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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompafia
a la sollicitud de
registro de una Patente de Invencidn por
veinte afios en Espafia, a favor de ALEEKO
SCHUHMASCHINEN=-GESELLSCHAFT M.B.H., resi-
dente en FRANKFURT/MAIN - Repliblica Fede-
ral de Alemenia, Frankenallee 2-l, de na-
cionalidad alemana,
pors:
WAPARATO Y PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICA-
CION IE MOLDES BASICOS DE PIEZAS IE CALZADOW,
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El presente registro de Patente de Invencién, conclerne
como su enunciado indlca, a un aparato y procedimiento para la
fabricacion de moldes bdSicos de piezas de calzado, de acuerdo
con la descripeidn detallada que del mismo se realiza;

Esta invencidn mejora notablemente todo cuanto sobre el
particular se conoce y utiliza actualmente, tanto por su senci-
llez constructiva, como de aplicacicn, funcionamiento, resisten-
cla, duracién, capacidad y precisidn de trabajo, y economia.

Para la debida ilustracidn de este objeto, se adjunta a la
presente memoria descriptiva, una hoja de planos, en la que a
titulo de ejemplo se representan todas y cada‘una de las partes
que lo forman y relacidn que guardan entre si.

En la citada hoja de planos,

FIG IMERA, muestra una vista en alzado lateral del
aparato cuyo Fegistro se predoniza, apreciado en posicién total-
mente ablerta.

FIGUR GUNDA, es la misma vista anterior del aparato
en posicién parcialmente abierta:

LA FIGURA TERCERA es una seccidén longitudinal del aparato
abierto, identificado en la fase de trabajo.

IAS FIGURAS CUARTA ¥ QUINTA, muestran, respectivamente, en
alzado longitudinal y planta, una pleza de corte para calzado,
obtenida por medio delgarato y procedimiento ajustado a los prin-
cipios de la Invencién;

En estas figuras y con el mismo valor en todas ellas, se
apreei?n las siguientes'referenciasz

ls= Bastidor inferior tensor de wa 1émﬂna-adaptada eventual-
mente."

2.~ Iimina mencionada, de material, forma y dimensiones ade-

cuadas, que se situa entre los planos de los bastidorss -l- y
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-l para ser estructurado raclonalmente y determinar la formas~
cidn de 1a corrgSpondiente pieza de corte u otro accesorio pro-
plo del calzado.

3;,_-; Bridas de fijacibn de los mastidores ~l- y =i~ y al
propio tiempo de la ldmina intermedia =2-. ‘

Estas bridas son regulables en su presidn.

4,~ Bastidor solidario del -1~-, cuya misidn es determinar
1a rijgcién y estructuracidn de la citada ldmina ;2-;

Ba= funbs de apoyo y giro basculante de ambos bastidores
~le y fh-.

$s= Son los puntos opuestos, con la misma finalidad que los
referepciados con el n¢® -5-;

Zs= Dispositivo de calefaccidn previsto en el interior de
la tapa exterior -8-;

Este dispositivo de calentamiento de la ldmina ~2-, podra
ser de cualquier clase o naturaleza, tal como resistencias blin-
dadas o similares, no existiendo sobre el particular ninguna li-
mitacién;

ﬁ;: Tapa exterior del aparato, que se superpone sobre la
combinacidn de bastidores -l- y ;h~ para determinar el calenta;
miento de la 1dmina -2-, fase necesaria péra la posterior estruc-
turacién por moldeo de estal

9.~ Soportes previstos sobre la caja -10- y que fijan con
facultad de basculamiento a la tapa -8—;

1Q;= Caja mencionada que comporta los necesarlos medios de
moldeo de la linina =2=-, '

lle= Bomba de vacio, acclonada manualmente prevista en el
1nterio; de la caja 40-,

12,~ Cémara neumdtica dispuesta en 1a parte superior e inte-

rior de la c¢ga ~10~ y que es puestia en vacio por medio de la
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Dbomba -ll-

13.= Tapa superior de la caja -10- que actua de base a
los sopprtes -16~- de la horma correspondiente.

lle= Orificios tubulares, diespuestos en la tapa =-13-, para
la aspiracidn del aire contenido en la cémara neumdtica forma=
da por las planchas =leli~ y caja -10-,

15.= Horma proplamente dicha, en la cual se estruoctura la
ldmina ~2- anteriormente mencionada.

Jh4_ Soportes de la horme -15- sobre la tapa -13-

12&_ Dispositivo de cierre y figacion de los hastidores -l-

-h— sobre el exterior de la afa-10-.

1§+_ Mando'de la bomba ds vacio -llr;

19~ 20=21,= Musstra en la figura 42 del plano anexo, la
formacidn de las zonas estructurales de una pleza de corte, a
partir de la 14mina -24, y ejecutada por la presién y calor pro-
ce@gntes de los bastidores ~l-b— y dispositivo de calefaccidn
i, '

22= 23.= Muestran en la figura 52 del plano ajjunto, las zo-
nas seccionadas en la ldmina -2-, fijada sobre la horma -15-,
para su necesaria estructuracidn.

El procedimiento ajustado a la Patente es el siguiente:

Ia lémina de matedal sintético, es adecuada para realizar
una operacidn de embuticidn profunda, la que, al vacio, adopta
la forma de la horma-modelo a la cual cubre.

Posteriormente esta ldmina es recortada segin los l{mites
racionales ajustados a la forma de la pleza de corte del zapato,
segin patronaje preestablecido y es seccionado por su mitad y
cortada por la 1inea que va desde el borde inferior hasta el su-
perior del corte del zapato, siendo planificada la ldmina indi-

cada por presion y calor a una temperatura necesariamente menor
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.que la utilizada en el momento de tomar la ldmina ls forma de
la horma y, en caso necesario, se realizan unos cortes en el
plano de 1a limina, para facilitar la fomacidén del perfil
Curvo.

Ia ldmina es aplanada por el dispositivo de embuticidn al
vacio descrito y mediante una plancha de material pldstico cuyo
grueso es preforentemente el doble gue la 1dmina que sirvid pa;
ra copiar la horma original;

Descrita suficlentemente la naturaleza de la Invencidn, se
hace constar expresamente que cualquier modificacidn de detalle
que se introduzca en la misma, se considerard incluida dentro
de esta proteccién, en tanto que no altere o modifigue esencial-
mente su finalidad caracteristica.

Por altimo, se declaran de novedad en Espafia, las reivindi-
caclones consignadas en la siguiente

’ NOTA

12,~ APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACI(N DE MOLDES
BASICOS DE PIEZAS DE CALZADO, caracterizado esencialmente porque
comprende la disposicién de una caja bésica, cuyo interior com-
porta una bomba de vacio accionada manualmente por un medio apro-
piado, estando esta bomba commnicada directamente con una cémara
neumatica y con unos conductos tubulares dirigidos hacia la hore
ma de estructuracién de la pieza de corte o similar, la que se
configuara por una fase de aspiracion neumitica, por presion y

calor.

22 .- APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION IR MOLDES
BASICOS DE PIEZAS IE CAIZADO, segin la anterior reivindicacidn,
caracterizado esencialmente porque comprende la disposicibn de
dos bastidores de presién, que comportan en posicidn intermedia

a la ldmina determinativa de la pieza moldeada, contando estos
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-bastidores con medios de fijacidn regulable y estando montados

en formf basculante en .la parte superior de la caja bisiea.
39.~ APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE MOLDES
BASICOS IE PIRZAS IE CALZADO segﬁﬁ las anteriores reivindica-
clones, caracterizado esencialmente porqué Qomprende la dispo~
sicidn de una tapa superior, fijada por medios hasculantes a
la caja bdsica y cuyo interior comporta medios de calefaccién
regulable para actuar por presidén y calentamiento sobre la 1li-
mina y horma correfpbndiente, en colaboracidén con la aspiracidn
naumétipa descrita.

4o, APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACIGY DE MOLDES
BASICOS DE PIEZAS DE CALZADO segin las anteriores reivindica-
clones, caracterizado esencialmente porque por una fase de em~
buticidn profunda al vacio, la ldmina toma la forma de la propia
horma a la cual cubre, siendo recortada la lidmina y posterior-
mente.aplanada y tratada por presién y calor a una temperatura
menor que la utilizada en la fase de estructuracidén sobre la
horma y practicéndose eventualmente seccionamientos para facili-
tar el perfilado curvo de la pieza, comprendiendo la disposi-
cibn de una ldmina de material pldstico, preferentemente de un
grueso doble que la 1limina que sirvid para copiar la horma ori-
ginal.'

52,~ APARATO ¥ PROCEDIN?ENTO PARA LA FABRICACION IE MOLDES
BASICOS DE PIEZAS DE CALZADO.

Todo ségén se indica en la presente memoria, que consta
de seis péiginas escritas a méquina y la hoja de planos que se

aconmpaflia.

Yaarid, 97 AGQ 1966
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