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A favor de Dy Lorenzo Manero Juan, de nacionalie
dad espaficla, residente en Elda (s1icante}, 'Jaima
Balmes, L4, por @

PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE HORMAS PARA CALZ/DO,
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In la actualidad, las hormas pars calzado,
se vienen fabricando meliante la creacidn por un mo=
delista, de un prototipo o modelo en madera o matew
r:!.al simiiar, el cual pasa & los tornos copiado;es
do{:de a la esca&.g oportuna se efectuan las reproduc=
cioz_xes de esta horma, una a und, mediante el desbas=
tado de tochos de madera o tacos de materiales ;plén-
ticos, haata consegu:!.r la horma que en ca@a caso fea

precisa, y por dltimo se procede al lijedo, pulide ¥
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terminado, exigiendo las primeras operaciones el em- _
pleo de maquinaria costosa, como son los tornos copia=
dores, empleo de materia prima cara, como €3 la ma=-
dera o plésticos que se utilicen, y 18 absoluta ne=
cesldad dg operarios especializados para las tareas
de acabaio d e las hormas, _

Todo ellos supone un procedimiento cosioso
que lleva é. oblener resuliados muy caros, por lo que
se ha ideado el nuevo procedimiento al que 8¢ refiere
la presente Mempria, el cual, elimina notablemente
gran nimero de operacicnes, el empleo de maquinaria
costoss, ¥ no exige mano de obra experta ni especia=
Iizadae . )

En esencia, este procedimientdé, consisie
en partir del prototipo o modelo 11_1icial, del cual
se obtienen dos o mas t;azos Poxr secclionado del mige
mo segin planos previstos, a fin de poder hacer cala
wo de ellos reproducciones exactas en pldstico termo=
moldeable en miquinas de moldeo & vacio, para con es=
tas reproducciones conformar posien ommente la horma
que se trate por unidn de cada fragmento, y pegado
de los mismos obtenlendo una horma hueca gue por ﬁl-
timo se rellena de cualquier material solidificable
y de adquisicidn econdmica, terminando or limer los
::e'bordea_axiatan#es en los planos de unidn de los
fregmentos que conformen la ho:cma; 4

A continuazcidn se hara una detallais dese
cripeidn del procedimiento que se alude, con referen~
cia a los planos que se_acompaﬁan,_ en los que se re~

presents a simple t{tulo de ejemplo, no limitativo,
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una forma preferente de realizacidn, susceptible de
Yodas aquellas variaciones de detalle que no Bupon=-
gen alteracidn fundamental de las caracterfsticas
esenciales del mismoe
n dichog planos se flustiras
Figuza I,~ Perspectiva del prototipo en
12 operacion-de seccionado segin plano longitudinel,
Flpgurs II:- Perspectiva del prototipo zece ‘
clonadoe »
Figura III,= Detalle en seccidn transversal,
de la obtencidn de la reproduccion en plastico de
un fragmenio del prototipos _
- Figura IVe~ Detalls de unidn de ambos frag-
mentos, visto en sesocidn trmsveraalf
Figura V= Perspectiva deAl'a. horme una vez
unidas las dos partes que la forman, )
Plgurs VI.;- Perspectiva de la horma acabadae
Semin el ejemplo de ejecucidn répraadatado,
el procedimiento que se preciniza, consiste em una
Berie de opsraciones sucesivas, de las que la inieial,
ed o'btex_rar un prototipo de horma en madera o material
adecusdos para cada wno de los diferentes nimercs, a
fin de conseguir un yar completo de cade talla ¢ ni=
mere con el fin de utilizarle como modelo del que
Be han de obtener reproducciones & gran escala ¥y &
ritmo acelerado y empl_eando materiales de bajo costoe.
; Este Uodelo obtenido en principic, se sec-
ciona en dos partes -l- y =2=, conforme a mn planc de
simetria, o bien en varios fragmentos, si la mspecial

esiructura lo exige, con el fin de que cada uno de
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los fragmentgu -1- y -2-bpueda13 ser llevados & una
mc!qu:}na de moldeo m alto _vacio, donde me obtienen
ieprodﬁcciones en plastico termomoldeables =~i- Yy _
wiw=y & la que se deja wma amplia'peataﬁa 5= en boXde,

Extraida la reproduccion de la méquina, se
quita el fragmento =l- § =2~ de su interlor, y se
procede & la uni.dn con la reproduceidn del fragmento
contrario, a fin de obtener 1a':~r‘epro.&ucc15n cofipleta
de la horma, en un.cz‘zerpo huecds Le citada unidn
se efectur por pegado @e-las peatatias borde ~O6= con
ol méximo de facilidads.

' Egta horma hueca gue e ha obienide, Se D
procede a rellenar mediante un material solidifica=~
bre %al CoMo esCayoYas- cemento, yeSosbrea, producton
asfdlticos, etc; facilmente introducibles por su cae
racterfatica viscosa o semilfquida en el estado en
que 8e efectua la misma, quedando al solidificar lle
nedo céﬁpletamgnte la horma para inpedlr su deforma-
cidn por el uso. ' |

Por iiltimo, s procele o la eliminacidn
de la pestafia =5=y limandola o dortandola con las
herramientas adecuacias., haata quedsr 1o horma tc;téi.
mente aimta de salientes en toda su Buperficie;

Bs evidente, que & esta horma se le pue-
den adlcionar, los elementos accesorioB que se demeen
tales como chapas en planta, ganchos de sujecidn, etc;,
ya que la masa interna selidificada ,pe;‘mite el amarre
de tales accedorios con toda facilidad,

5. precedimiento que se ha,‘ descrito, prew

genia ventajas de noltable importancia toda vez que,
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no preciss de mis de un par de modelo® por cada talla,
y por tanto eliminar la copia de los mismos en tormos
copiadores, por emplear material pldstico termomoldea~
te de sdquisicidn econdmica, pox efectusrse las rew

producciones de forma rdpida y mencilla, por rellenar
el cuerpo obtenido con méter’ialca de eacaaolcosto‘. Yy

en gem‘erax., Por el gran rendimiento 'pﬁtgmdo, por 3'9’,. )
rapddez en la fabricecifn y por la economla obtenide.

La formn, materiales y dimensiones, podrdn
#er variables y en genoral, cuanto s ea accesorio ¥
secundario, slempre que no altere, camble o modifique
la emencislidad del objeto que se describe,

Los términes en que queda redactada la pre-
sente Memoria Son ciertos y fiel reflejo del procedi-
miento descrito, deblendose tomar con caracter amplic
y nunca en forma limitativa,

7 T pgticionario 88 reserva e‘.!‘.derecho de
obtencidn de los Certificalos de Adicidn complementa=
rios por las mejoras o perfecclonamiantos que en lo
sucesivo pudiera mconsejar la préctica,

Degerita suficlentemente 1z naturaleza y

alcance de la Invencidn asf como la forma de llevarla

a 1la prictica, se reivibdican a tftulo privative las
sigdentes partioylaridades sobre lag cuales ha de
Tecaer la concesion del privilegio de PATENTE DE IN=
VENCION que se solicltae
NoTASB
DR

REIVINDICACIONES
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PRILERA,~ Por " PROCEDIIIENZO PARA LA Thw
BBICACIOIT DIE HORMAS PARA CALZADO %, caracterizado -
por estar constituido por uvha aserie de operaciones
sucesivas de las que la primera es pariir de un,pro-
totipo de los dimensiones edecuadas 2 cada talla, al
cual se le secciona sgg‘xﬁ: plenos de simetris para ob-
tener fragmentos de los que se efectusn reproduccioe
res de sus superficles é&xternas, mediante la utildie
zoeign.de plést.‘l.co te;:momoldg:able:. » _

~ SEGUDA,« Por " Procedimiento para la faw
br;cacion de hormAB Dara cglzado“ 3 ‘a,eégun reitviniico=
cidn primera, caracterizado por haberse previcto en
12 operacidn de obtencidn de Teproduciones en mate=
rial termo moldeable, la conformacidn de pestafias en
ios bordes de las mismes para facilitor la wnifn de
was contra otres a fin do lograr 1la reproduccidn
total de la home px’o'!:o'l:ipq. _

~ TERCERA~ Ror Procedimlents para la fa~
bricacion ds hormas para calz'w_.o", a.égv.n preceden‘bea‘ '
reivindicaciones, caracteriz do por el hecho de que
se procede & la unién por edhesidn de lac pestsfias de
borde de cala reproduccidn de fragmentos, obteniendo
uma horma._ht_zec_:a en cuyo :l.x_xterior oe in'h_:oduce neto=
rial viscoso o semil{quido facilmente solidificzble,
& f£in de mantener compacia la lz.orma oblenida y ain
posibllidades de aefgz:mac:_l.oneag )

~ CUARTA¢~ l’or"l’rocedim:;ento para la fa=
bricacion de hormas para calzado" s segun anteriores
relvindicaciones, caracterizad.g’ por efectuarse como

ditima operacidn la eliminacidn de las pestafias do
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wifn entre fragmentos, pox limads de las mismas
dejando la superficie de la horma sin salientes,
procediendo a la adicish de los elementos sccesorios
tales co{né ganchoe, chapes, etc,, quarae deseen en
cada ¢8B0s _

QUINTAe~ Por " PROCID TUIENTO PARA IA FA=
BRICACION DE HOBMAS PARA mo Wy

Todo ello %tal y como se deéémba en el

ouerpo ds la Memorla precedente que consta de siete

,hojas_fnlia&as, mecansgrafisdas a dos- espacios por

una gola de sus caras, a la que se acompafia otra de
plangs para majoxr comprensio'n del procedimiento desw
crito. ]
Madrid, veinticuatro de Noviembre de 1967,
Pehed e Dy Lorenzo Manero Juan
E; Rodriguex Rivase
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