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L O R I A  D E S C R I P T I V A

. que se acompaña

a la  s o l ic i tu d  de

Una PATENTE DE INVENCION, por VEINTE ATOS en ASPARA

a fa vo r  de

VICENTE PERE2 SAI CREA, S .A . , re s id en te  en ELCHE ( A l i ­

c a n te ), Avda. Primo de R iv e ra , 75.

por

"mCCBDIMIENTC DE FABRICACION DE PISOS DE CAUCHO PARA 

TODA CLASE DE CANDADO Y PARTICULARMENTE PARA ZAPATI­

LLAS CONFORTABLES". ' . -
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La in venc ión  a que se r e f i e r e  la  presente Memoria, cons­

t itu y e  una novedad in d u s t r ia l ,  con c a ra c te r ís t ic a s  y  ven ta jas  

que la  hacen merecedora d e l p r i v i l e g io  de exp lo ta c ión  e s c lu -  

s iv a  que por e l l a  se s o l i c i t a ,  de acuerdo con la s  p re s c r ip ­

ciones d e l v ig en te  E statu to  de l a  Propiedad In d u s tr ia l de 36 

de Junio de 1929, te s to  re fu n d ido , publicado e l  30 de A b r i l

de 1930.
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Aunque es te  proced im ien to puede a p lic a rs e  a la  fa b r ic a ­

ción de p isos para toda c la se  de c la zado , en esta Memoria, 

nos re fe r irem os  exclusivam ente a su a p lic a c ió n  a la  z a p a t i­

l l a  c o n fo r ta b le .

Este p iso  cuya patente se s o l i c i t a ,  consta de t r e s  par­

tes p r in c ip a le s :

18 .U s ó  propiamente dicho o p e l íc u la .

2e.B andeleta , o elem ento de unión en tre  la  p e líc u la  an te­

r io r  y  e l  co rte  de paño o m a ter ia l*

38.R e lle n o .

Para mejor comprensión de la  d escr ip c ión  que sigue se 

adjuntan d ibu jos en lo s  cuales la s  le t r a s  representan  lo  

que se expresa a continuación :

A , C orte; B, R e llen o ; 0, P e líc u la  o p is o ; B, P iso  de f i e l ­

t r o ;  E , B andele ta .

La p e líc u la  o p iso  propiamente d icho , esta  fa b r ica d o  

con cauchos de prim era ca lid a d , a lo s  cuales se le s  in c o r ­

pora la s  cargas convenientes con e l  f i n  de que sus oa ra c te r í 

t ic a s  mecánicas, f le x ió n ,  e la s t ic id a d  y  r e s is te n c ia  a la  

abrasión , sean conven ien tes . Con es tas  gomas calandradas 

a espesores no superiores  a 1 m/m , se procede a la  f a b r i ­

cación  en prensa , de planchas con un d ibu jo  o grabado en 

una de sus caras, cuya estru ctu ra  la  impondrá en todo mo­

mento la  moda o e l  buen gusto, siendo por la  o tra  cara 

complemente l i s a s .  La vu lcan izac ión  de estas p lanchas,
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debe hacerse de una manera incom pleta , ya  sea restán do le  

tiempo a l normal, o b ien  ap licando a l  tiempo c o r re c to , tem­

c a lo r .

La bandeleta  es ta  c o n s titu id a  por cauchos de inm ejora­

b le  c a lid a d , d esp rov is tos  de cargas propiamente dichas y a 

lo s  cuales se le s  habrá incorporado aqu e llo s  p l a s t i f i  cantes 

que aumentan e l  poder adherante de lo s  mismos, con e l  f i n  

de consegu ir un buen pegamento, o unión en tre  la  p e líc u la  y 

e l  c o r te .

En cuanto a l  r e l le n o  , debe reu n ir la s  s igu ien tes  carac­

t e r ís t ic a s :  gran l ig e r e z a ,  porosidad s u f ic ie n te  con e l  f in  

de que re su lten  a is la n te s  de la s  va r ia c ion es  de temperatura 

y  que sea f l e x ib l e .

Nuestra la rg a  ex p e r ien c ia  en la  fa b r ic a c ió n  nos ha per­

m itido  s o le c io n a r  en tre  o tro s , a t r e s  t ip o s  de m a ter ia l para 

r e l le n o  de e s ta  c lase  de ca lzado: e l  f i e l t r o  en planchas de 

5 o 6 m/m de espesor, planchas de goma espon josa p re fa b r ic a ­

das en e l  mismo espesor, y  planchas de goma espon josa a g lo ­

merada con corcho, cuya fa b r ic a c ió n  tenemos p ro teg id a  median­

te  l a  correspond ien te pa ten te .

Para fa b r ic a r  e l  p iso  se procede d e l modo s ig u ie n te :

En tim bres adecuados se procede a tro q u e la r  la s  p e líc u ­

la s ,  proeediendose inmediatamente después a l i j a r l a s  por su 

parte l i s a ,  ap licando en e l l a  un buen pegamento o d is o lu c ió n . 

Por o tra  parte  se procede a ca landrar l a  goma para bandeletas 

en planchas, de un espesor no su perio r a un m ilím etro  , la s  

cuales se cortan  mediante c u c h il la ,  en t ir a s  de un ancho 

ig u a l t a l  de la  ban de le ta . En cuanto a l  r e l le n o  se r e f i e r e ,  

e l  fa b r ica d o  con goma esponjosa o goma espon josa aglomerada 

con corcho, se calandra a espesor conven iente con e l  f in  de

peraturas in fe r io r e s  a la  c r í t i c a  de vu lca n iza c ión , ya  que 

esas p e líc u la s  tien en  que ser sometidas por dos veces a l
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ten er en cuenta su esponjam iento a l  vu lca n iza r  y  una vez fab r 

cadas la s  planchas ya  sean de goma esponjosa o f i e l t r o ,  

se troquelan  a l a  medida de l ca lzado que hay que fa b r ic a r .

Para la  vu lcan iza c ión  d e l p is o , se siguen la s  normas 

que la  buena p rá c t ic a  acon se ja ,ya  que para e l l o  puede emplear 

se cu a lqu ier máquina o m olde,- se c a lza  la  horma con e l co rte  

se co loca  la  bandeleta  en e l  aro o moldura correspond ien te , 

se co loca  el r e l le n o  de f i e l t r o  o gomas esponjosas y  antes
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de co loca r la  p e líc u la  y  c e rra r  e l  molde para som eterlo  a 

p res ión , se in troduce cu a lqu ier l iq u id o  o s a l en cantidad 

s u f ic ie n te ,  para que a la  tem peratura de reb landecim ien to  de 

la s  bandeletas y  sensiblem ente antes de la  tem peratura de 

vu lza n iza c ió n ,s e  desprendan gases cuya pres ión  sea s u fic ie n te  

para moldear y  c eñ ir  la s  bandeletas en lo s  d ife r e n te s  r e l i e ­

ves d e l molde. Con e l l o  re s u lta  c ie r t o  esponjam iento en la s  

ban de le tas , que desde luego no perjud ican  en lo  mas mínimo 

la  p e r fe c ta  unión en tre  e l co rte  y  l a  p e l íc u la .

Hecha la  d esc r ip c ión  preceden te, es p re c is o  añadir que 

lo s  d e t a l le s  de r e a l iz a c ió n  de la  id ea  expuesta, pueden v a r ia ] ',  

s in  que por e l l o  cambie la  esencia  de l a  in ven c ión , que es 

la  que se desprende de lo s  párra fos  que anteceden y  la s  que 

se re iv ind ica  en la  s i gu íente

90

95

NO T A +

En resumen: l a  Patente de Invención  cuyo r e g is t r o  se 

s o l i c i t a ,  recaerá  sobre la s  re iv in d ia c io n e s  s igu ien tes^

l a . -  Procedim iento de fa b r ic a c ió n  de p isos de caucho 

para toda  c lase  de calzado y  particu larm ente para z a p a t i l la s  

c o n fo r ta b le s , ca ra c te r iza d o  porque t ie n e  por o b je to  un c a lza ­

do compuesto de p is o , bandeleta  y  r e l le n o  y  se e fe c tú a  t r o ­

quelando en primer term ino la  p e líc u la  o p iso , l i já n d o la  

por su parte  in t e r io r  l i s a  y ap licando a e l l a  un buen pega­

mento, procedíendose luego a ca landrar l a  goma para l a  bande­

l e t a  en planchas de espesor no su perior a un m ilím e tro , la s
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cuales se cortan  en t i r a s  y  fabricándose e l  r e l le n o  con goma 

esponjosa so la  o aglomerada con corcho, que se calandra con 

e l  espesor s u f ic ie n te ,  ten iendo en cuenta su esponjam iento 

a l vu lc a n iza r , y  que s e  troqu e la  a la  medida de l ca lzado ,

2 5 .-  P roced im ien to, según la  r e iv in d ic a c ió n  prim era, 

ca ra c te r iza d o  porque para la  vu lcan izac ión  d e l p iso  se ca lza  

la  horma con e l  c o r te ,  se co loca  l a  bandeleta  en e l  aro  o 

moldura correspon d ien te , se co loca  e l  r e l le n o  de f i e l t r o  o 

gomas esponjosas y  antee de co loca r la  p e líc u la  y  cerrar e l 

molde para som eterlo a presión  , se in trodu ce cua lqu ier l í ­

quido o s a l en cantidad s u f ic ie n te  para que a la  temperatura 

de reb landecim ien to  de la s  bandeletas y  sensiblem ente antes 

de la  tem peratura de vu lcan iza c ión  se desprendan gases, cuya 

presión  sea s u f ic ie n te  para moldear y  c eñ ir  la s  bandeletas 

en lo s  d ife re n te s  r e l ie v e s  del molde.

3 6 .-  Se r e iv in d ic a  por ú ltim o , como o b je to  sobre e l  

que ha de recaer l a  Patente de Invención  que se s o l i c i t a  

* PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PISOS DE CAUCHO PARA TODA 

CLASE.DE SALEADOS Y PARTICULARMENTE PARA ZAPATILLAS CCNF03- 

TA3LKS",

Todo conforme queda d esc r ito  en la  presente Memoria, 

que conste de c inco  paginas e s c r ita s  . a maquina y  d ibu jos 

que se acompañan,

M adrid, 8 de septiem bre de 1951 

. - ALFONSO UNG3IA,
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