EB. =

MEMORIZ DESCRIPTIVA

para una patente de Introduccidn, por aiez (10) afios, en Espafia,
port « Sistema para la fabricacidn de galzado vulcanizado = a fa =
vor de la r.s. Vulecanizados. CODA Sooledsd Andnima, residente en '
Alicante, Reyes Catélicos, 55. =

La presente patente de introduccidn se refiere a un siste-

ma pars la fabricacién de calzado vulcanizedo, por el ocual, se
obtiene una ﬂayor simplificacién y bajo costo en la olaboracién»
del mismo, obtdniendese un zapato de mejor presentacién, aomodi~
dad, mayor resistencia y por tanto duraecién.

En le industria heste hoy, esta clase de calzado se fabri-
ca segin el siguiente sistema: Primeramnte se procede al sortado
de las plezas de plel, lona @ otro materiel apropiado, qus for-
marsn el corte d'él gapato, las gue ocomo segunda fase, se unen o

cosen entre sf, o 10 que es lo mismo, se prosede sl "aparadoW. -

Enseguida se procede al r:l.b'etea;iia y adornado del sorte, dejando-

lo iisto pera el acal}ano porterior ;mhmmaz apropiéﬁis'fiﬁél*’b‘mudo
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el montado del corte del zapato sobre plantillas apropiadas medinni‘

te ol entachado oon tanhnoias 0 pegado son semento de goma virgen,
w otro pegemento, Después se tiene que realizer una operacién pre-
via de raspado, para por dYltimo prooeder al vulcanizedo del corte

¢on la suela de goma, utilizando moldes adecuados.

Segin este sistema hasta hoy en uso, todo el gravamen eao-

nomleo o oésto de la produceidﬁ reiics en los trabsjos prcparatof ;

rios pare el vulcenigzado, guedanio después de este, una simple

labor de acabado, con mf{nimo de valor eon relacién el costo total

‘aol?prodncto. La operacidn del vulcanizado es muy delicada, yea

que es muy comdn que salgan zapatos defectuosos de vulcanizacsiém,

oon lo cusl estos pierdén su valor casi totelmente, guedando eomo |

mercancia para saldo y por lo tanto de baje cotizasién. Por este
hegho el riesgo de las industrias es muy grande al tener gue ha- :
cer los desembolsos casi totales del produsto antes de vuicanizarj
10. | _ | :

Por otra parte, para el vulcanizado del calzado, se tiene
reaesidad de temner moldes scompliocados con hormas, ets., ¥y moldes
que son d9 mudh6 sosto. El zapato obtenide no es perfecto por moe |
tivo del sistema gue se sigue en su fabricacién, y resulta que ‘
estos zapatos quedan ooﬁ arragas © bordes en la parte interior o
extérior del mismo, ¥y domo la valcanizacidnvno hea sido perfects,
la suela de goma féollmente puede despegarse.

Ahora bien, todos estos inconvenientes se han subsanado
con el sistema pare la febricacién de zapatos vulcanizados objetai

de la presente patente de introduseién, ya gue pér é1 se elimina

i
i

totalmente el riésgo eoonémico en las industrias de calzado val- |
ocanizado, trasladando la mayor parte de los gastos a producir en |
el gopto del srtfsulo, para despuds de la vulosnizecidn y se han ;
eliminado slertas obligaaaé fases de los antigﬁo%fﬁlstemaé. t@ltn?

|
i
|
|
|
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como el eparado de los cortes, el montado de ellos en horme a la
plentille y como consecuenoia la eliminacidn dé mano de obra, uti-
1lajes, maquinarfia y matsrias primes, que dar un nuevo bajo oo

al producto, sin perjuicio de su buena presentecién y calidad.

Los moldes para vulcanizar el calzado, son de gran senci-
llez y poco eosto, sin perjuicio de su buen funcionamiento, elihi;:
nando las hormes de hierro y su montaje.

Esta‘senoilloz ¥y poco costo de los moldea son de gran utili-
dad pars la peguefia industria, no lograda hasta hoy en lan insta- |
leciones pare vulcanizer calzado. A

Los detglles caracterisﬁicos del sistema y los moldes para f
realizar el mismo, se muestran claramente en la’siguiente desori-
0idn y en los dibujos que la acompefien, como una ilustracién de
squelle y en estos dibujos, los mismose signos de referenclia, sir-
ven pare indicer las miemas partes en las siete figures mostradas.

La figura 1%, muestra en perspectiva una suela de goma
vulcanizada, a la pieza de piel que formara la plentilla y parte
del corte del zapato.

La figurs 2%, musstra a la misme pieza vulcanizada con su
susls, en su primera fase de armsdo, o sea ya formado el talén
del zsapeato.

Lg figura 3%, muestra en perspectiva al zapato tipo ﬂmoea;‘
8in® ya terminsdo.

Las figuras 4%, 52 y 6%, muestran respectivemente a les

_tres plezas 0 planchas de que conste el molde para vulcanizar.

La figura 7%, es una proyeccién lateral del molde armado
¥y listo para la vulcanizacién.

Para la fabricscién de calzado vulcanizado segin el sis-
tema objeto de este patente, se procede en la forma siguiente:

12, . Se corta la piezsa 1 de piel u otro meterisl mpro-

riado y esta pleza formare la plantille ¥ Parteldel corte &%i za=

i
¢
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rato. Este piozé'se'cartaré en diversas formas segin el estilo del
zapato que se desée, como mooasin, Buerache, eto#

2. - Esta plantilla )1 se perforas en dos puntos 2, y entes
del aparado se vuloaniza a la suele de goma, utilizando para ello
el molde 11ustrado'on las figuras 4, 5, 6. y 7

%. = Transcurrido el tiempo de vuloanizasién se procede a
retirar la suels y plantille, debidamente vulcanizadas siguiendo i
sé el proceso de acsbado, segin el modelo o estilo que el tipo de
plantille requiera. En un tipo de zapeto mocasin y segin se 11lus<
tra en la figura 2, primeramente se procede al sarmado del taldn
dael zapato, ; posteriormentq s8e ocloca y cose la pieza 3, qncdan:
do armado el zapato.

Los moldes pare realizar el sistema, estén compuestos por
tres piezes o planchas &, b, ¥y 0, la rrimera pieza & estd formade
por un cuerpo o lémine cuadrangular 4, el que en su centro y lado f
superior lleva una pieza reslzeda de poce altura 5, en la forma :
de la plentille del zapato, y dos. pivotes 7, uno en el 4ngulo su-
perior izqnieido y otro en el éngulo inferior dere cho. La pieze
replzeds 5, a su»iez esta proviste de dos pivotes é. uno en la
parte correspondiente al taldén del zapato y el btro en la punta
del miemo,

Ls segunda pieza -be intermsdis tambidn ests construidas
por un cuerpo o 14dmine ocuadrangular 8, el gque tiene practicade
un corte 9, en forme de la plantilla del zapato y el gue conouer-
da con la pieze 5, de la pieza -a-; en su cara superior esta 1éf
minea o suerpo 8, tiene practiocadas dos perforaciones 10, en un
ledo latersl y une en el ledglatersl opussto y em su ocara infe.
rior otras perforasciones 11, en les que entran los pivdfes 7 de

la pieze «g=.
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Ls tercera pileza :g; temblén esta constituide por una lémif

na 12, Le:gque en su cara inferior lleve reeslzada la forma y aibu.

jo 13 de la susla de goma; en uno de sus lados laterales, esta pro-

vista de dos pivotes 14, y en su ledo lateral opuesto, de otro pi-

vyote, los que entran y se elojan en las perforaciones 10 de la ple-

ze =bee

la plantilla i ao-coioaa sobre la cara superior de la pieza
-a< donde queda sujeta por la introduscién de sus perforaciones 2
en los pivotes 6, de la oxtensi&n saliente: 5, en esta pieza,

Se coloce & continuscién la pieze -b- sobre la pieza -a< y

plantilla 1, haciendo entrar sus perforaciones 11 en los correspon-

dientes pivotes 7 de la piezzs -a-.

Enseguida se rellena de goma el corte 9 de la pileza -b- y
se coloca la pleze -o- encima de la -b- haoiendo entrar sus pivo-
tes 14 en las correspondientes perforaciones 10, de esta pieza in-
termedia.

Ya montado el molde, este se coloce debajo de una preﬁs#
gon 10 cuel se le 4 la debide presién en ocsliente para adherir
la suels & la plantilla 1, mercando el dibujo en la Qéra inferior
de esta suela de goma y vulcanizando esta por medio del calor da.
do a la prensa.

Trenscurrifo el tiempo de vulcanizacién, se procede a reti-
rer la susla ¥y plantille debidamente vulcanizsdos, siguiendose el
proceso de acabado del zapato segin el modelo o estilo gue el 1.
po de p;antilla requiera.

De acuerdo con el presente sistema, s8i alguna de las piezas
sale defeoctuosa en su vulcenizacidn, solamente se desperdicia o;er;
ta cantidad de materia prima, oon mucho menor costo gue lo que se
desperdicia aon los sistemas hasta hoy en uso, donde se desperdicis

la materia prima ya modifiocade y adioionada en su velor por la meano
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de obra & que ha sido sometida, o sea, por el cortado del gorte,
el eparado, el ribetea.dé, el adornedo y el montedo qQque no solo
representan velores de jornales, sino' valores por las meterias -
primas empleades en diches trabajos, somo hilos de coser, cintas
de ribvetesr, adornos, tachueles, plantillas, etes.

En vista de que segin el presente sistema, la plantille
y o1 corte estén formados por una sola pieza, el vulecanizado se
hace en forme mﬁq eficiente y perfecta, evitando arrugeas tanto
en el interior de la plantille del zapato, como en los lados del
corte (1ei zapato, ¥ aoﬁ el resultado de quedar mucho mdés firme
la adherencia de la suela son el corte o plantilla, lo que 4d
& los zapatos meyor resistencis y duracién en el uso.

Antes de paser a especifiocar los puntos reivinl icatorios
guéremos dejar entendido ‘que lé memorie descriptiva ar:tteri'dr no
lleva la intenoién de limitar nuestros derechos estriotemente a
la letra de la misma, ni mucho mencs a sus ilustraciones, ya que
es posidle efectusar b.lgﬂ.nos cambios y x‘no‘difioaciones. gin cambiar

por ello la esengialidsd del objeto de la patente, el gque se re-

_ sume-a continuacién en la siguiente

1. - Sistema para la fabricaciln de calzado vulecanizado,

caracterizado:iporque una pieza de piel, lona u otro material ayrofg

plado, que formeran la plantilla y parte del corte del ealzado,
antes de su acabado o sparedc, se vulsaniza e le suela de goma
Para 'ﬁupu&é_ seguir el pro"eeso' de acabedo segfén el modelo o esti-
lo Gs celzado. '

g. - Sisteme pere la :fabrica‘cidn de celzado vulcanigado, . "‘

o
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segin 1o reivindicado en el punto anterior, caracterizado porgue
primeramente se gorta una gieza. de piel u otro material spropiasdo
y de ocusalguier forma geomei:rioa'segﬁn el estilo de calzado gue go
desde febricar y la cusl pieza. constituird la plantilla y parte
del ocorte del caizado, practicandosele a esta pieza de piel, dos

perforaciones en dos puntoe adecuados en su guerps, y porgue an-

tes del aparado, esta pieza de piel se vulcanize a la suels de go-

me, utilizando pars ello, moldes especisles; transcurrido el tiem-
po de vulcanizacidn, se retira la suela y plantilla debidemente
vulcanizedas, siguiendose el proceso de acadbado segin el modelo o

estile que el tipo de plantilla requiera. |
3. - Sisteme para la fab iocacidén de calzado vulcanizado -

Segﬁn se describe y re 1v1nd&oa en esta memorie <1eser:l.p‘l:1m..;j

Se detalla e 1lustra con 'los planos gue & la misma se aeom-.,

pafian.

Y que consta de siete hoJjas, foliadas ¥y escrites a méquina

por une sola de sus ceras.




Vuloanizadoe 70TL Sele /95 65}] Hoja dnioa.
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