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MEMORIA DESCRIPTIVA

pare un Modelo de Utilided, por veinte efios, en Espsiia, para:

‘% MOLDE PARA LA FABRICACIOY DE CALZADO VULGANIZADO "
a favor de la r.s. Vulcanizedos CODX 8. A., residente en Alican_
te - Reyes Catéliocos, 55, =

En le industris haste hoy el calzado vulcanizado se fébri_
ca segin el siguiente sistemat Primeramente se piooede al corta_
do de las piezes de plel, lona u otro material apropiado que for
marén el corte del zapato las que, como segunds fase, se unen o
cosen entre s{ o 10 que es lo mismo, se preoide al. "aparado",
Enseguids se procede al ridbetesde y asdornado del &orta. dejdndo_
lo 1isto para el acebado posterior; en hormas apropladas se pro_
cede gl montado del corte del iapato sobre plantillas apropiades
mediante el entachado eon tachuelas ¢ pegado con cemento de goma
virgen u otro pegemento. Despuds se tiene gue realizar una opers

oién previa de raspado, pare por dltimo proceder al vulganigado
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del corte son la suela de goma, utilizando moldes sdeguados.

Segdn este sistema heste hoy en nso;}tadofg;éggg amén 000
némico o costo de la produccidn radice en i&éigggg§§$s prepare
torios para el vulcanizado, quedando despuds de este une simple
lebor de acabedo con minimo de valor eon relacidn el costo total
del producto. La operacién del vulcanizado es muy delicada, ya
gque es muy somin que salgan zapatos defectuosos de vuloanizaocién,
con lo cuel éstos pierden su valor casi totalmente guedando co_
mo0 mercencia para saldos y por lo tanto de baj)a cotizaci 6n. Por
este hecgho, el riesgo de las industrias es muy grande al tener
que hacer los desembolsos casi totsles del producto antes de vdk_
canigarlo.

Por otra parte pars el vulcanizado del calzado se tiene ne_
cesided de tener moldes complicados con hormas, ets., y moldes
gue son de mucho precio. El zapato obtenido no es perfecto, por
motivo del sistema gus se sigue en su fabricacidn y resulta que
estoe zapatos quedan con arrugas o bordes en ls parte interior
o exterior del mismo y oomo le vulecanizacidn no ha sido perfeo
ta, la suels de goma féoilmente puede despegarse.

Ahora bien, todos estos inconvenientes se han subsanado
oon el nuevo sistema para fabricacidn de zapatos vulsanizados
objeto de una patente que se presenta en esta misme fecha a nues
tro favor, con el que se elimina totalmente el riesgo econdmico
en las industries de ocalzado vulcenizado, trasladando la mayor
parte de los gastoa‘a p:oducir en el costo del artfoulo para des_
pués de la vulcanizacidn y se han eliminado ciertss obligadas
fases de los antiguos sistemes, teles como el aparalo de los cor_
tes, el montado de ellos en horma & la plantilla y como consecuen

cia la eliminaoidén de meno de obra, utillajes, maguinarfa y mate_

rias primes gue dan un nuevo bajo costo al produsto min perjuieio
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de su buene presentacidn y calided. %iifﬁ;; '

El presente modelo de utilidad se rafiere & un molde para
vuleanizar el calzado que es de gran sensillez y poso soste, sin
perjuicio del buen funcionamiento de febricacién del ocalzado,
eliminédndo las'hormas de hlerro y su montaj)e. Esta sengillez y
poeo costo del molde es de gren utilidad para la pequefia indus_
trie, no lograda hasta hoy en las instalaasiones para vuloanigzar
calgzado.

Desoripeién.

Los detalles caracter{sticos del sistema pare le fabriea_
cidn del calzado vulcanizado que es objeto de una patente que ge
golicita en esta misma feche y los moldes objeto del presente
modelo de utilidad pare realizar el cocitado sistema, se desoriben
para le més perfeote compresién en le siguiente exposieién y
en los dibujos que la ecompefien, como une ilustracién de aguelle
y en estos dibujos los mismos signos de referencie sirven pars
indicer las mismes partes en las slete figuras mostrades. Ls fi_
gura 1%, muestra en perspectiva una suelas de goms vuleanizada a
le pieza de piel gue formard la plantilla y parte del corte del
zapato. .

Le figura 2',‘muestra e la misme piesa vulcanizada con su
suela, en su primera fase de armedo o sea ya formado el talén
del zapato.

Le figura 3%, musstra en perspectiva &l zapate tipo -moce_
8in- ya terminado.

Las figuras 4, 5 y 6, muestran respaotivamente..a las
tres piezas 0 plenchas de gue consta el molde pare vulcenizar,
objeto del presente modelo de utilidad.

La figura 7, es une proyecaién lateral del molde armado y

1isto para la vulcenizasién.
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Para fabricar el calzedo vulcan%gg§9 
ma siguiente: L

0. / Se corte le pleza -1~ de piel u otro material apro_
piado y este pieza formard la plantilla y parte del corte del
zapato. Este pieze se cortard en diversas formas segin el estilo
de zapato que se desée oomo mocasin, huarache, eta.

2°, / Esta plantilla -l- se perfora en dos puntos -2- ¥
antes del aparado se vulcanize a la suela de goma utilizdndo pe_
rea ello el molde ilustralo en las figures 4, 5, 6 y 7.

3%, / Trasncurrido el tiempo de vuloanizaocidn se procede
e retirar la suela y plantille debidemente vulcanizadae siguien_
dose el proceso de acabado segdn el modelo o estilo que el tipo
de pléntilla requiera. En un tipo de zapatc mocasin y segin se
tlustre en la figura 2%, primeremente se procede al armado del
talén del zapato y posteriormente se coloca y cose la pleza -3
quedando armedo el miemo.

Los moldes objeto de.este modelo de utilided, estdn oom _
puestos por tres piezas o planghas -a - b - ¢ -. La primers pile_
ze, -a~ 6ste formade por un cwsrpo ¢ lémina cuadrangular -4~ el
que en su gentro y ledo superior lleva una pleze realzada de pooa
glturs -5- en la forms de la plantille del zapato, y dos pivotes
«7=, uno en el éngulo superior izquierdo y btro'en el éngulo in_
ferior derecho. La pieze realzads «B~ a su vez estd provieste de
dos pivotes ;6.. uno en la parte correspondiente al taldn del ze_
pato yel otro en la punta del mismo,

la segunds pieza -b- intermedia también estd esonstituide

'por un ouerpo o lémine cuadrangular -8- que tiene préoticedo um

corte -9 en forma de le plantilla del zapeto y que concusrde
con la plezs -5- de la pieze -a-; en la oara superior éste ldmi_

ne 0 cueTpo -8 tiens prédcticadas dos perforaciones -10- en un
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ledo latersl y una en el lado later ¢°?f§?$4’y éen su cera in_
ferior otras perforaciones -ll- en inq;eigﬁtran los pivotes
-7- de la pieza -a~.

La tergera pieze -¢- también estd constitulda por um 14 _
mine ~12~ la gue en su cara inferior lleva realzeda la fomma y
dibujo ~13- de la suela de goma; en uno de sus lados laterales
ecté provista de dos pivotes -14- ¥ en su lado lateral opuesto
de otro pivote, los que entran y se alojan eén las perforaaiones
J10- de le pleze -b-. La febriocacién del caleado se efectfia ao-
mo sigue: |

La plantilla -1- se coloca sobre la cara superior de la
pieza -a-Adonde queds sujeta por la introduccidn de sus perfora
clones -2- en los pivotes -6- de la extensidén saliente «5- en
estg pleza.

Se ocoloca a continuasién la pieza =-b~ sobre la pieza -a&-
¥y plantille -1~ haciendo entrar sus perforaciones -ll. en 108
sorrespondientes pivotes -7~ d¢ la pleza -a~.

En seguida se rellens de gome el sorte -9- de la pleza
-b. y se colooa la pieza g encima de la -b- haciendo entrar
sus pivotes =l4- en las gorrespondientes perforsciones -10~ de
este pleza intermedia.

Ya montado el molde éste se coloca debejo de une prense
eon lo cuel se le dé la debida presién en celiente para adherir
la suele a la plantille -1. mercendo el dibujo en la cara infe-
rior de esta suele de goma y vulcenizendo esta por medio del ca-
lor dado a la prense.

Trenseurrido el tiempo de vulcanizacién se procede a re-
tirar la susle y plantille debidemente vulcanizados, siguiéndo-

gse el proceso de¢ ascabado del zapato segdn el modelo o estilo

que el tipo de plentilla requiersa.
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S1 alguna de las piezas sal?%&ggéggggﬁé en su vulcanizaoidn,
solamente se desperdiclas oierta oantidad.de materie prima oon mu-
cho menor gosto que lo que se desperdicla con los sistemas hasta
hoy en uso aénde se desperdicia la materie primas ya modificeda
y adigionade en Bu valor por lea meno de obra a que ha sido some_
tide o ses, por el gortado del ocorte, el aparado, el ribeteado,
el adornedo y el montedo que no solo representan valores de jor_
nales 8ino valores por las materiaes primas empleadas en dichés
trabejos, oomo hilos de coser, cintas de ribetear, adornos, te_
chuelas, plantillas, eto.

Ademds como la plantilla y el corte estdn formados por una
sola pleza, el vulcanizado se hace en forme més eficiente y per_
fecta, evitando errugas tanto en el interior de la plantilla del
zapato, como en los lados del gorte del zapato y con el resultade
de queder mucho més firme la adherencia de la suela con el corte
o plantilla, lo gue dé a los zapatos mayor resistencia y duracién
en el uso.

Antes de pasar a especifiecar los puntos reivindicatorios,
queremos dejar entenmiido que la memoria descriptiva anterior no
1leve la intencién de limitar nuestros derechos, ni musho mencs
a sus 1lustraciones, ya que es poeible efectuar algunas modifi
caciones y cambios en 1los moldes, ein cambiar por ello la esen_
cialidad del modelo de utilidad, cuyo objeto se resume en le Bi

guiente :

El presente Modelo de Utilided, conste de las siguientes

reivindicaciones:
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18, - Molde para la fabricaoiéalgggqélzado vulcanizado,
caracterizado por tener en combinacidﬁéw;res plezas o léminas en
forme ounedrangular © ocuelquier otra foma geomdtrica y constful
dos de metal u otro material, las que sobrepuestas una a la otra
tormen ¢l molde para vulcanizer & la plantille y suela de goma,
por presidén en une prensa celiente, cuya primera pieza inferior
y en su cara superior tiene reelzada una pieza en forma de plan-
tille de poca altura la que en su gara superior esté provista de

aes pivoteé donde se inserten las perforaciones que se practioca -

‘ron en la pieza de piel qus fomerd la plantilla y parte del cor_

te del calzado y cuya segunda pleza, intermedie, tiene prastios
40 en su cuerpo un corte de la forme especial de pleantille donde
se adapta y entra la pleza realzada de la primere pieza y ouyo
hue g0 se rellena de goma cruda para por dltimo colocar encime
la tercera pieza o lémina del molde la cual, estd provieta en
su cers inferior de un reelzedo ¢on la formae y dibujos gue se
imprimird en la oara inferior de la suela de goma, cuyes tres
plezas, que sobrepuestas forman el molde, se asegursn entre s{
por modio de la combinacién de pivotes y perforaciome s de gque
estén provistas 1as oitadas tres piezas o ldminas en sus oaras
superior Q'inferior respectivamente.

28, - Molde pars la fabriceoidn de ecalzado vuloanizedo -

Segdin se describe y reivindice en esta memoria descripti «

ve,
Se detalla e ilustra con los planos que &
pefian. 3 |
Y oonsta de 7 hojas, foliedas y eaeritas af@§q§}na;§or una
sole de sus ocaras. ' l{?h”;;;ft 

Medrid, e
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