MEMORIA DESCRIPTIVA

D. César BERNAD.- ESPaNA.
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PATENTE DE INTROIUCCIOR

por 10 afios

para "Un procedimiento para fabricar hormas huecas para za-

patos de aluminio o metales andlogogM===--w-w=e~- e -

a favor de D. César BERNAD, de nacionalidad y residencia

espatfiolas.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La patente de introduceidén a que se refiere la presen-
te mamoria descriptiva tiene por objeto un procedimiento pa-
ra fabricar hormas huecas metdlicas para zapatos, que permi-
te la produceidn industrial de tales hormas de modo que pre-
senten paredes delgadas de espesor uniforme.

Consiste el procedimiento de gue se trata en emplear
un meolde dividido vertical y longltudinalmente en dos por-
ciones, provisto de una boca de entrada del metal fundido,
correspondiente a la parte superior del calzado frente &l
taldn del mismo, y de un orificio o conducto de salida co-

rrespondiente a la puntera del zapato fabricado.
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Para mayor olaridad describiremos a continuacién un ca-
80 de ejecucién practica del procedimiento, refiriéndonos a
un molde representado & tf{tulo de ejemplo en el dibujo ad-
Junto.

En la figura 1 de este dibujo se vé en alzado una de
las mitades del molde, y en la figura 2 uns planta del con-
Junto formado por las dos mitades del molde adaptadas. En 1
estd situada la boca de entrada del metal fundido en el mol-
de, y en 2 el conducto de salida del metal sobrante, adn en
estado de fusidn.

Como puede verse la boca 1 de entrada del metal en el
molde estd enoarada con la parte moldeadora del taldn del
calzado, y la boca 3 del conducto 2 de salida del metsl ex~
cedente corresponde a la parte del molde moldesdor de la
punta. Tanto la booca 1 como el conducto 2 estdn practicados
por mitad en las dos porciones 4 y 5 del molde gue se jun-
tan segin la lfnea 6.

Para poner en prdotica el procedimiento se introduce el
metal fundido por la booca 1 en el interior del molde, y éste
8e va llenando, ascendiendo el nivel de ls masa metdlica fun-
dida simulténeamente en la cavidad del molde Yy en el conducto
2 cuya desembocadura Se halla a un nivel superior al en gue
termina dicha cavidad. Una vez llenada esta cavidad con ex-
ceso y por lo tento recubiertas totalmente sus paredes por
el metal fundido, se inclina el molde haciendo que la mayor
rarte de este metal mantenida ain em estado de fusidn sea

expulsada del molde por el conducto 2, quedando solamente
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adherida a las paredes del molde la porcidén solidificada
por enfriamiento que deba constituir las delgadas paredes
del cuerpo husco fabricado. Separando las dos porciones

4 y 5 del molde se extrae el objeto fabricado, procedién-
dose & la eliminzcidn del mismo de los apéndices resul tan-
tes de la existencia de la boca 1 y del conducto 2. El1
orificio resultante de la supresidn del apéndice corres-
pondiente a este conducto se cierra de un modo adecusado, y
el orificio resultante de la supresidn del apéndice corres-
prondiente a la hoca 1 se puede dejar ablerto psra fascilitar
el manejc do la horma al fabricar el calzado.

A oonsecuenéia de la uniforme distribucidén del metal
fundl do en el molds ue tiene lugar se obtiene en todos los
puntos del mismo un espesor tembién uniforme de las paredes
de la lhorma fabriocsds.

Por el procedimiento de que se trata resulta fécil ob-
tener hormas que tengsn mis reforzads la pared correspon-
dients & la puntsa del zapato gque 8e dsstinen a fabricar.

£l poco espesor gue puede dsrse a las paredes de las
hormas metalicas fabricadas por el mismo procedimiento pro-
porciona ls ventaja de pemmitir que se propazue por ellos
el calor més rdipidamente que cuando se trats de hormas de

paredes mds gruesas.
NOTA

Por la patente de introduceidn a gue se refiere la pre-
sente memoria descriptiva se REIVINDICA:

l.- la explotacidn exclusiva de un procedimiento para
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fabricar hormas huecas para zapatos, de sluminio o de un
metal andlogo, que consiste esencialmente en verter ol me=
tal fundido en moldes comstitufdos de dos pilezas acopladas
que den origen a uns cavidad moldeads de forme correspon-
diente a la de la horma que se deba fabricar, en la cual
cavidad se introduce el metal por un orificio situado en
la parte correspondieonte al tucdn, procediéndcse en cambio
a extraer el metal todavia en fusién no adherido a las pa-
redes del molde para constituir 1ls forma, y por lo tanto
excedente, por un orificio correspondiente a la parte de
la puntera.

2.= La explotacidén exclusiva del objoto de la patente,
sean cuales fueren las circunstancias que conourran con su
esencialidad definide er la anterior reivindioacidn, ocual
objeto estd constitufdo por:

"Un procedimiento pars fabricar hormas huecas psra za-

ratos de aluminio o metales andlcgos”.

Consta
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Consta la presente memoria de ocinco hojas foliadas, es~
critas por una sola cara.

Barcelons, Z1 de Noviembre de 1934.

P. p. de D. César BEHNAD
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