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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 l i c i t u d  de la  

P A T E E T E  DE I E V E E C  I O K 

en

E S P A Ñ A  

por  VE IITE años

por UE PROCEDIMIEKTQ DE FABRICACICU DE TOPA CLASE DE 

CALZADO "

a nombre de l o s  SRES B. ARMEEDARIZ E HIJOS.

res id en tes  en TAEALLA (Kararra) c a l l e  de D . Severino Fernandez, 14 .

La con fecc ión  del calzado se Tiene haciendo hata ahora aplican :b 

directamente la s  planchas de goma o suela sobre la  p l a n t i l l a  siendo 

su jetadas  al c e r q u i l lo  bien por medio del pegado, o cosido  por c u a l ­

quiera de l o s  sistemas c o n o c id o s ,  como em palm illado, godi.ar, b la c  ,

5 chinchado , grapado o sin cerco , e tc  , Tra 3ea la  obra hecha a mano o me 

c an ic  amen t e .

En e l  calzado empalmillado con cerco  -  nos re fer im os a este  s i3 t  

ma por  ser  e l  mas co rr ie n te  -  e l  hueco que este forma se re llen a  de 

cu a lq u ier  m aterial o producto apropiado de jándole  perfectamente igual 

10 do con e l  cerco  y seguidamente se precede a a p l ic a r  una o mas plancha 

de goma o su e la ,  que se sujetan s i  c e r q u i l lo  pegándolas o cos ién d o la s  

p or  cu a lqu iera  de l o s  sistemas ya in d ica d o s .  Sobre e s ta s  planchas se

continua colocando o tra s  hasta obtener e l  grueso que se deseé dar a l



p iso  , quedando terminada la  op era c ión .

15 S I  calzado a3Í constru ido tier.e  entre otras  la  desventaja  de que

en v ir tu d  de su e la s t i c id a d ,  al descargar e l  cuerpo 3obre e l  p ié  que se 

apoya en e l su e l o , la  goma tiende  a d i la ta rse  en e l  sentido de su menor 

pres ión  o sea Hacia l o s  bordes de l calzado y como so lo  esté  su je ta  a l oar 

q u i l l o ,  t i r a  de este hasta l l e g a r  a arrancarle  de l c o r t e ,  quedando e l  

20  calzado desempalmillado. También suele o c d r r ir  que a l  mas leve  tropezón 

que se dé a l andar se desprende la  goma y por la3  mismas causas s i  no 

arrancara e l  c e r q u i l l o ,  que es lo  más c o r r ie n t e ,  quedarla la  goma d e s ­

pegada. Cauéas todas e l l a s  su f ic ie n te 8  para hacer a l  calzado incómodo e 

in e f i c a z  en l o s  d ias  l l u v i o s o s ,  produciendo un sinnúmero de m olestias  y 

25 enfermedades en l o s  p ie s  por su rápida deformación y d e t e r io r o .

Para obv iar  es te  inconveniente a la  par que dar mayor duración a l  

calzado l o s  p e t i c i o n a r io s ,  han dedicado sus energías a l  estudio de este 

problema viendo coronados sus d esve los  por e l  más l i s o n je r o  de lo s  

t r iu n fo s  •

30 El procedimiento objeto de esta patente puede ser empleado en la

confección del calzado a la  medida (obra a mano) y en la  mecárioa ( en 

serie ) ya sean de goma, suela, mezcla da goma y suela o cualquier otro 

material apropiado siendo u tiliza b le3  las  diversas calidades de goma, 
como la s  denominadas de cámaras le automóvil, macizos de camión , crepe , 

35 etc , y cuantas pastas de caucho son conocidas, asi como cuantos materia 

le s  sean apropiados , ya sean impermeables o e3t§r impermeabilizados.
Consiste este  procedim iento en una t i r a  de goma, que t ien e  la  forma 

d e l p is o  de l calzado según in d ica  la  f i g fc 1 )  y su borde a ) se su je ta  a l  

borde d e l  co rte  pegándole o cos ién d o le  por  medio de l o s  sistemas indica* 

4 0  d o s ,  colocando encima e l  c e r q u i l lo  , y doblando seguidamente e l  borde b) 

de. la  t i r a  conforme nos muestra la  f i g ft 2 ) ,  E l hueco a s i  formado en e l  

«eiutro d e l c e rq u i l lo  se re llen a  con una. p l a n t i l l a  de s u e la ,  corcho ra ­

t e r i a l  adecuado dejándolo perxec&mer x>e igualado , puliendo i r  esta p lan 44 

t i l l a  3u e lta  , c o 3 iu«* o pegada. Ora plancha de goma o suela en la  que 

45 previamente se habrá hecho un rebajo a todo su alrededor 3e co lo ca  e r c i -

n  CENTIMOS



3

ma pegando e l  -borde b )  de la  t i r a  sobre el rebajo quedarlo a s i  e l  p iso  

completamente igualado f i g »  3 ) y sobre esta  tapa se van colocando la s  

tapas>o p lanchas n e ce sa r ia s  hasta obtener e l  grueso que se quiera dar 

a l p iso  y una vez conseguido esto  se c o lo c a  e l  tacón sigu iendo el mismo 

50 procedim iento de i r  pegando o cosiendo tapa 3 obre tapa hasta lo g r a r  l a  

a ltu ra  que convenga.
Como 3 e vé pon este  procedim iento se ha conseguido que la s  primeras 

capas del p is o  forme,* un s o lo  cuerpo con e l  c e r q u i l lo  ,  evitando que la  

humedad pueda penetrar y desform arr e l  calzado •

55 En consecuencia  la  a p l ic a c ió n  de es te  procedim iento de con fecc ión

de l calzado dá por resu ltado
COMO) IDAD: Porque sin perder su blandura n i  c a r a c t e r í s t i c a s  la s  

planchas de goma, l o s  p ie s  no son dañados, rec ib ien do  en cambio la  sen 

sación de p i s a r  sobre m u ll id o .
60 ELENGANCIA: Porque e l  calzado se conserva siempre ig u a l  ya que no 

es su s ce p t ib le  de ser deformado por la  a cc ión  e lá s t ic a  de la  goma , n i

por la  de la  humedad por la  impermeabilidad d e l  c e r q u i l lo  y

DURACION: Porque la  t i r a  de goma o ma 
de refuerzo  a l  c e r q u i l lo  formando un solo

t e r i a l  impermeabilizado s irv e  
cuerpo con é l  evitai 'do su des®

65 sempalmillado o arranque.
En la  u t i l i z a c i ó n  de es te  procedim iento como ya hemos hecho men­

c ión  puede ser  empleada cu a lq u ier  c la se  de goma, s u e la ,  pasta de caucho 

o m ateria l impermeabilizado que sea apropiado tanto para la s  planchas 

que forman e l  p i s o ,  como para la  t i r a  que con st itu y e  e l  c e r q u i l lo  , sien. 

70 do su jetadas per l o s  sistem as conocidos  y que hemos reseñ ado .

En resumen la  presente  patente de invención que se s o l i c i t a  re ca e ­

rá sobre la s  s ig u ien tes
r e i v i n d i c a c i o n e s

1?-.- Por un Procedimiento para la  fa u -ica c ió r .  de toda c la s e  de ca l  

7 5 zado , ca ra cter iza d o  por e s ta r  formado e l  c e r q u i l lo  por una t i r a  de t* 

o cu a lqu ier  o tro  material apropiado impermeable o im perm eabilizado.

2 a . -  Por un Procedimiento para la  fa b r ic a c ió n  de toda ex c de c a l -



zado , segur la  re iv ir .d ica c ion  prim era , ca ra cter iza d o  porque ur. borde ue 

la  t i r a  de goma o m ateria l impermeble se 3u je t a  a lred ed or  d e l  Toorde de l 

c o r te  por medio del pegado o cosido  por  cualquiera  de l o s  sistemas cono» 
c id os ,

80 3 *« -  Vor  un Procedimiento pata la  fabrioaoi& n de toda c la se  de c a l ­

zado , conforme la s  re ir  in d ica c io n e s  a n te r io r e s  , ca ra cter iza d o  porque a l  

dob lar  la  t i r a  de goma, m ateria l impermeable o impermeabilizado , e l  bor_ 

ae que ha quedado suelto se 3u jeta  por  medio de uno de l o s  sistemas cono 

c id o s  a l  reb a jo  hecho en la  plancha de s u e la ,  goma, pasta  de caucho o
t

85 m ateria l apropiado ya sea impermeable o e s té  impermeabilizado » que cena 

t i tu y e  la  base d e l  p iso  , formando con este  e l  ca r q u i l lo  ur s o lo  cuerpo 

y colocando encima una o mas planchas de goma pegadas o cos id a s  según 

requiera la  naturaleza de la s  mismas,

™  PROCEDBíTEf.TO PARA LA FABRICACION LE TODA CLASE DE CALZADO 

Tal y como se ha d e s c r i t o  en la  memoria que a n teced e , representado 

en e l  d ibu jo  que se acompaña y con l o s  f in e s  que se dejan e s p e c i f i c a d o s  

Esta memoria consta de cuatro ftojas mecanografiadas por una 301% 

c a r a ,  a la s  que se une una de planos para la  mejor comprwüsibn del i n ­

vento •

Madrid 20 de A br il  de 1933
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