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

a la  s o lic i ta d  de
re g is tro  de ana Patente de Invención por 
veinte años en España, a favor de ALBBKO 
SCHUHMASCHINEN-GESELLSCHAFT M.B.H., r e s i ­
dente en ERANKFURT/MMN -  República Fede­
r a l  de Alemania, Prankenallee 2-4-, de na­
cionalidad alemana, 

por:
"APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICA­
CIÓN IE MOLDES BASICOS DE PIEZAS IE CAIZADO".



E l presente re g is tro  de Patente de Invención, concierne 
como su enunciado in d ica , a un aparato y procedimiento para la  
fabricac ión  de moldes básicos de piezas de calzado, de acuerdo 
con la  descripción deta llada que del mismo se re a liz a , 

y Esta invención mejora notablemente todo cuanto sobre e l
p a rtic u la r  se conoce y u t i l iz a  actualm ente, tanto  por su senci­
l le z  constructiva , como de ap licac ión , funcionamiento, re s is te n ­
c ia , duración, capacidad y p rec isión  de trab a jo , y economía.

Para la  debida i lu s tra c ió n  de este  ob jeto , se adjunta a la  
10 presente memoria d esc rip tiv a , una hoja de p lanos, en la  que a

t i tu lo  de ejemplo se representan todas y cada una de la s  partes 
que lo  forman y re lac ió n  que guardan en tre  s i .

En la  c itada hoja de planos,
LA. FIGURA PRIMERA, muestra una v is ta  en alzado l a t e r a l  del 

12 aparato cuyo re g is tro  se preconiza, apreciado en posición to ta l ­
mente a b ie r ta .

IA FIGURA SEGUNDA., es la  misma v is ta  an te rio r del aparato 
en posición parcialmente a b ie r ta .

LA. FIGURA TERCERA es una sección long itud in a l del aparato 
20 a b ie r to , id en tificad o  en la  fase de trab a jo .

IAS FIGURAS CUARTA. Y QUINTA, muestran, respectivam ente, en 
alzado long itud ina l y p lan ta , una pieza de co rte  para calzado, 
obtenida por medio delqparato y procedimiento ajustado a los p rin ­
cip ios de la  Invención.

2*? En estas figu ras y con e l  mismo valor en todas e l la s ,  se
aprecian las sigu ien tes re fe ren c ias :

1. -  Bastidor in fe r io r  tensor de una lámina adaptada eventual­
mente .

2 . -  lámina mencionada, de m ate ria l, forma y dimensiones ade­
cuadas, que se s i tú a  en tre  los planos de los bastidores -1 -  y30



-4 -  para ser estructurado racionalmente y determinar la  forma­
ción de la  correspondiente pieza de corte  u otro accesorio pro­
pio del calzado.

3 .-  Bridas de f ija c ió n  de los bastidores -1 -  y -4 - y a l  
$ propio tiempo de la  lámina interm edia -2 - .

Estas bridas son regulables en su presión.
¿ t s  Bastidor so lid a rlo  del -1 - , cuya misión es determinar 

la  f ija c ió n  y estructu ración  de la  citada lámina -2 - .
5 .-  Puntos de apoyo y giro  basculante de ambos bastidores 

10 -1 -  y -4 - .
Son los puntos opuestos, con la  misma fin a lid ad  que los 

referenciados con e l  n2
D ispositivo de calefacción p rev isto  en e l  in te r io r  de 

la  tapa ex te rio r -8 - .
Este d ispositivo  de calentamiento de la  lámina -2 - ,  podrá 

ser de cualquier clase o natu ra leza , t a l  como re s is ten c ia s  b lin­
dadas o s im ila res , no existiendo sobre e l  p a rtic u la r  ninguna l i ­
m itación.

8 . -  Tapa ex te rio r del aparato , que se superpone sobre la
2o combinación de bastidores -1 - y -4 -  para determinar e l  calenta­

miento de la  lámina -2 - , fase necesaria para la  posterio r estruc­
turación por moldeo de e s ta .

9 . -  Soportes prev istos sobre la  caja -10- y que f i ja n  con 
facu ltad  de basculamiento a la  tapa -8 - .

2$ 10 .- Caja mencionada que comporta los necesarios medios de
moldeo de la  lámina -2 - .

11. -  Bomba de vacio, accionada manualmente p rev is ta  en e l  
in te r io r  de la  caja 9.0-.

12. -  Cámara neumática dispuesta en la  parte  superior e in te ­
r io r  de la  eqja -10- y que es puesta en vacio por medio de la30
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1 3 Tapa superior de la  caja -10 - que actúa de base a 
los soportes -16- de la  horma correspondiente.

1*+.- O rific ios tubu la res, diespuestos en la  tapa -1 3 -, para 
la  asp iración  del a ire  contenido en la  cámara neumática forma­
da por las planchas -1 -4 - y caja -1 0 -.

1 ? .-  Horma propiamente dicha, en la  cual se es tru c tu ra  la  
lámina -2 -  anteriorm ente mencionada.

16. -  Soportes de la  horma -15- sobre la  tapa - 13- .
17. -  D ispositivo de c ie rre  y f i ja c ió n  de lo s bastidores 

y -4 -  sobre e l  ex te rio r de la  asga-10^.
18. -  Mando de la  bomba de vacio -1 1 -.
19. -  20-21.- Muestra en l a  fig u ra  45 del plano anexo, la  

formación de las zonas es tru c tu ra le s  de una pieza de co rte , a 
p a r t i r  de la  lámina - 2 - ,  y ejecutada por la  presión y calo r pro­
cedentes de los bastidores -1 -4 - y d isp o sitiv o  de calefacción 
-7 - .

22- 23 .- Muestran en la  figu ra  !?s d e l plano apunto, la s  zo­
nas seccionadas en la  lámina -2 - ,  f i ja d a  sobre la  horma -1 5 -, 
para su necesaria es truc tu rac ión .

El procedimiento ajustado a la  Patente es e l  sig u ien te :
La lámina de m ataial s in té t ic o , es adecuada para re a liz a r  

una operación de embutición profunda, la  que, a l  vacio, adopta 
la  forma de la  horma-modelo a la  cual cubre.

Posteriormente esta  lámina es recortada según los lim ites 
racionales ajustados a la  forma de la  pieza de corte del zapato, 
según patronaje preestablecido y es seccionado por su m itad y 
cortada por la  lin ea  que va desde e l  borde in fe r io r  hasta e l  su­
p erio r del corte d e l zapato, siendo p lan ificada la  lámina in d i­
cada por presión y calor a una temperatura necesariamente menor



que la  u tiliz a d a  en e l  momento de tomar la  lámina la  forma de 
la  horma y , en caso necesario , se rea lizan  unos cortes en e l  
plano de la  lámina, para f a c i l i t a r  la  foim ación del p e r f i l  
curvo.

^ La lámina es aplanada por e l  d ispositivo  de embutición a l
vacio d escrito  y mediante una plancha de m ateria l p lá s tico  cuyo 
grueso es preferentemente e l  doble que la  lámina que s irv ió  pa­
ra  copiar la  horma o r ig in a l.

D escrita suficientem ente la  natu ra leza de la  Invención, se 
10 hace constar expresamente que cualquier modificación de d e ta lle

que se introduzca en la  misma, se considerará inclu ida dentro 
de e s ta  protección, en tanto que no a l te re  o modifique esencial­
mente su fin a lid ad  c a ra c te r ís t ic a .

Por ultim o, se declaran de novedad en España, las  re iv ln d i-  
1$ caclones consignadas en la  sigu ien te

N O T A
13.- APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN DE MOLDES 

BASICOS DE PIEZAS DE CALZADO, caracterizado esencialmente porque 
comprende la  disposición de una caja  básica, cuyo in te r io r  com- 

20 porta una bomba de vacio accionada manualmente por un medio apro­
piado, estando e s ta  bomba comunicada directamente con una cámara 
neumática y con unos conductos tubulares d irig idos hacia la  hor­
ma de estructu ración  de la  pieza de corte o s im ila r , la  que se 
configura por una fase de asp iración  neumática, por presión y 

2$ ca lo r.
2 3 .- APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN IB MOLDES 

BASICOS DE PIEZAS DE CALZADO, según la  an te rio r re iv ind icación , 
caracterizado  esencialmente porque comprende la  disposición de 
dos bastidores de presión , que comportan en posición intermedia 

qo a la  lámina determ inativa de la  pieza moldeada, contando estos
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bastidores con medios de f i ja c ió n  regulab le y estando montados 
en forma basculante en la  parte  superior de la  caja básica.

3 9 .-  APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN DE MOLDES 
BASICOS DE PIEZAS DE CALZADO según la s  an te rio res  re iv in d ica­
ciones, caracterizado esencialmente porque comprende la  dispo­
sic ió n  de una tapa superio r, f i ja d a  por medios basculantes a 
la  caja básica y cuyo in te r io r  comporta medios de calefacción 
regulab le para actuar por presión y calentam iento sobre la  lá ­
mina y horma correspondiente, en colaboración con la  asp iración  
neumática d e sc rita .

4 8 .- APARATO Y PRDCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN BE MOLDES 
BASICOS DE PIEZAS DE CALZADO según la s  an te rio res  re iv in d ica­
ciones, caracterizado esencialmente porque por una fase de em­
butición profunda a l  vacio , la  lámina toma la  forma de la  propia 
horma a la  cual cubre, siendo recortada la  lámina y p o ste rio r­
mente aplanada y tra tad a  por p resión  y calor a una temperatura 
menor que la  u tiliz a d a  en la  fase de estructu ración  sobre la  
horma y practicándose eventualmente saccionamientos para f a c i l i ­
ta r  e l  perfilad o  curvo de la  p ieza , comprendiendo la  d isposi­
ción de una lámina de m ateria l p lá s t ic o , preferentem ente de un 
grueso doble que la  lámina que s irv ió  para copiar la  horma o ri­
g in a l.

$8 .- APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN IE MOLDES

Todo según se ind ica en la  presente memoria, que consta 
de se is  páginas e sc r ita s  a máquina y la  hoja de planos que se 
acompaña.

BASICOS DE PIEZAS DE CALZADO.

Madrid, ?  7 ACO. 1966 !



ALBERO SŒUHMASCHINEMTMmj.snmyT M .B.H .

22
ESCALA VAR!ABLE

Madrid^ 27 Agosto l-%6 
J0S%'MARIA,-DEL CORRAL


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



