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57© Resumen:
Procedimiento de encolado de calzado en máquina de
vulcanizar y calzado así obtenido.
Incorpora, en una máquina de vulcanizado con molde pro-
visto de una horma (1) de talón articulado (2), el cuerpo
del calzado, así como una base (3) de presión, excavada
(4) que colabora en el pegado definitivo, en base a co-
ser previamente el corte (4) a la plantilla (6), previamente
encolada y secada, mediante un cosido tipo calcetín y, a
continuación, se cose la pieza perimetral, (5) a este con-
junto, que se precalienta en la horma (1), sobre la que
también se prefija manualmente la suela (7), presionan-
do ésta sobre la plantilla (6), en disposición invertida pa-
ra, luego, concluir el reactivado y fijar el encolado ya con
la horma (1) caliente depositada y presionando durante
algunos segundos contra el excavado (4) de la base (3)
caliente de la máquina de vulcanizar, a unos 8 bares.
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ES 2 265 213 A1 2

DESCRIPCIÓN

Procedimiento de encolado de calzado en máqui-
na de vulcanizar y calzado así obtenido.
Objeto de la invención

La presente invención se refiere a un procedimien-
to de encolado de calzado en máquina de vulcanizar
y calzado así obtenido, de entre los medios de pega-
do de la suela al resto del calzado, preferentemente
zapatillas.

Caracteriza esta invención una nueva utilización
de la máquina de vulcanizado que recibe en su mol-
de de horma de los convencionales provistos con un
talón articulado al cuerpo del calzado cosido su plan-
tilla, previamente encolada y secada y, a continuación,
la suela se prefija manualmente y se reactiva bajo la
horma caliente durante el presionado contra la hem-
bra de la máquina.
Antecedentes de la invención

Algún tipo de calzado de amplio reborde en la zo-
na inferior de su alzado perimetral, por ejemplo, las
zapatillas, se suele construir con la plantilla, previa-
mente unida al corte, por cosido indirecto y del tipo
de calcetín, es decir con la presencia intermedia de
una banda inferior perimetral unida al corte y cuyo
borde queda al nivel aproximado de la plantilla a la
que también se cose.

A continuación se extiende sobre la plantilla, ya
cosida a la banda y al corte, la capa de cola que ha de
recibir la suela, con el problema de que pese al cuida-
do del operario y a la lentificación del procedimiento
de extensión de la cola, resultan inevitables los goteos
y los roces del elemento distribuidor de la cola con el
borde de la banda intermedia, el cual queda definiti-
vamente manchado.

Si, por el contrario, se procura a toda costa evitar
alcanzar el borde de la plantilla con la capa de en-
colado, entonces se produce el problema mayor del
deficiente pegado del borde de la suela y, con ello, el
más rápido desprendimiento de ésta.

El solicitante desconoce método alguno, lo mismo
que registros de invenciones que resuelvan las proble-
máticas anteriormente descritas, con la sencillez y de
la invención que ahora se procede a describir.
Descripción de la invención

La presente invención se refiere a un procedimien-
to de encolado de calzado, especialmente aplicable a
zapatillas y similares, que se realiza en máquina de
vulcanizar, de entre todos aquellos medios de pegado
de la suela al resto del calzado.

Caracteriza esta invención una nueva utilización
de esta máquina de vulcanizado convencional, con su
molde provisto de la típica horma caliente en doble
pieza, es decir, de las convencionales que cuentan con
un talón articulado al cuerpo del calzado, para facili-
tar el trabajo con éste, en la introducción o extracción
del mismo, así como la base es la conocida platafor-
ma caliente excavada que, en este caso, colabora con

presión en el pegado definitivo.
Para ello se realiza previamente un cosido lateral

de bordes (tipo strobel) entre el corte y la plantilla,
previamente encolada y secada, para, a continuación,
coser a ambos la pieza perimetral, así como luego el
conjunto se une a la suela prefijando ésta manualmen-
te, presionando finalmente sobre la plantilla, ahorma-
da y en disposición invertida.

Por último, para concluir el reactivado y proceder
a la fijación del encolado se invierte la posición de la
horma caliente y se deposita contra la excavación de
la hembra, también caliente, de la máquina de vulca-
nizar, realizando el presionado durante el tiempo ne-
cesario hasta su fijación definitiva.
Descripción de los dibujos

Se complementa la presente memoria descriptiva,
con un juego de planos, ilustrativos del ejemplo pre-
ferente y nunca limitativo de la invención.

La Figura 1 es una vista de la horma articulada,
en posición invertida, mostrando la suela encolada en
disposición de fijación manual al resto del calzado.

La Figura 2 es la misma horma con el calzado ya
completa, en disposición de bajada sobre la excava-
ción hembra de la pieza soporte de presión de la má-
quina vulcanizadora.
Realización preferente de la invención

A la vista de lo anteriormente enunciado, la pre-
sente invención se refiere a un procedimiento de en-
colado de calzado, preferentemente zapatillas, de en-
tre los medios de pegado de suelas, caracterizado por
incorporar una máquina de vulcanizado con molde
provisto de una horma (1) de talón articulado (2) al
cuerpo del calzado, así como una base (3) de presión,
excavada (4) que colabora en el pegado definitivo, en
base a coser previamente el corte (4) a la plantilla (6),
previamente encolada y secada, mediante un cosido
tipo calcetín y, a continuación, coser la pieza perime-
tral, (5) a este conjunto, que se precalienta luego en
la horma (1), sobre la que también se prefija manual-
mente la suela (7), presionando ésta sobre la plantilla
(6), en disposición invertida para, luego, concluir el
reactivado y fijar el encolado ya con la horma (1) ca-
liente depositada y presionando durante 10 a 30 seg,
preferentemente 20 seg, contra el excavado (4) de la
base (3) caliente de la máquina de vulcanizar, a unos
8 bares.

Caracteriza este calzado el encolado previo hasta
su misma arista de la base inferior de la plantilla (6),
así como su secado, previamente a su cosido al con-
junto del corte (4) con pieza perimetral, (5), incorpo-
rando luego la suela (7) en crepelina u otro material,
troquelada y lijada.

No altera la esencialidad de esta invención varia-
ciones en materiales, forma, tamaño y disposición de
los elementos componentes, descritos de manera no
limitativa, bastando ésta para proceder a su reproduc-
ción por un experto.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de encolado de calzado, prefe-
rentemente zapatillas, de entre los medios de pegado
de suelas, caracterizado por incorporar una máquina
de vulcanizado con molde provisto de una horma (1)
de talón articulado (2) al cuerpo del calzado, así co-
mo una base (3) de presión, excavada (4) que colabora
en el pegado definitivo, en base a coser previamente
el corte (4) a la plantilla (6), previamente encolada
y secada, mediante un cosido tipo calcetín y, a conti-
nuación, coser la pieza perimetral, (5) a este conjunto,
que se precalienta en la horma (1), sobre la que tam-

bién se prefija manualmente la suela (7), presionando
ésta sobre la plantilla (6), en disposición invertida pa-
ra, luego, concluir el reactivado y fijar el encolado ya
con la horma (1) caliente depositada y presionando
durante 10 a 30 seg contra el excavado (4) de la ba-
se (3) caliente de la máquina de vulcanizar, a unos 8
bares.

2. Calzado, según el procedimiento anterior, ca-
racterizado porque la plantilla (6), cosida al conjunto
del corte (4) con pieza perimetral, (5), así como enco-
lada hasta la arista de su base inferior, incorpora una
suela (7), troquelada y lijada.
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