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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

para un Modelo de U tilidad, por veinte años, en EspeCa, para:

" MOLDE PARA LA FABRICACION DE CALZADO VULCANIZADO " 

a favor de l a  r . s .  Vulcanizados CODA 8. A ., residente en Alioan 

te - Reyes Catúlioos, 55. -

En l a  industria hasta hoy e l  calzado vulcanizado se fAbri_ 

ca según e l siguiente sistem a: Primeramente se prooede a l  oorta_ 

do de la s  piezas de p ie l , lona u otro material apropiado que for_ 

marán e l corte del zapato la s  que, como segunda fa se , se unen o 

cosen entre s í  o lo que es lo mismo, se prooede a l "aparado". 

Enseguida se prooede a l ribeteado y adornado del corte, dejándc¡_ 

lo l i s t o  para el acabado p osterior; en hormas apropiadas se pro_ 

cede al montado del corte del zapato sobre p la n til la s  apropiadas 

mediante el entachado con tachuelas o pegado con cemento de goma 

virgen u otro pegamento. Despula se tiene que re a liza r  una opera_ 

oián previa de raspado, para por último prooeder a l vulcanizado
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do 1 oorto con la  suela do goma, utilizando moldea adecuados.

torios para e l vulcanizado, quedando despula de esta una simple 

labor de acabado oon minimo de valor oon relación al costo  to ta l 

del producto. La operación del vulcanizado es muy delicada, ya 

que es muy oomón que salgan zapatos defeotuosos de vulcanización, 

con lo cual óstos pierden su valor ca si totalmente quedando oo_ 

ino mercancía para saldos y por lo  tanto de baja cotización. Por 

este hecho, el riesgo de la s  industrias es muy grande a l  tener 

que hacer lo s desembolsos ca si to ta le s  del producto antes de vul 

cañizarlo.

Por otra parte para e l vulcanizado del calzado se tiene na 

oes idad de tener moldes complicados con hormas, e tc .,  y moldes 

que son de mucho precio. El zapato obtenido no es perfecto, por 

motivo del sistema que se sigue en su fabricación y re su lta  que 

estos zapatos quedan con arrugas o bordes en l a  parte in terior 

o exterior del mismo y como la  vulcanización no ha sido perfeq_ 

ta , l a  suela de goma fácilmente puede despegarse.

Ahora bien, todos estos inconvenientes se han subsanado 

oon el nuevo sistema para fabricación de zapatos vulcanizados 

objeto de una patente que se presenta en e sta  misma fecha a nues_ 

tro  favor, con e l que se elimina totalmente e l  riesgo eoonómioo 

en la s  industrias de calzado vulcanizado, trasladando l a  mayor 

parte de lo s gastos a produoir en el costo del articulo  para des_ 

puós de l a  vulcanización y se han eliminado c iertas obligadas 

fa se s de los antiguos sistem as, ta le s  como e l aparado de los oor_ 

te s , e l  montado de e llo s  en horma a l a  p la n tilla  y oomo conseouen 

e ia  la  eliminación de mano de obra, u t i l la je s ,  maquinaría y mate 

r ia s  primas que dan un nuevo bajo costo a l producto sin perjuicio

Segiin este sistema hasta hoy en uso, tod amón eco

cómico o costo de l a  produooión radica en lóa;. prepara_



de so. buena presentación y calidad.

El presente modelo de u tilidad  se refiere  a un molde para 

vulcanizar el oalzado que es de gran sen cillez  y pooo costo, sin  

perjuicio  del buen funcionamiento de fabricación del calzado, 

eliminando la s  hormas de hierro y su montaje. Esta sen cillez  y 

poco oosto del molde os de gran u tilidad  para la  pequeña indus 

t r ia ,  no lograda hasta hoy en la s  instalaciones para vuloanizar 

oalzado.

Descripción.
Los d e ta lle s carac te rístico s del sistem a para l a  fabrica 

ción del oalzado vulcanizado que es objeto de una patente que se 

s o l ic i ta  en e sta  misma fecha y lo s  moldes objeto del presente 

modelo de u tilidad  para re a liza r  e l citado sistem a, se desoriben 

para l a  más perfecta compresión en la  siguiente exposición y 

en lo s dibujos que l a  acompañan, como una ilu stración  de aquella 

y en estos dibujos lo s  mismos signos de referencia sirven para 

indicar la s  mismas partes en la s  sie te  figuras mostradas. La f i_  

g u r a H , muestra en perspectiva una suela de goma vulcanizada a 

la  pieza de p ie l que formará la  p la n tilla  y parte del corte del

zapato.

La figu ra  2 *. muestra a l a  misma pieza vulcanizada con su 

suela, en su primera fase de armado o sea ya formado el talón

del zapato.

La figu ra  3 *, muestra en perspectiva al zapato tipo -moca 

sin- ya terminado.
Las figuras 4, 5 y 6, muestran respectivamente, a la s  

tre s piezas o planohas de que consta e l molda para vulcanizar, 

objeto del presente modelo de u tilidad .

La figura 7, es una proyección la te ra l  del molde armado y 

l i s t o  para l a  vulcanización.
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Para fabrioar el calzado vuleanizadoj^.pfrooede en la  for 

ma siguiente: " - ^

/  Se corta l a  pieza -1- de p ie l u otro m aterial apro_ 

piado y e s ta  pieza formará l a  p la n t il la  y parte del corte del 

zapato. Este pieza se oortará en diversas formas segón e l e s t i lo  

de zapato que se desóe como mocasín, huarache, eta .

2^. /  Esta p la n til la  -1- se perfora en dos puntos -2- y 

antes del aparado se vulcaniza a la  suela de goma utilizándo pŝ _ 

ra  ello  el molde ilustrado  en la s  figuras 4, 6, 6 y 7.

3**. /  Traanourrido el tiempo de vulcanización se procede 

a re tira r  l a  suela y p la n til la  debidamente vulcanizadas aiguien_ 

dose e l proceso de acabado segdn e l modelo o e s t i lo  que e l  tipo 

de p la n tilla  requiera. En un tipo de zapato mocasín y segdn se 

ilu stra  en la  figura primeramente se procede al armado dsl 

talón del zapato y posteriormente se coloca y cose l a  pieza -3- 

quedando armado e l mismo.

Los moldes objeto de! este modelo de u tilid ad , están oom__ 

puestos por tre s piezas o planchas -a - b - c La primera pie_ 

za -a- e sta  formada par un cuerpo o lámina cuadrangular -4- e l  

que en su centro y lado superior lle v a  una pieza realzada de poca 

altura -8- en l a  forma de l a  p la n tilla  del zapato, y dos pivotes 

-7-, uno en e l ángulo superior izquierdo y otro en e l  ángulo in_ 

fe r io r  derecho. La pieza realzada -6- a su vez está  provista de 

dos pivotes -6-, uno en l a  parte correspondiente a l talón del za_ 

pato y e 1 otro en l a  punta de l mismo.

La segunda pieza -b- intermedia tambión está constituida 

por un cuerpo o lámina cuadrangular -8- que tiene práoticado un 

corte -9- en forma de l a  p la n til la  del zapato y que concuerda 

con l a  pieza -6- de l a  pieza -a - ; en la  cara superior ósta lámi_ 

na o cuerpo -8- tiene prácticadas dos perforaciones -10- en un
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lado la te ra l y ana en el lado la te ra l opues^o^y en su cara in_
***

fe r lo r  o tia s  perforaciones -11- en Iw'fque entran lo s pivotes 

-7- de la  pieza -a-.
La tercera pieza -o- también e stá  constituida por una lá  

mina -12- la  que en su oara in ferior lle v a  realzada l a  foima y 

dibujo -13- de la  suela de goma; en uno de sus lados la te ra le s  

e stá  provista de dos pivotes -14* y en su lado la te ra l  opuesto 

de otro pivote, lo s  que entran y se alojan en la s  perforaciones 

-10- de l a  pieza -b-. La fabricación del calzado se efeot&a co­

mo sigue:
La p la n tilla  -1- se coloca sobre la  cara superior de la  

pieza -a- donde queda su je ta  por l a  introducción de sus perfora_ 

ciones -2- en lo s pivotes -6- de la  extensión sa lien te  -8- en 

esta pieza.

Se oolooa a continuación la  pieza -b- sobre la  pieza -a- 

y p la n tilla  -1- haoiendo entrar sus perforaciones -11- en los 

correspondientes pivotes -7- de la  pieza -a-.

En seguida se rellena de goma e l corte -9- de la  pieza 

-b. y se oolooa la  pieza o¡ encima de la  -b- haciendo entrar 

sus pivotes -14- en la s  correspondientes perforaciones -10- de 

esta pieza intermedia.
Ya montado el molde áste se oolooa debajo de una prensa 

con lo cual se le  dá la  debida presión en caliente para adherir 

l a  suela a l a  p la n tilla  -1- marcando el dibujo en l a  cara in fe­

r io r  de esta  suela de goma y vulcanizando e sta  por medio del oa- 

lo r  dado a l a  prensa.

Transcurrido e l tiempo de vulcanización se procede a re­

t ir a r  la  suela y p la n t il la  debidamente vulcanizados, siguiéndo­

se el proceso de acabado del zapato segdn el modelo o e s t i le  

que el tipo de p la n t il la  requiera.
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Si alguna de lae  piezas s a l e ^ ^ectuosa en su. vulcanización, 

solamente se desperdicia o ierta  cantidad de materia prima con mu­

cho menor costo que lo que se desperdicia con lo s sistem as hasta 

hoy en uso donde se desperdicia la  materia prima ya modificada 

y adicionada en su valor por la  mano de obra a que ha sido some_ 

tida  o sea, por el cortado del corte, e l aparado, e l  ribeteado, 

e l adornado y e l montado que no solo representan valores de joi^_ 

nales sino valores por la s  materias primas empleadas en dichos 

trabajos, como h ilos de coser, cintas de ribetear, adornos, ta__ 

chuelas, p la n t il la s , etc.

Además como la  p la n til la  y e l oorte están formados por una 

so la  pieza, el vulcanizado se hace en forma más eficien te  y per_ 

feota, evitando arrugas tanto en e l  in terior de l a  p la n tilla  del 

zapato, como en lo s lados del oorte del zapato y oon el resultado 

de quedar muaho más firme la  adherencia de l a  suela oon el oorte 

o p la n t il la , lo que dá a lo s zapatos mayor re sisten c ia  y duraeián 

en e l uso.
Antes de pasar a e specificar lo s puntos reiv ind icatoríos, 

queremos dejar entendido que l a  memoria descriptiva anterior no 

lle v a  l a  intención de lim itar nuestros derechos, ni mucho menos 

a sus ilu strac io n es, ya que es posible efectuar algunas medifi_ 

caoiones y cambios en lo s moldes, sin  cambiar por e llo  l a  esan_ 

oialidad del modelo de u tilid ad , cuyo objeto se resume en la  ei_ 

guiante i

se y  ______ o T A

El presante Modelo de U tilidad , consta de la s  siguientes

reivindicaciones;
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ío . - Moldo para la  fabricación da calzado vulcanizado, 

caracterizado por tener en combinación* tre s  piezas o láminas en 

forma ouadrangular o cualquier o tra  fonna geomótrioa y constfui_ 

dos de metal u otro m aterial, la s  que sobrepuestas una a la  otra 

forman e l molde para vulcanizar a la  p la n til la  y suela de goma, 

por presión en una prensa calien te , cuya primera pieza in ferio r 

y en su cara superior tiene realzada una pieza en forma de plan­

t i l l a  de poca altura l a  que en su cara superior está  provista de 

dea pivotes donde se insertan la s  perforaciones que se praotioa_ 

ron en l a  pieza de p ie l que formará l a  p la n til la  y parte del eer_ 

te del calzado y cuya segunda pieza, intermedia, tiene praetica_ 

do en su cuerpo un oorte de l a  forma especial da p la n til la  donde 

se adapta y entra l a  pieza realzada de l a  primera pieza y cuyo 

hueso se rellena de goma cruda para por Altimo colocar encima 

l a  teroera pieza o lámina del molde la  cual, e stá  provista en 

su cara in ferior de un realzado con l a  forma y dibujos que se 

imprimirá en l a  cara in ferio r  de l a  suela de goma, cuyas tres 

p iezas, que sobrepuestas forman el molde, se aseguran entre s í 

por medio de la  combinación de pivotes y perforaciones de que 

están provistas la s  sitad as tre s  piezas o láninas en sus caras 

superior e in ferio r respectivamente.

8*. - Molde para la  fabricación de calzado vulcanizado - 

Sagdn se describe y reivindica en e s ta  memoria descrip ti .
va.

Se d e ta lla  e ilu s tr a  con los planos que a^3^(mípma se acom­

pasan. ' ^

Y consta de 7 hojas, fo liadas y e sc rita s  a piáquina por ana 

so la d e  sus caras.

Madrid, a
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