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0 1  UNA PATENTE DI INVENCION, PON VEINTE AfOS EN B.SPAlA, 

A FAVQR DI DON MANUEL MAsdN MONA, DE NACIONALIDAD ESPA­

DOLA, RESIDENTE EN ELCHE (ALICANTE)

s o b r e

»* HUEVO MOLDE PARA CA12ADO VULCANI2AD0 ESPECIAL PARA PREN­

SAS DE MANO, PRENSAS HIDRAULICAS Y AUTOCLAVES DE VAPOR».



La idea a que se refiere  la presente solicitud  es 

totalmente nuera en España y e n  el extranjero, no habien­
do sido explotada ni conocida oon anterioridad a esta fe­
cha.

late molde tiene la finalidad de sacar el piso dáL 
Qalzado vulcanizado, oon todos sus bordes y dibujos per­
fectos, sin rebabas ni uniones ni en puntera ni tacón, 
gracias a un an illo  en forma de suela oon una pestaña en 
la  parte superior del mismo, e l cual permite por este pro­
cedimiento vulcanizar toda clase de cortes o chanclos bien 
sean de páflos, lonas, p ieles o cualquier materia plástica, 
porque la formación del zapato se efectúa con una horma 
partida oon un mecanismo convenientemente adecuado para u- 
n ir ls  y hacer su formación y un anillo cerrado que tiene 
el priv ilegio de, una vez vulcanizado el corte o chanclo, 
se despoja por la parte baja del mismo una vez separado de 
la  tapa in ferior, portadora del componente del mplde, dejan 
do libre el corte o ehanolo una vez extraído de la horma, 
separando la  medla horma del taoón y la puntera. Estos 
moldes-son especialmente construidos para prensas manua­
les , prensas hidra áulicas y autoclaves de vapor, indistin­
tamente según los dibujos adjuntos, ya que dado a la  forma 
de su construcción tan simplificada que permite hacer el 
trabajo oon prontitud tanto en las prensas de mano, las 
cuales se pueden hacer parís una horma, dos o,más unidades, 
y en las prensas hidráulicas y autoclaves cuanto quepan en 
lo a mismos.

La figura 1& representa la horma formada con la in­
dicación por donde va oortada y la pletina de asiento en 
la parte alta y la pletina de guía en la  parte baja, con
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los pitones de guía para su formación, con un agujero en 
el centro de la parte cortada para poner un punzón para la 
sujeción y unificar los ios cuerpos cortados.- Fig. 2, re­
presenta la  misma horma de la Fig, l ft.

lia Fig.3a , representa e l an illo provisto de una pes­
talla donde recibe la boma formada con el corte; la Fig 4a 
un corte trasversal del an illo , F ig .3®; i»  Fig.5a. 1® *«£>& 
in ferior  componente del molde, la  Fig.6a, es una vista la­
teral de la tapa con una ranura para guía de introducción 

% la prensa de mano.
la Fig. 1 a, representa la horma introducida en el 

corte o chanelo, enoima del molde descansando las aristas 
de la planta de la  misas sobre las pestañas del an illo ya 
mencionado dispuestas par® vulcanizar el calzado, recibien­
do ei calor de la parte alta y baja del molde en una prensa 
apropiada según se representa por medio de resistencias de 
calefacción e léctrica  o de vapor.

la  Fig. 2 a, representa la  horma media horma tacón 
fuera del corte o chanclo después de vulcanizado y la Fig.
3 a, representa la salida de la otra mitad de horma de pun­
tera y dejando libre el corta o- chanclo se presiona por la 
parte superior, desprendiéndose el calzado terminado por 
la parte in ferior  quedando e l anillo desalojado según, Fig.
4 a, una vez separada la  tapa in ferior  del componente del 
molde Hg 5 a. la  Fig. 1 b is , representa e l montaje de u- 

ne prensa de maio.
Un esta perspectiva de la  prerea de mano según di­

bujos adjuntos, representa el ne 1. los platos de calefac­
ción electro por medio de resistencias. Bl n® 2, son topes 
graduables para regular e l aprieto del corte o chanclo, 
que no sea cortado sobre la  pestaña del a n illo . Hc 3, un
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tar el trabajo. 31 a® 4, representa una panorama exten- 

alble que sirve pars despojar el zapato una vez vulcani­
zado de la  parte superior hacia abajo. La flecha indica 

el rebatimiento,
SI molde se compone según la l ig . Ia 2. &e una 

hoima A dispuesta en el corte, construida con cuatro pie­
zas, y 1® B. representa la parte del tacón atornillada a 
la pletina, B. un pitón de guia sujeta a la media horma C. 
y una guía p. atornillada a la  media horma C. con un p i- 
póa de guía a la otra media horma B. y un agujero en el 
centro a el corte divisor de las dos mitades de horma G. 
donde se introduce un punzón para unificar la  horma y un 
anillo H. formador del piso o suela con una pestaña I .  pa­
ra descansar la horma con e l chanclo y divisor de los 
cuefpos del caucho al corte o chanclo. J. es la pletina 
o placa formad ora del componente del molde mediante unas 
guías o pitones K. para su formación.

Si funcionamiento se efectúa una vez la  horma un ifi­
cada y colocada en el soporte aP 3, de la  perspectiva de 
lá prensa de mano, se coloca e l corte o chanclo mediante 
un calzador y dando la, vuelta de derecha a izquierda se 
extrae la horma del soporte y se asienta encima de la pes­
taña del anillo formador del piso o suela una vez prepa­
rada la  lámina de caucho para su vulcanización y I  ^  vez 
se introduce e l molde hacia la  pronas en la  cual se aprle 
ta en. forma adecuada hasta asentar la resistencia enn la 
pletina de la  horma y los topes graduados con el molde, y
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tul®, vez vulcanizados se extrae de ta prensa el molde en. 
unión del panorama del dibujo de perspectiva de prensa de 
mano Be despompone la horma tirando de la pletina B. y se 
coloca en el soporte n- 3, sacando a continuación la me­
dia horma tacón y puntera y dando media vuelta al soporte 
Se da su fom ación para recib ir otra vez el corte o chan­
clo una vez sacada la  horma del zapato vulcanizado se apri­
siona por encima y sale por abajo una vez separado ae la 
plataforma del molde.

La ventaja que tiene este procedimiento de vulca­
nización del piso de caucho o de otras materias plásticas 
sobre barbas de los coi'tes de calzado o chanclos debida­
mente aparados, son las siguientes que llevando un.anillo 
cerrado qu§ dá la forma de la suela o piso oon una pestaña 
que sirve para dividir e l piso o suela con el corte o chan­
clo , tiene una entrada en forma de válvula con azis tas un 
poco achaflanadas perfectamente ajustadas contando el grue­
so de los materiales a emplear, en los cortes o chanclos, 
que tediante los topes que figuran en la prensa de mano, a- 
aí como en los  moldes para vulcanización en prensas hidráu­
licas y autoclaves de vapor.son gradufibles, para impedir 
que aprieten más de lo necesario pora no romper este mate­
ria l y por epte procedimiento se regula de ta l manera la 
introduGOfidín de la  horma al anillo que queda completamente 
ajustado y saca e l  moldeo del piso o suela perfectos, con 
todas sus formas o dibujos sin rebabas y sin juntas. Es­
tos moldes por este procedimiento empleando las dos abraza­
deras como indica en las Figs. 5 a y 7 a, vulcanizan en el 
autoclave de vapor y los  otros sin  las abrazaderas según 
figuras 8 a y 9 a, y con los topes graduables, sirveñ para30



vulcanizar en las prensas hidráulicas conocidas general- 
mente. Bn las prensas hidráulicas pueden colocarse varios 
moldes de éstos, en las prensas de mano manuales según la 
perspectiva pueden hacerse de uno, dos 6 máB unidades, y 

g en lo s  autoclaves de vapor Ida que quepan segán su ,capa­
cidad; y en cuanto al coste de materiales para su fabrí:- 

, oacion son tan ecommioos que se economizan un 50$ sobre
los demás por su. fá c il  manejo en su fabricación  y economía

en el trabajo.
•j_U La idea a que se re fie re  esta solicitud  es suscep­

tible de m odificaciones,sin que por ello  cambie la  esen- 
ly  oía de la  misma, que se reivindica, en la  siguiente.:
a

N O 1 A

En resumen; la presente Patente de invención reeae-

15 rá sobre las reivindicaciones siguientes;
Ia , -  Nuevo molde para calzado vulcanizado especial 

para prensas de mano, prensas hidráulicas y autoclaves de 
vapor, caracterizado porque consta de una horma partida 
en dos trozos, que, permite sacar e l calzado una vez vul­

go oanizado sin deformarse, desmontando primero la horma y
sacando posteriormente el oalzado terminado por la parte 

baja del molde,
2&̂ _ Huevo molde según la reivindicación anterior 

caracterizado porque consta de un an illo  provisto de una 
g5 pestaña que permite sacar la suela formada con todas sus

formas y dibujos perfectos, no. sactndo rebabas ni en pun­
tera ni tacón y la pestaña que lleva ^  mismo separa el 
piso o suela del corte de material u otro género.

3 Nuevo molde, según las reivindicaciones ante- 
3q r iores , caracterizado porque lleva unos tensores gradúa-

bles para no cortar lós materiales empleados en los cal-
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zados a vulcanizar, así como también indican el tope de 
aprieto que tienen que llevar para hacer el calzado, l le ­
vando estos las prensas de mano, pudiéndose acoplar para 
prensas de mano también en los moldes, y para los moldes 
destinados a prensas hidráulicas estos van colocados con­
venientemente en el molde, igualmente para los moldes des 
tinados a, los  autoclaves de vapor, que estos van coloca­
dos en el molde o indis tintament e en la  pletina superior 
de la  horma, para estos moldea llevan do s abrazaderas con 
palomillas o tueroas para el aprieto necesario para esta
clase de calzado,

4a,-«*Nuevo molde para oalzado vulcanizado especial 
para prensas de mano, prensas hidráulicas y autoclaves de 
vapor»».

Todo e llo , según se describe en la  presente memoria 
que consta de siete páginas escritas a máquina y dibujos 
adjuntos.

Madrid, 15 p.e Jul 
Francíscc I». P.
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