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A favor de D. Lorenzo Mañero Juan, de nacionali­

dad española, residente en Blda (A lican te }§ Jaime 

Balmee, 14, por :

PROCBDDÍIEKTO PARA LA. FABRICACION 

DE NORMAS PARA CALZADO.
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En la  actualidad, las hormas para calzado, 

se vienen fabricando mediante la  creación por un mo­

d e lis ta , de un prototipo o modelo en madera o mate­

r ia l  sim ilar, e l cual pasa a los tomos copiadores 

donde a la  escala oportuna se efectúan las reproduc­

ciones de esta horma, una a una, mediante e l desbas­

tado de tochos de madera o tacos de materiales plás­

ticos , hasta conseguir la  horma que en cada caso sea 

precisa, y por ultimo se procede al lija d o , pulido y



dos

10 terminado# exigiendo las primeras operaciones e l em­

pleo de maquinaria costosa, Como son loa tornos copia­

dores# empleo de materia prima cara# como es la  ma­

dera o plásticos que se utilicen# y la  absoluta ne­

cesidad de operarios especializados para las tareas 

18 de aoabado d e las hormas#

Todo ello# supone un procedimiento costoso 

que lle v a  a obtener resultados muy caros# por lo  que 

se ha ideado e l nuevo procedimiento a l que se re fie re  

la  presente Memoria, e l  cual, elimina notablemente 

20 gr§n número de operaciones# e l enpleo de maquinaria

costosa, y no exige mano de obra experta n i especia­

lizada#

Bu esencia# este procedimiento, consiste 

en pa rtir  d e l prototipo o modelo in ic ia l,  del cual 

28 se obtienen dos o mas trazos por seccionado del mis­

mo según planos previstos# a f in  de poder hacer cada 

uno de e llos reproducciones exactas en p lástico termo- 

moldeable en máquinas de moldeo a vacio, para con es­

tas reproducciones conformar posterL ormente la  horma 

30 que se trate por unión de cada fragmento, y pegado

de los  miamos obteniendo una horma hueca que por ú l­

timo se rellena de cualquier material so lid lfica b le  

y de adquisición económica, terminando &or limar los 

rebordes existentes en los planos de unión de los 

35 fragmentos que conforman la  horma#

A continuación se hara una detallada des­

cripción d e l procedimiento que se alude, con referen­

cia  a los planos que se acompañan# en los que se re­

presenta a simple t ítu lo  de ejemplo, no lim itativo#



ma forma preferente de realización# susceptible de 

todas aquellas variaciones de deta lle  que no supon­

gan alteración fundamental de las características 

esenciales d e l mismo#

En dichos planos se ilu stra*

Flguza I#- Perspectiva del prototipo en 

la  operación de seccionado según plano longitudinal# 

Figura II# -  Perspectiva d e l prototipo sec­

cionado#

Figura IH + -  Detalle en sección transversal# 

de la  obtención de la  reproducción en p lastico de 

un fragmento d e l prototipo#

Figura IV#- D etalle de unión de ambos frag­

mentos# visto en seoción transversal#

Figura V#- Perspectiva de la  horma una vez 

unidas las dos partes que la  forman#

Figura VI#- Perspectiva de la  horma acabada# 

Según e l ejemplo de ejecución representado# 

e l  procedimiento que se prec&aiza# consiste en una 

serie de operaciones sucesivas# de las que la  in ic ia l, 

es obtener un prototipo de horma en madera o material 

adecuado# para cada uno de los diferentes números, a 

f in  de conseguir un par completo de eada ta lla  ó nú­

mero con e l f in  de u t i l iz a r le  como modelo del que 

se han de obtener reproducciones a gran escala y a 

ritmo acelerado y empleando materiales de bajo costo# 

Este Modelo obtenido en principio# se sec­

ciona en dos partes -1- y -2 -, conforme a un plano de 

simetría# o bien en varios fragmentos, s i la  especial 

estructura lo  exige, con e l f in  de que cada uno de



cuatro

los fragmentos -1- y  "2- puedan ser llevados a una 

maquina de moldeo un a lto  vacio $ donde se obtienen 

reproducciones en p lástico  t  ermomold eables -3- y 

-4 -, a la  que se deja una amplia pestaña -5- en borde# 

Extraída la  reproducción de la  máquina, se 

quita e l  fragmento *?1- % -2-* de su interior# y se 

procede a la  unión con la  reproducción del fragmento 

contrario# a f in  de obtener la  reproducción completa 

de la  horma, en un cuerpo hueco# La citada unión 

se efectúa por pegado de las pestañas borde -3- con 

e l .máximo de facilidad#

Esta horma hueca que se ha obtenido# se p 

procede a rellenar mediante un material s o lid if ic a -  

b le ta l como eacayoya# cemento, yeso#brea# productos 

asfá lticos# etc# fácilmente introduciblea por su ca­

racter ís tica  -viscosa o semilíquida en e l  estado en 

que se efectúa l a  misma# quedando a l  s o lid if ic a r  l l e ­

nado completamente la  horma para impedir su deforma­

ción por e l uso#

Por ultimo # ae procede a la  eliminación 

de la  pestaña -5 -, limándola o cortándola con las 

herramientas adecuadas, hasta quedar la  horma to ta l­

mente exenta de salientes en toda su superficie#

Es evidente, que a esta horma se l e  pue­

den adicionar, los  elementos accesorios que se deseas 

ta les como chapas en planta, ganchos de sujeción, etc#, 

ya que la  masa interna so lid ificada  permite e l amarre 

de ta les accesorios con toda facilidad#

EL pvécedimiento que se ha descrito, pre­

senta ventajas de notable importancia toda vez que#



-  cinco

100 no precisa de más de un par de modelos por cada ta lla ,

y por tanto eliminar la  copia de los  mismos en tomos 

copiadores, por emplear material plástico termomoldea- 

TRe de adquisición económica, por efectuarse las re­

producciones de forma rápida y  sencilla , por rellenar 

105 e l cuerpo obtenido con materiales de escaso costó, y

en general, por e l gran rendimiento obtenido, por la  

rapidez en la  fabricación y por la  economía obtenida. 

La forma, materiales y dimensiones, podrán 

ser variables y  en general, cuanto s ea accesorio y 

110 secundario, siempre que no a ltere , cambie o modifique

la  esenclalldad del objetó que se describe.

Los términos en que queda redactada la  pre­

sente Nemoria son ciertos y  f i ó !  r e f le jo  de l procedi­

miento descrito , debiéndose tomar con carácter amplio 

115 y nunca en forma lim ita tiva .

E l peticionario se reserva e l  d erecho de 

obtención de los Certificados de Adición complementa­

rios por las mejoras o perfeccionamientos que en lo  

sucesivo pudiera aconsejar la  práctica,

120 Descrita suficientemente la  naturaleza y

alcance de la  invención asá como la  forma de lle va r la  

a la  práctica, se reivlbdican a títu lo  privativo las 

siguientes particularidades sobre las cuales ha de 

recaer la  concesión del p r iv ile g io  de BOTENTE DE Df- 

125 VENCION que se s o lic ita ,

N O T A S
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R E I V I N D I C A C I O N E S
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PRIMERA.,- Por " PROCEDEKEEHTO PARA LA EA- 

BRICACION DE HORMAS PARA CALZADO "# caracterizado 

por estar constituido por uha ser ie  de operaciones 

sucesivas de las que la  primera es p a rtir  de un, pro­

totipo de las dimensiones adecuadas a cada ta l la ,  a l 

cual se l e  secciona según planos de simetría para ob­

tener fragmentos de los  que se efectúan reproduccio­

nes de sus superficies Externas, mediante la  u t i l i ­

zación-de plástico t  ermomoM cable,

SEGUNDA.- Per " Procedimi aito para la  fa ­

bricación de hormas para calzado"# según reivindica­

ción primera, caracterizado por haberse previsto en 

la  operación de obtención de reprcduciones en mate­

r i a l  termo moldcable, -la conformación de pestañas en 

los bordes de las mismas para fa c i l i t a r  la  unión de 

unas contra otras a fin  de lograr la  reproducción 

to ta l de la  horma prototipo,

TERCERA,- Por Procedimiento para la  fa ­

bricación de hormas para calzado"# según precedentes 

reivindicaciones, caracterizado por e l hecho de que 

se procede a la  unión por adhesión de las pestañas de 

borde de cada reproducción de fragmentos# obteniendo 

una horma hueca en cuyo in te r io r  se introduce mate­

r ia l  viscoso o semilíquido facilmente so lid ifica b le , 

a f in  de mantener compacta la  horma obtenida y sin 

posibilidades de deformaciones#

CUARTA,- Por"Procedimiento para la  fa ­

bricación de hormas para calzado"# según anteriores 

reivindicaciones, caracterizado por efectuarse como 

óltima operación la  eliminación de la s  pestañas de



s ie te

1.60

165

170

175,

unión entre fragmentos, por limado de laa mismas 

dajanad la  superficie de la  horma sin salien tes, 

procedí sd o  a la  adición da los  elementos accesorios 

tales como ganchos, chapas, e tc ,, que se deseen en 

cada caso,

QUINTA.,- Por " BROCE) IMHNTO PARA. LA FA­

BRICACION DE HORMAS PARA CALZADO *+

Todo e llo  ta l y como se describe en e l 

cuerpo de la  Memoria precedente que consta de s ie te  

. hojas fo liadas, mecanografiadas a dos espacios por 

una sola de sus caras, a la  que se acompasa otra- de 

planos para mejor comprensión del procedimiento des­

c r ito ,

MMrid, veinticuatro de Noviembre de 1967, 

P .A+deD, Lorenzo Mañero Juan

gP/Jr
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Madrid,2 A Noviem bre de 1967 
P.A.
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