de la proyeccidn 9 egid curvada en
gent ido longitudinel, con su concavidad encarads hacia arriba,
nmientras que le parte restante menor, 9g es plana y esté
dispuesta psra sostener la parte de la suela 4 que se halla
debajo del tacén del zapato,

La placa 6, en. la modalidad de realizacién representads
en las figuras 8 y 11, en lugar de terer una proyeccidn esté
provista de un rebajo 10, dentro del que ge coloeca la suela 4.
En este caso, la parte delambtera ¥ mediana de la suela esté
curvada del mismo modo que la proyeccidn 9 en la placa ilus—
trada en las figures 7 y 10, mientras que su parte trasera 10a
tiene profundidad suficiente pera permitir fabricar una suweia’
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Ademés, la superficie de 1g proyeecién, o el rebajo,
en que se deposita la gsuelz 4 puede egtar configurade de
modo que se formen curvaturas de direccién trensversal,
que difieren localmente, tales como curveturas que tengan
su concavidad encarada hecia arriba, g fin de congbtituir
en el calzado acabado suelas de forma curva en la seccién
transversal. Evidentemente, la placa de base y por tanto
la suela pueden tener simulténeamente una curvatura en
direccidn longitudinal, une curvatura en direccién trans-
vergal y una parte planea.

Resulta chro que, si la placa de bagse 6 se congtruye
de acuerdo con glguna de las figuras 7, 8 y 9, la porcién
inferior de la horma 1 provista de la placa debé configurarse
en consecuencia, para hacer que el borde lc del labio 1p
estribe en la parte marginal lateral de la suela y encierre
herméticamente el espacio que recibe la mezcla para adherir
12 suels 4 a le pala 2 y & la palmilla 3, respectivamente.,

No es esencial para los fines de este invento que la
mezcle 5 llene por completo el rebajo la por fuera de la
pals 2 y la palmilla 3. (ueda dentro dél &mbito de un mé-
todo de acuerdo con el invento, que la mezcla 5 se inserte
en el rebajo Unicamente a proximidad del labic 1k, para
formar asi wna bande oclusora exberna comtfmua, Ia parte
interna o mediana embre esta banda oclusora puede llenarse
Ivego con un nia:aerial menos vallosgog como Tiellro.

En la modificacibén del molde que ge expone en lg
fige 15, el nfimero de referencia 1 denota tembién la horms,
que tiene en su fondo el wrebajo la, definido lateralmente por

-~
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el labio contfinua 1b, cuyo borde agudo lc reproduce en esencig
el tamafio de la suela externa que ha de aplicarse al zapato.
Bl lebio 1b es de mayor altura en la regién en que ha de
alzarse la guels del zapato para actusr como tacén. Las
bartes superior e inferior del lzbio se funden gradualmente
ung en otra, tal come se ve en el dibujo.

Bl mimero de referencia 7 denota una placa metdlica,
sobre la que se coloca la suela externa 4. Con el fin de
cent rar la suels respecto @ la horme, la cara superior de
la placa 7 estd rebajeda y este rebajo se ajusta al tamaiio
de la suela exterma y preferentemente se ajusta en yrofundi-~
dad al espesor de la suela,

Una parte de la superficie de apoyo para la suela
estéd curveda longitudinalmente, con su concavidad dirigida
hacie arriba, miemt ras la parte restanmte %g es plana, Ia parte
92 sirve para sostener la poreibén de la suela externa que ha
de formar el iacén.

In la figura 16 de los dibujos, la horma 1 y la placa
de bese 7 se representan juntadas, en su posicidn durante la
valeanlzacién de la hase del zepato. En egta figura, la
horma 1 aparecs llevendo la pala 2 del zapato, & cuyos bordes
inferiores se ha fijado previamente la palmilla 3. Da svela
externa 4 que ha de fijarse & la pala ha sido cortada de wne
hoja de material apropiado, se ajusta en tamaflo a le suela
deseada para el zapato acabado y estd colocada en el rebajo
8 de la placs 7. La mezcla de caucho 5 que ha de vuleanizarse
estd colocada sobre la suela 4 y girve pars peger, dirante la
vuleanizacidn, la suela 4 2 la pale 2 y la palmilla 3. El
numero de referencia 6 demota un baco de material de relleno,

hecho de fieltro, carcho w otro material apropiado.
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El procedimiento para farmer 12 base del zapato y pe-
gerla a la pala no difiere del método que se ha degerito al
trater de las figuras 1 & 14.

Resulta evidente que el método de embe invento pemite
la fabricacidn de calzado con suelas que Parecen ser uniformes
en espesor, pero que en realidad estdn provistas de un tacén
°en & parte pogterior del zapato, tacbn que estd dispuesto

dembX0 e 1a pala y confinado embre la suels externa y la
palmilia,
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Deserito el invengo, lo que.se declara como no divule-
gado ni practicado en Egpafia, comprende lasg siguientes rel--

vindicacioness

1. Un método para fabricar calzado con suela de
caucho, en el que una pa,lavunida a mwna palmilla se adhiers,
por medio de una mezcla de cmucho, & una suela externz, método
que se caracheriza porgue conprende las etapas de ahormar le
pals y la palmille sobre une horms que tiene en bormo 2 su
borde inferior un labio contimuo, el cual se proyecta en

direccién transversal al fondo y forme un rebajo debajo de

‘este fondo, insertar 1a mezcla en el rebajo por fuera de la

pala y la palmilla, comprimir la pala, a lo largo de wna
1inez definida por el labio, en contacto directo y hermético
cori la suels exberrﬁ: y adherir 1a suela externs & la palmilla
¥ & una parte merginal de la pala por medio de la vulcanize-
cién de la mezcla.

2, Un métedo de acuerdo con la reivindicacién 1,
en el que el molde esté constituido por una place de base,
dispugs‘oa pars sostener una suela extérna, ¥y por una horma que
estd dispuesta para ehormar wna pals unida & wna palmilla y
estd provis'l:a,-en au borde inferior, de un lebio continuwo
que ge proye cta en dlreccién transversal 2l fondo de la
horme. y forma debajo de éste un rebajo, ectando el labio
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par& cent:rar l1a suel& externsg,

ceucho.

definide pox el -1abio, en contacto ‘ddrecto y hermét:.co con

1a suela exl'.erna.

3. Un mé’bodo ‘de acuerdo con las reiv:.nd:.caciores

1y g, en el que 1z placa de base esté prov:Ls’s& de’ medloa

. 4.' Un método de acuerdo oconm las relvindic&ciones
2 0 3, en el que- 18, oa:ca susgtentadora de la placa ('j.e h@se
et con_figurada ®’ra gue corzje.sponda_‘ al .con'torno de la suela
oxterna que se desea pere. después d¢ heber adherido la suela
externa & 12 .pala y & la palmille, respectivamente.

5. Un inét'oc‘to de acuerdo. con cualqjxiera de lag reivin-

-‘d;icacmnes 2 a 4, en-el que el lebio ea’cé ‘eh le porcidn de
tacdn de la horm@, més alto que en la porcién restante..

64 U@ mé’l:odd p&fa.féﬁribar: calé:&do “con guela de '

‘ Segﬁn ee describe Y re:.v:.nd:.c& en, l& presen“ce memoria
d.escr:.p'hiva que const& ‘de 13 péginas fo]iadas ¥y escri'bas a
méquing por ung sola, de sus caras, &compa;ﬁad&s de 5 lmlnas
de dibujos. L B : '

'Madrid, & 2 7 ENE 1965

Po e
JAIME lsERN

Fa
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