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Solicitante : D. Adolfo de Agustin

Residencia : BARCELONA, Calle Cordefla 257/19/28

Objeto de la patente de invencidn: PROCEDIMIENTO DE
FABRICACION DE UN CALZADO IMPERMEABLE,

MEMORIA DESCRIPTIVA
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Existe en el mercado una gran variedad de
calzado de goma impermeable, conocido especialmente bajo
el nombre de "“chanclos de goma" que se fabrican con arreglo
a procedimientos determinados, empleando para su fabricacidn
exclusivamente materias nuevase.

El objJeto del presente invento cconsiste en un
procedimiento de fabricacidn de un calzado impermeable, em-
pleando materiales usados y especlalmente desperdlicios de
neumidticos de automoviles, lo que permite vender el articulo
a un precio reducidisimo, siendo sin embargo la impermeabilided
perfecta.

Las diferentes fases del procedimiento de fabricacidn
objeto de esta patente, quedan representadas en los dibujos

adjuntos?
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Fig. 1) es un corte transversal por la suela

Tk (W

de gpme y tejido con las tiras de unién pare la fijacidn
de la pala.

Fig. 2) es el mismo corte enseflando el modo de
fijacidn de las tiras de unidn.

Pig. 3) es un corte transversal por la pala unida
con una plantilla interior encima de una horma.

Fig. 4) representa un corte transversal por la
pala unida a la suela de goma y tejido.

Fig. 5) es un corte longitudinal por el calzado
terminado.

Pig. 6) es un corte longitudinal por el calzado
terminado algo modificado.

Pig. 7) es un corte transversal por la suels,
enseflando otra manera de fijacidn de las tiras de unidn
para la pala.

~1- es la suela de goma y tejido, cortada de la
parte de rodamiento de un neumdtico gastado. La parte inferior
1leva preferentemente alin los perfiles del protector y el
nfimero de capas de tejido puede ser variado, seglin el tipo
del neumdtico gque se utiliza. -2- son unas tiras de unidn
para la fijacidn de la pala del egalzado con la suela. -3-
es la pala del calzado que conslste en dos capas de tejldos
sin trame engomados, procedentes de neumiticos gastados. =4~
es una plantilla interior, constitulda por una o mis capas de
tejido engomado. =5- son unas tiras de lona engomada u otro
tejido apropiado que sirven para unir la pala =3- con la plan-
tille -4-. =6~ es una horma como se¢ emplea corrientemente en
la industria del calzado. =-7= es una tira de goma mediante
la cual se cubre el borde del calzado en toda su circunfe=-

renciae.
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La primﬁggrfaae del procedimiento de fabricacidn,
objepo de esta paténte, consiste en unir las tiras de union -2-
con la suela ~1-. Para ello, se separan las capas superlores
de tejldo de la suela alrededor del horde, segin lo demuestran
las figuras 2) y 7), y seguldamente se procede a la fijacidn
de las tiras -2~ medlante costura. Luego, se vuslve a unir
las capas de tejido separadas por medilo de una disolucidn
de goma apropiada. Lahgﬁela asl preparsde queda representade
en la figura 1).

La separacidn de las capas superiores de tejido de
la suela es necesgaria para que la costura pueda efectuarse
gin que los puntos salgan al exterior de la cara inferior de
la suela.

Las tiras -2~ pueden fijarse o en la cara superior
de las capas separadas, segiin queda 1lustrado en las figuras
1) y 2), o tambidn en la cara inferior, seglin se deduce de
la figura 7). En este filtimo caso, las tiras =2- quedan
aprisionadas entre los tejidos de la suela al volver a unir
las cepas separadsass, 1o que es favorable a la solidez del
calzado. Al efectuar la unidn segiin esta @ltima manera, es

necesarlo cortgr a;gpgpg’milimetros alrededor del borde de las

capas de tejido seperadas de la suela, con el fin de que el
resto de la suela sobresalga de la pala. { Véase Fig. 7 ).
Simultaneamente con la unidn de la suela =1- con
las tiras -2-, se une la pala =3~ con la plantilla interior -4-.
Le pala -3~ consiste en dos capes de tejido engomado y se
¢oloca encime de una horma -&-. Debajo de esta horma se coloca
una plantilla ~-4-, formada por una o mis capas de tejido
engomado y seguldamente se procede a la unidn del corte =3-

con la plantilla -4~ por medio de unas tiras de tejido apropiado

o/
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-5=-, empleando una disolucidn de goma correspondieiz g
cosieg?olas. Esta fase queda representada en la figura 3).

’,vLa pela asi confeccionada se colocs encima de la
suela preparada, aplicando sobre toda la superficie de unidn
una fuerte disolucidn de goma. Para mayor solidez se unen
las tiras =-2- con la pala =3~ ademds mediante costura. (V8ase
Pig. 4.).

Como {1tima operacidn se aplica alrededor del borde
de la suela y la parte inferior de la pala una tira de goma =7-
que se fija con disolucidn de goma al calzado, cuya tira sirve
pare evitar que el agua pueda entrar por los agujeros producidos
por la costura de la pala =3- a las tiras =-2-. La tira de goma
-7= puede llegar hasta la cara inferior dela suela, como queda
representado en la figura 5), o se puede aprisionar su borde
inferior entre las capas de la suela ~l=, seglin queda dibujado
en la figura 6), obteniendose de este mpdo una mayor solidez,
ya que la tira =7- no puede despegarse a consecuencia de las
fricciones con el suelo.

En lugar de fijar la pala del calzado con la suela
mediante las tiras =-2-, se puede tambidn coserla leteralmente
a las capas superiores separadas de la suela, doblando estas
filtimas hacla arriba. En este caso hay que cortar algunos
milimetros alrededor del borde de las restantes capas de la
suela.

Desde luego, la parte superior del cortc del calzado
serf reforzade por cuero u otro meteriel apropisdo, con arreglo

a procedimientos conoclidos en la industria del calzado.



106

110

115

120

125

-5 - 12’1 71 6

NS mn TR
BT 2%

Suficientemente descrito el invento, asI como
la manera de ponerlo en préactica, se hace constar que puede
estar sometldo a varieclones de detalles sin que por ello
se modiflique su principio fundamental, siendo lo esencilsl
¥ por lo que se sollcita patente de invencidn por 20 afios
en Esgpafia g sus Colonlas

1) Procedimiento de fabricacidn de un calzado
impermeable con ﬁateriales procedentes de neumdticos usados,
caracterizado po%gue la costura para la unidn de la pala con
la suela no atraviesa toda la suela,sind solamente las capas
superiores de tejildo, para cuyo fin durante la fabricacidn
se separan las capas superiores de la suela en su borde lo
suflciente para permitir le costura.

2) Procedimiento de fabricacidn de un calzado
impermeable segln reivindicacidn 1%, caracterizado porque
la pala no se¢ cose directamente a la suela, sind s una tira
de unidn entre las dos, cuya tira puede coserse encima de la
suela o en la sbertura lateral abierta para tal fin, quedando
aprisionada entre las capas superiores & inferiores de la
suela.

3) Procedimiento de fabricacidn de un calzado
impermeable segflin reivindicaciones 1% y 28, caracterizado
porque la pala se cose primero e la plantills interior me-
diante una tira de unidn y luego se une a la suela mediante
una segunda operacidn de cosido.

4) Procedimiento de fabricacidn de un calzado
impermeable seglin reivindicaciones 18, 2% y 3%, caracterizado

porque todas las costuras pueden pegarse ademds mediante
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disoluciones de goma para vulcanizacidn en frio o auto-
vulganizantes.

§) Procedimiento de fabricacidn de un calzado
impermeable segin reivindicaciones 1%, 2&, 38 y 42, carac-
terizado porque las costuras laterales y el borde de la suela
quedan cublertas por una tira de goma que baja hasta la planta
de la suela, o cuyo borde inferior queda aprisionado por la
abertura practicada para el cosido segln reivindicacion 1%,

6) Procedimiento de fabricacidn de un calzedo
impermeable, segin reivindicaciones 1%, 38, 4% y 5%, carac-
terizado porque la pala se une eon la suela cosiendola
lateralmente a una tira doblada hacla arriba formada por
las capas superiores separadas @e la suela.

7) PROCEDIMIENTO D& FABRICACION DE UN CALZADO
IMPERMEABLE,

tal como queda descrito y reivindicado en la
presente memoria que consta de 6 hojas mecanografiadas por
una solas eara y los dibujos adjuntos.

BARCELONA, a trece de febrero de mil novecientos
treinta y uno.

ADOLFO DE AGUSTIN

P.P.
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Adolfo de Aqustin ~ Barcelona
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