'MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de una

PATENTE DE  INVENCION -

por . ﬁ?;HTEHUAAﬁoseﬁ Espaiia, por ..!" PRENSA PARA MOLDEAR

Y VULCANIZAR DIRECTAMENTE SOBRE LOS CORTES DE ZAPATOS
LOS. PISOS .DE. CAUCHO..O0 CUALQUIER OTRA MATERIA PLASTICA "

a favor de

ki

DON CONRADO CAMPO. BLANCO.. o o e
domiciliado en . BLCHE .(Alicante). - Capitdn Cortée, 78

Inventor: El solicitante. de nacionalidad espgtiola.,..
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Ad1do, publlcado el 30 de Abril de 1 930,

pisos de goma, o cualquier materia plastica directamente a 1os cortes,

ya aperados y mis concretamente a un sistema perfeccionado de prensas

co razonables e imperfectos; causas por las cuales, no es posible lo-

una novedad industrial con caracterlstlcas y ventajas que 1a hacen
merecedora del privilegio de explotacidn exclusiva que por ella se
solicita de acuerdo con lag prescripciones del Estatuto vigente de

la Propiedad Industrial desfqgha 26 de Julio de 1.929, texto refun-

La presente invencidn se reflere a un procedimiento para moldear

con la que se ha logrado la mis completa product1v1dad, al eliminar,
diriamos, todos los tiempos muertos que exlsten‘en todos los sistemas
ciééiboéAde 1os?élementos empleados hasta él momento,

Se estdn féﬁricando ;alzédos, vulcanizados de distintos tipos;

esto es cierto, pero todos con elementos, formas y procedimientos po-

gfar'(a ﬁesar dé_todos los ésfuerzos realizados dentro dé estos viejos

sistemés) la s?ncillez, répidez y perfeccibnamientos necesarios para lje
J ‘ . o ‘ :

gar a una productividad con la que se logren articulos perfectos y

ecpnémicos y con 5eneficios—rantablés, como exigen las necesidades y

mercados del momento.

Con 1# presente invencion se ha logrado una prensa en la cual‘
se congiguens la perfeccidn, productividad y economié, al reunir en
ella, todos log movimientos, sistemas y elementos imprescindibles papj
el,logrb de todo lo antedicho.

Las caracteristicas y ventajas objeto del presente invento, re-—
sultardn evidentes de la descripcidén a los dibujos anexos en que se
représentan'la forma prédctica de ejecucidn y en los cuales: |

La figé?f.i represenf; la prensd en,posicién d; iniciar, el fun-
cionamiento;o?trabajo, es decir, totalmente abierta.

la figura 2 representa la prensé antes de serle colocado el mol

we
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- dg propiamente dicpo, j elemehtos que facilitan QJS"EBQ%gséﬁios pre—
sentando dibujo cortado en 1. . ‘¢;° .
Como se ve por la figura 2, la prensa dispone de un cilindro 26
y un pistén hidravlico de doble efecto, 29, elemento principal de la
‘prensg; pues este pistén,«doﬁgdo de sus cueros 27, 28, 30 y 31,“y ce-
rr;Ho todo el conjunto en fofma estanca por la arandela o corona 32 es
él element; motor, con el cual se producen todos los movimientos de la
- prensa en la forma siguiente: cuando el pistén 29 es empujado hacia
arriba, segin su posicién, por la entrada en el cilindro de cualquier
f}uido inyectado a presidn, se ﬁroduqé un movimiento ascendente de es-
_fe,'que a su vesz, empﬁja a la mesa o tablero 5 que sirve de apoyo o
£1jacidn a la b&se del molde,.figura'3, n? 33 a cuya base son'acopla;
dos los element;é“representados en lag figuras 4, 5 y 6 los cuales for
man movimiento de biéagra por 34 y’35, guedando fijados por un buldn
36 qﬁe al ser coloqados'en posicidn veriical a8 su‘basé 33, quedan for-
mando un rectdngulo cerrados la figura 7 compuesta de dos piezas 9
unidas por un;tornillo roscado eﬁ sus dos puntas, a dereéha una;ie iz~

A : _ _
quierda otra, por lo que se puede alargar omortar su longitud, y fi-
jando 37 y‘38‘unidos por bulén 36, queda la punts 39 que fijada al.cha

rfién 11hediante tornillo de presién adecuado, queda formando este

rridén 11 estd fuerfemente sujetadokhacia.abajo ¥ dentro de sus corfe;
deras situadas sobre las.columnas 13 pof‘un fuerte mﬁelle‘antagénico
46 queda esgle inmovilizadq durante la carrera'aséendente del pi%tén,
hasta que el brazo o brazos 9 se ponen en posicién horizontal y en estd
momento, el charridén o charriones 11 son empujados hacia afriba pof
este'momentoéy?eétando el ﬁglde total y fuertementé ;errado segﬁn’fi-
gura,10 en fo:ma concéntrica respécto al pumto centro del rectidngulo a

teriormente .citado, a cuyas piezas 6 y 13 que forman el rectdngulo, so

unas torretas 41 y juntamente con todoé los ellementos enumerados hasta|

g

brazo un dngulo obtuso de 1380 con respecta-a la bhase 33'y como el oha: I
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'lica yrcontroladas estas, por un termostato 21, relé 24, contactor 22

o puente 10 de la prensa por placa 423 terminando en este momento la
-de todo el congunto del piso del zapato a la pres1on graduada de ante-

la prensa 'y controlado el tiempo de wvulcanizacidén por un reloj tempo-
pato supuewtoy se hace necesario abrir la prensa para extraer el za-

© tén 29, Para esto, se ha dispuesto un ingenioso sistema de cuatro vil

vulas gue accionando la palanca 15 se invierte la entrada del fluido

¥ molde como indica la figura 1.

‘'sé gira hacia la izquierda la compuelta 8 del molde queddndo libre la

‘sallda de la horma 3 (1a cual contendré el zapato ya formado) Y se

23 :? i} zﬁ Cof

flJadHS las cuatro piezas T ¥y 12 con las que ge moldeah,'odo el con—-

torno del piso, las cuales tendran la Torma y grabados convenientes
a las formas del zapato, segin muestra la figura 11; las citadas cua~

tro piezas 7 y 12 estén dotadas de un sistema de calefaccién mediante

resistencias eldctricas alojadas dentro de su estructura.o masa metd-

o L

e interrupfor 23 , ¥ sin haberse interrumpido la carrera del.citado
pistén continda ascendiendo todo el conjunto hasta introducirse dentrd
del egpacio hueco 45, el vistago o macho 43 (figura 9) que es la plezd
que moldea el piso o suela del zapato, estando este sujetadghl teoho
carrera del nlsﬁon durante el tlemPO necesario para la vulcanlzacion

mano,Ay controlada por_manometro 193 p051clon esta, totalmente cerradT

rizador 20,

Termin do el ciclo de vulcanlza01on (esto es vulcanizado el za-
pate ya forma@o, yﬂcolooar otro nuevamente; para lo cual, se ha de
invertir el movimiento de todo el conjunto haciendo descénder el pis-.
en el cilindro poniendo en movimiento inverso el pistén con lo que al

final de su carrera descendente, quedaridn totalmente abiertos prensa

Abierta ya la prensa, esto es, vulcanizado el supuesto zapato,

J ‘ '
extrae esta, sirv1endonos de unc de los dos transportes o soportes de

hormas 4 y qpe estén unidos al cuerpo o cilindro 1 por balancines 2‘y

-
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~metiendo a continuacidén la otrs horme con el corite y la goma ya colo—

: asi»establecido el completo ciclo de trabajo de la mdquina.

‘bre las reivindicaciones siguientes:

CORTES DE ZAPATOS LCS PISOS DE CAUCHO O CUALQUIER OTRA MATERIA PLASTI-

-la forma siguiente: Cuando.el pistén és empujado hacia arriba segin

a derecha uha. e izquierda otra, vor lo que se puede alargar o acortar

272924

cados previamente, con lo que se producird un nuevo zapalo; quedando

Todo el conjunto de la citada prensa queda susfentado'por un
fue?t%,pedestal 25 formende qutro patas dentro. dé‘las cuales queda
alojﬁdo el cuerpo del cilindro 26,

Hecha la desqripcién.précedente, hemos de afiadir, que los deta-
lies de realizacitén dé ia idea expuesta, pueden vairar, sin que por
ello cambie la esenoia;dé la invencidn que es la que se desprende de loT
pérrafos yue anteceden y la.que se reivindica en la siguiente

N0 T A
En resumeﬂl La;Patente de Invencion que se solicita, recaeri so-—

..

1e,~ FPRENSA PARA MOLDEAR Y VULCANIZAR DIRECTAMENTE SOBRE LOS

CA,'daracterizada porque estd constituida esencialmente por un cilin-'
dro y un pistén hidradlico de doble efecto, elemento principal de la

. . J
prensa; pues este pistén, dotado de.sus cueros, y cerrado todo el

conjunto en forma estanca por lz arandela o corona, es el elemento

motor, con el cual se producen todcs los movimientos de la prensa en

su'posicién;'por la entrada en el cilindro de cualquier fluido inyec-
tado a presién, se produce un mo?imiento agcendente de este, que a su
vez, empuja a la mesa o tablero que sirve de apoyb o fijacién a la ba-
se del molde, & §Uyé basé.son acoplados elementos que forman movimien-
to de bisagra, quedéndo fijédos por un bulén que al ser cdlocadbs en
ﬁogicién vertical a su bape quedan formando un rectdngulo cerrado; cqﬁ'

rd

puesto de do% piezas unidas por un tornillo roscado en sus dos puntas

su longitud, y fijando otras unidas por buldén, queda la punta que fi-

jada al charridn medianté;tornillo de preéién adecuado, formando este

‘ﬁ&;} :
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- brazo un angulo obtuso de 138° con respecto a la Lase, uésomo el charn

molde total y fuertems nta cerrﬂdo en forma concéntrica respecto al pun;

- por un termostato, relé, contactor e interruptor, y sin haberse inte-

~eBte sujetado &1 techo o puente de la prensa por placa; terminando -en.

272924

X

Y
estd fuertemente sujetado hacia abajo y dentro de sua{?brrederas situa

das sobre las columnas por un fuerte nmuelle antagdnico, queda éste in-

mov111zado durante la carrera ascendente del plston, hasta que el bra-

zZo O bmazos, se ponen en posicién horizontal y en este momento, el cha} |
7 ¢ . &

rrién o charriones son empujados hacia arriba por unas torreras y jun-

tamente con todos log elementos enumerados hasta el momento y estando

to centro del reéténgulo anteriormente citado, a cuyas piezas que for-
man el recténgulo, son fijadas las cuatro piezas, ooﬁ las que se moldeq
todo el contorno del piso, las cuales tendridn la forma y grabados con-
.venientés a 1ast?ormas del zapato; las citadas cuatro piezas; estén
dotades de un sistema de calefaccién mediante resistencias e;éctricas

alojadas dentro de su estructura o masa metdlica y controladas estas,

‘rrumpido la carrera del citado pistém contimia ascendiendo todo el
conjunfo hasta. introducirse deniro del espacio o hueco, el vistago o

A , ,
macho que es la. pieza que moldea el .piso o suela del zapato, estando

Aeéfe momento la carrera del pistén aurante el tiempo necesario para
la wvulcanizacidn de todo el'conjunto del piso del zapato a la presidn
graduada dé antemano, y controlada por‘manémetro; posicidn ésta,'tofa1~
mente cerrada da prensa y cpntrolado el tiempo‘de vuléanizacién por un
reloJ temporlzador.‘, o ‘. . | - ;

25.—_ PRENSA PARA MOLDEAR Y VULCANIZAR DIRENTAIMENTE SONRE LOos 004_
TES DE ZAPATOS LOS PISOS DE. CAUCHO & CUALOUIER OTRA MATERIA PLASTICA,
caracterizada segin la re*vindicacién 1E,'y porque terminado elciclo
de vulcanlzaclon (esto es vulcanlzado el mepato supuesto) se hace nece;
sario abriry la vrensa para extraer el zapato ya formado, y colocar otrg
nuevamente; para lo cual se ha de- invertir el movimiento de todo el coy

*
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‘CAUCHO 0 CUALQUIJR OTRA MATERTA PLASTICA ".

' ria-que consta de siete pdginas mecanografiadas y dibujos adjuntps.
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junto haciendo descender el pistén. Par# esto, se ha &@bpuésto un -
ingenioso sistema de cuatro vélvulas que accionando %%{palgnca‘se innl
vierte la entrada del fluido en el oilindro poniendo en movimiento in-
verso el pistdn con lo que al finél de su carrera desqendente, queda~
rén totalmente abiertos Pr?nsa ¥ molde.
‘; v 38— PRENSA PARA MOLDLAR Y VULZANIZAR DIHECTAMLNTL SCBRE LOS CqR
TLS DE ZAPATOS LOS FISOS DE CAUCHO O CUALQUIER OTRA MATEHIA PLASTICA,
caracterizadas segin las reivindicaciones 1°y 28 y porque, abierta ya
la prensa, esto es vulcanizados el supuesto zapato, se gira hacia la
izquiéfda'la compuerta del molde, quedando libre la salids de 1a hgimé
(1la cual tendrd el zapato ya formado) y se extrae estam sirviendose dd'
uno de los dos}ﬁr&nsporﬁes de hormzs que estén unidos al ouerpé o ¢i-
lindro por balancines y metiendo a continuacidén la otra horma con ei
corte ¥ la goma ya colocados previamente, con lo que se producird un

nueco zapato; guedando asi estableddo el completo ciclo de trabajo de

maquina,
48,~ Se reivindica por \dltimo como objeto sobre el gue ha de
recaer 1la Patepte de Invencion que se solicitas " PRENSA PARA MOLDEAR

Y VUlCANIVAP DIR ECTAVENTE SOBRM LOS CORTES DE ZAPATOS LOS FISOS DE
" Todo conforme queda descrito y. veivindicado en 1a.presente'“émo-

Madrid, 12 de Diciembre de 1961
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