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Ests invento se refiere especialmente a procedi-
mientos por medio de leos cuasles pueden fabricarse zapatos
de tipo préetico y que se adaptan a los difsrentes contor-
nos de los ples o modelos de los mismoa, dsl usuario, de
modo tal que los tejidos blandos de los miembros no estan
somatidos por los zapatos asl fabricados a las rresiones
indeseables de los tipos de calzadog corrientese.

Uh objeto de sste invento es proporcionar calzado
de la naturaieza indicada que pueds fabricarse facilmente ¥y

a un coste relativaments reducido s fin de que pueda hacerse
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disponible para el usc general, y Que, sin embargo, estd
construfdo de tal modo que se adapte a los contornos ds

los pies de cada usuario, evitando asi indebidas presiones
localizadas eﬁ los pies que, con anterioridad, har sido el
origen de desviaciones y deformidades de los pies y a menudo
dieron por resultado dafios graves. 0tro objeto es proporcio-
nar un procedimiento por el cual los zapatos puedan manufac-—
turarse facilmente sobre los ples, aunque, como antes se
indicd, en lugar de éstos pueden usarse moldes de los mismos
v el usuario fabricarse el calzedo por sf mismo, si asf lo
desea. Bl procedimisnto, ademés, proporciona un medio, de
acuerdo con el cual en realkidad, la forma del pie detemina-
do, por lo cual Gebe entenderse tanto el verdadero pie como
un modelo del migmo, disefia 0 produce la forma del calzado
que ha de llavaf, tanto en la conformacidén de la parte su-
perior como en la disposicién«ie la parte inferior del zapato
en la que el pie estd sostenido, y cuya conformecidn se de-
temmina en alto grado por la parte superior conformadora.
Ademés, ot objeto es aplicar el procedimientoc de modo tal
que las curvaduras de las paTtes de sostén -superior e infe-
rior- del zapato se coordinen durante la formmacidn del mismo
para agoplarse regpectivamente una con otra miemtras los
materiales no se han golidificado todavia. Ds este modo se
obtienen zapatos por medio de materiales pldasticos que, una
vez estabilizados, tiemen una forma cdémoda, prdctica y resis-
tente que se adapta a los contornos individuales de las dife-
rentes partes superiores e inferiores de los pies, como con=-
secuencia de las caracterfsticas de los materiales plésticos,
preparados con agua, mientras permasnecen fliidos vy enntes de

solidiricarsa, slendo el procedimiento tal que, con preferen-
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cia, da lugar, en los materiales pldsticos hidrdulicos, a
la forma dingmica del pie mientras se utilizan antes de
haber llegado a la fase de solidificacidn y estebilizacidn
en la posicidn permanente. Otros objetos de este invento
se desprendersn de la descripcidn detallada siguiente del
mismo.

Aungue este Invento puede aplicarse de distintos
modos, con objeto de aclararlo se han repressntado y dsscri-
t0 tres ejemplos de calzeder y de procedimisntos pars fatri-
carlo de acuerdo con aquél, en los dibujos adjuntos, er los
que: |

La figura 1 es un alzade lateral de una primera
forma de zapato construfda de acuerdo con este invento.

La figura 2 es un alzado de una segunda forma de
zapato obtenida de igual modo.

La figura 3 es un alzado lateral de una tercera
forma de zapatoc de acuerd con sste invento.

La figura 4 es una vista en planta de una hoja
de material de apoyo del que se corta, oomoc lusgo se des-
eribird, el apoyoc de soporte. o plantilla, sigulendo la 1fnea
exterior del pie o contornode éste.

La figura 5 es una vista en planta de una hoja
de pafio grueso o sayal preparado para cortar de ella una
cubierta destinada a eplicarse en la plantilla menclonada.

La figura 6 es una vista en planta de una pieza
cortada de una hoja de papel, que tiene la forma de las
distintas piezas de cubierta a aplicar al pie, como mds
adelante se describe.

La figura 7 es una vista en planta de un pie, ©

molde del mismo, y representa una primera pleza de cublsrta
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de sayal, aplicada sobre la parte superior &el pie y que
tiene la forma de la pleza representada en la figura 6.

- La figura 8 es una vista lateral del pie o molds
del mismo, que tiene a &1 aplicada una pieza de tacén, asi
como la primera y la segunda capas de cubierta.

Le figura 9 es una vista en planta del pls, tal
como se representa en la figura 8, pero con la segunda pileza
de cubierta recortada en la lfnea representada en la figura
8, para formar la capa de refuerzo. .

La figura 10 es un corte parcial, a mayor escals,
del zapato representado en la figura 2 y’repressnﬁa la pileza
de cubierta marginal sujeta a los bordes de las plezas exte-
riores, la plantilla y la suela del zapato.

La figura 11 es un alzad lateral con partes
cortadas, pafa demostrar la disposicidén del yeso de relleno
introducido en el zapato representado en la figura 3, ¥y
dividido en una parte anterior y otra de tazdn, para la
extraceidn de dicho yeso en fragmentos separados, despuds
dsl endurecimiento del mismo,.

Bn los dibujos, con refersncila primero a los
tres tipos de zapatos representados en las figuras 1, 2 ¥y
%, se dispone una pieza rectangular de materfal 1 que puede
gser de cualquier material deseado adaptabls y absorbente.
Sin embargo, para este objeto se prefisre una hoja o plan-
cha ¢e fieltro grueso, generalmente de 6 a 12 mm. de espesor,
aunque puede ser mis delgado o mas grusso, el asi se desea.
Elnrieltro" puede prepararse de distintas clases de material,
poi ejemplé, por medi o de materiales fibrosos apelmazados o
tejidos, tales como lana, pelo, yute, algodén, lino, musgo

o cualesquiera materiales sintéticos u obtenidos artificial-
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mente, o mezolas de los mismos. Los materfiales empleados son
tales que puedan amoldarse y sean susceptibles de absorber la
tex,es decir,cualquier forma de suspensién écuosé prevulcani-
zada © autovulcanizeda,generalments conteniendo azufre,de al-
guna forma de caucho natural,artificial o sinético.Para este
objeto se utiliza con preferencia un latex constitufdo por cau
cho artificial,conocido con el nombre de™eopreno®. Ademds, al
aplicar este procedimiento se prefiere eﬁplear un"latex espeso
ala vez que un latex claro,que pueden ser por ejemplo de la na-
turaleza indicada en cualquiera de las Patentes enteriores N?
2+569.291,80bre Procedimiento para la Fsbricacidn de Zapatos,
concedide el 18 Septiembre 1951,N22.396.926,s0bre Procedimieto
para Fabricar Zapatos,concedida el 19 Marzo 1945,0 N#2.332.000
sobre Método de Manufacturar Zapatos,concedida sl 19'Octubre
1943,y que,aconiinuacidn ,sAe denominardn latex egpesoy létex claro.
Dado que los dos zapatos para sl usuario se fabrican
prédcticamente del mismo modo,solo se describird d etalladamente
por via de ejemplo, la fabricacién de uno de ellos. Para este
obJeto,el usuario para gquien han de hacerse los zapatos, se
slenta prefersntemente en una gilla o caja bagjas,con preferen~
cla en el caso de gque los zapatos haym de fabricarse por el
mismo usuario. El ple se apoya sobre el recténgulo de materisl
de piso o plantilla 1 gque,por conveniencia, a continuacidn se
denominsrd corrientemente "fieltro®. Se traza una lfnea de 1ld-
piz 2 alrededor del contomo del pie,con el lépiz memtenido
précticamente vertiocal.Sin embargo,frente al empeine,en el caso
de un pie que tenga un arco pronunciado o alto,el ldpiz se in-
clina hacia el interior,algo por debajo dai ple, para dar lugar
a una 1fnea modificada 3, ¥y en sl caso de que ci pie de que se

trate tenga un arco bajo o poco pronunciado, el lépiz se ineli



nard hacia el exterior, alejéndose del ple, para obtener una
1fnea modiffceda 4. 4 continuacidn se recorta el fieltro si-
guiendo la 1fnea 2, modificada como se indica en 3 o en 4, '
practicando un corte vertical a través del material 1 mencio-
135. nado. Esto proporciona una plantilla 5 que, a continuacidn,se
coloca en la parte superior de una cubierta para la misma 6
de sayal,y se corta de ésta una pleza 7 para cubrir la planti-
lla dejando que dicha cublerta sobresalge aproximadamente 2,5
cm.a todo alrededor del eontorno de lamencionsda plantilla 5.
140, A continuseidn y despuds de retirar la cubierta de
debajo del fieltro,se aplica a la plantilla de fieltro,5,con
una brocha,algo de latex claro para que penetre en la miemsg,es
decir,hasta un dnto aproximadamente situado & la mitad de dis-
tancia entre las dos caras del fieltro.Seguldamente,se aplica
145. algo de latex espeso sobre la superficie a que se ha aplicado
el latex claro. Luego se esgpolvorea con escayola la cara infe-
rior de la cubierta 7 de la plantilla, para acelerar algo la
solidificacidn del latex y se aplica la cubierta 7 de sayal,
para la plantille,en la parte superior del fieltro 5,golpsando
150. suavemente aquella sobre éste. Luego, la parte inferior y los
_bordes del fieltro 5 se humedecen con el latex'claro y a con-
tinuacidén con latex espeso,de igual modo, despuds de lo cual
el borde de la pieza 7 de cubierta de la plantilla se dobla so
bre didros bordes del fieltro 5 y sobre los bordes inferiores
155, de la plantilla,disponiéndose muescas en teriores 8 y postedo-
res 9 que luego se recortan para obtener juntas de acogamiento
por debajo del margen del fieltro 5.Asimismo,con preferencia,
la pieza de cublerta 7 se dobla sobre la parte inferior de la
plantilla de fieltro 5 para aumentar la trabazén de la suele %

160. en la pared del zapato.ia pieza 7 de cublerta de la plantilla se
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recorta a continuacién el ras del borde inferior del fiel-
tro 5e

Bn estas condicionss, mientras el usuario estd
sentado en la. gilla © caja antes citada, .el ple se apoya
sobre el fieltro 5 que, encima de 61, tiene la pleza 7 de
cubierta de la plantilla, mlentras el latex estd todavia
himedo ¥ no ha empezadd a solidificarse, sunque pueds ha-
ber empezado a gelificarsec. Bl pie, asi, tiene el peso de
la pierna apoyado en 61, de modo que la plantilla empezars
a adoptar la forma de la superficie de la plamta del pis.
Parg el talénise prepara una pisza rectangular de seyal 10
de unos 26 cm® gue luego se humedece en el ia&o'postarior,
no inmediato al pie, con el latex espeso, de tal modo gue
pequeflas gotas de éste atraviesen el Ppafio para alcanzar el
pie al que'esté eplicade la piezs del talén, parae hacer que
dicha pleza se adhiers ligeramente a la superficie del pis.
La pieza 10 para el taldn, estd colocada ds modo tal que
el borde inferior de la misma llega donds el pie esta en
contacto con la parte superior de la pieza 7 de cubierta de
la plantilia; cualquier exceso de la pieza 10 parea el taldn
se coloca en la parte superior de la misma. A continuacién,
con una brocha fina se humedece la parte del sayal 7, en su
cara superior, con el latex espeso y en toda la zna exte-
rior desde el borde superior del mismo hacia el interior,
en direccidn al pie, pero sin tocar éste més que 10 gue no
pueda evi tarse. Para rscibir el tobillo 14, se prepara una
primera pleza de cublerta 11, de la forma del patrdn de pa-
pel 12 y con una abertura longitudinal como se indica en la
figura 6, de un pedazo de sayal y se espolvorea por su parte

inferior con polvo de talco, después de lo cual esa pleza se
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coloca sobre el pie, con el tobillo 14 pasando e través de
le abertura oitads. Luego, la pleza de cublerta mencionada,
con ayuda de los dedos y de una espétula o de un cuchillo

de mesa, se empuja & tode su alrededor sobre el borde del
pie, constituyendo en la parte posteridr,'sabre la pieza 10
del talén, una sencilla junte a tope 13 a la izquierda del
centro del taldn, cortando todo tejido en excesc. EL borde
inferior de la primera pioza de cubierta 11l se corta a con-
tinuacidn en 15, alrsdedor del borde de lé plantilla. Bn
esta primera pieza de cubierta 1l se traza una 1fnea de
lédpiz 15 a?roximadamente a lo largo de la lf{nea media del
pie, pero algo mas elevada que esta 1lfnea enel taldn y en
el empeine, y pr@longéndose ademas en 17 sobre las partes
interiores de los dedos para constituir, en rsalidad, una
parte de caja 18 para éstos. La supsrficlie entera por debajo
de dicha 1fnea 16 se moja luego completamente con latex es-
pesoc. Se corta luego una segunda pieza de cubierta 19 de
sayal, de la misma forme que el patrbn 12 y degués de haber
espolvoreado su cara inferior con escayola, se aplica éobre
1avparte superior del zapato al que se adhiers por debajo

de dicha 1fnea 16, asegurdndose la adherencia apretando ¢ on-
tra la misma todo alrededor del ple, con los dedos y 1la
espdtula, y de tal modo que la parte posterior del 2apato
forme una junta a tope 20 a la derecha del centro dal taldn.
4 continuascidn, se recorta la segunda pieza de cubierta 19

a 1¢ largo de la 1lfnea 15, dejando en el zapato la parte
inferior de la misma que actﬁa como refuerzc para el zapato,
y este refusrzo se recorta también, en el borde inferior de

la plantilla.
- Desde este punto, el procedimiento para la oblten-
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cidn de las formas primera, segunda y tercera del zapato,
varfe algo de una a otra.

Para completar la primera forma del zapato repre-
sentada en la figura 1, se prepara una tercera pleza de cu-
bierta 21, de tela acanillada, de la misma forma que el pa-
trdn 12, que se sumerge en latex claro para saturarse de é1
¥V, una}ﬁfen saturada, se escurre hasta el punto de que no
exista goteo alguno del 1fquido de la misma. En este caso,
sl se desea, al latex para la pieza de cublerta 21 puede
afiadfrsele un tinte soluble en ague, de cualquier naturale-
za deseada, tal comc un tinte o pigmento de anilima, del
color elegido que puede adicionerse en cualgquier proporcidn
que se¢ deses, por ejemplo una cucharadita de tinte para una
cope de latex claroc, y luego los dos cuerpos se mezolsm fn-
timemente entre s{ por agitacidn. Toda la parte superior de
las pieéas primera y segunda de cublerta ya sobre el ple,se
humedecen a continuacidn con latex espeso y luego se espol-
vorean con escayola. Egsta tercera pieza de cubisrta 21 se
aplica sobre la primera y segunda plezas de cubierta espol-
voreadas ¥y .se trabaje a todo slrededor del zapato con los
ajustedores y una espdtula, para moldearla y adepterla a

todos los entrantes. Esta pleza de cublerta 21 de tsla aca-
nillade tiene unanjunta de unidén & tope en la lfnea central
del taldn. Como resultado de la labor efective de este pieza
de cublierta 21 de tela acanillada, su pelusa puede haberse

comprimidc en algunos lugares ¥y, para eliminar toda falta

. de uniformidad en dicha pslusa, se utiliza una brocha de

estarcir o de cerca dure, para colocar aquélla uniformemente
en todo el zapato. Puede aplicarse un ventilador eléctrico al

zapato durants 5 a 10 minutos, por sjemplo, para hacer que
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los materiales se gelifiquen, Desgpués de ésto, se levanta
el pie y la tela acanaillada 21 se recorta alrededor del
borde inferior de la pleza 7 de cubierta de la plantilla.
A continuacidn, con unas tijeras, se practica un corte recto
23 hacia abajo en el frente del zapato, con preferencia algo
a un lado del mismo. Con ayuda de una espatula introducida
entre el pie y el zapato, se suelta éste del pie empujdndolo
hacia abajo con la espdtula. Se retira el pie del zapato y
los bordes de la abertura 23 se embadurnan con latex espseso
para mantener en posicidn los materiales blandos. El zapato
puede ya colocarse deba jo de un ventilsdor eléctrico, duran-
te dos o tres horas, después de lo cual la parte supsrior
de aquél se habra ya secado, sin solidificarse por completo,
y como resultado tenard ya bastante resistencia. El zapato
comprsnde una parte superior resistsnte, de la forma de los
contornos del pie del usuario, a loé qﬁe se adapta, y con
le plantillm 5 dentro de un margen circundante de la terce-
ra pieza de cubierta 21, algo rigida, que luego actdia como
protsccidn. '
El procedimiento se aplica de mod tal que, prdo-
ticamente, el interior ds 1la blancha 5 de material absorben-
te y sdaptable que constituye la plantilla, reciba o absorba
una cantidad de latex de cualquier concentracién deseada.
Para este fin, se utiliza con preferencia un latex‘claro que
inclugo puede ser mds claro que el obtenido dﬂadiendo, por
s jemplo, una cantidad igual de agua destilada al latex c¢laro,
pera facilitar la absorcidn. Con preferencia este latex se
aplica y se favorece la absorcidén del mismo por la plantillsa,
qus con preferencia se corta previamente, utilizando mra

aquellas operaciones un cepillo, una brocha u otro medio y
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dichas opereciones se realizan en cualquienﬁomento @mtes de
llevar a cabo la impresién del pie en la plantilla,como ates
se dijo.Pero,por ejemplo,como medio para llevar a cabo ls ab-
soroidn,se coloca el zapato oon el fieltro 5 dirigido hacia
aba jo,durante 5 a 10 ﬁinutoa en una bandeja gque contenga una
capa poco profunda Ge latex espesc, con preferencia de una
profundidad de 9,5 mme o hasta un punto igual aproximedemente
a la mitad del grueso de la plantilla. Durente este tiempo,el
zapato puede hacerse oscilar hacia atras ¥ hacia delante lige-
ramente en el 1fquido,ya que en esta fase el zapato es casi pla
no en su parte inferior. La plantilla 5 de fieltro se humedeoé
casi por completo con latex y, al final de este perfodo de 5

a 10 minutos, se retira el zapato de la bandeja con la mano
del operador ¢olocade dentro del migmo, para que pueda d espren
derse el 1fquido en exceso. Inmediatamente despuds se eplican
tres c apas 23g de tela acanillada constitutivas de la suela,
tal como por édemplo de la descrita y r epresentada detallada-
mente en la Patente N® 2:448.455 referente a Suela Laminada de
Pelo Tejido para Zapaﬁo,concedida el 31 Agosto 1948. A oconti-
nuacién el zapato se coloca de nuevo ba jo un ventiladdf eléc-
triéo, durants 12 horas,mientras se eoﬁtie&e,por e Jemplo,scbre
une hoja de papel o cuslquier otro soporte adecuado.Al cabo de
este tiempo, el exterior del zapato se habrd casi secadao ,aungue :
sin solidificarse por completo, y la plentilla de fisltro 5 es
tard todavfa muy himeda y contendrd la masa de 1fquido acuoso.
Los bordes supsriores del zapato se recortdn a continuacidn

¥, con preferencia, se ensancha la abertura 2% cortando unos

6 mme a cada lado de la V por ella constitufda. A lo largo
del margen de la abertura se practican orificios 24 en los

que se introducen un -cordén 25 y, si se desea, pueden refor-
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zarse con ojetes metdlicos 26.

Con el zapato, cuyos materiales incluso en la
parte superior y en la plantilla o suela =n todavia adap-
tables y no estdn completamente sclidificados, se dan algu-
nos pasos. Como rgsultado, el zapato cambia de tener unsa
superficie inferior plana, hasta la adquisicidn de una forma
abarqulllada apreciable, engrosandoss el arco 27 del mismo
por debajo del empeine, debido el leventamiento del arco;
se levante una pirémide 28 por debajo de los dedos, con una
bolsa 29 debajo de cada uno de éstos y rebordes entre ellos;
debajo de la articulacidn interior del ded pulgar se forma
una bolsa redndeada y hueca © depresién 30, ¥ las parsedes
del zapato se juntan y redondean en los contornos de la
susla ds fieltro impregnado 5, que lleva consigo las curva-
duras introducidss marchando sobre ella, para acoplarse y
retener la forma dinémica del pie. Asf pues, el pie por sf
mismo ha moldeado y conformado el zapato hidrdulicamente
hasta la forma dindmica del pie, qus el zapato adquiere an-
tes de gque los materilales pléstiaos s8e hayan solidificado.
Se comprenders que el zapato se estabilizaré entes de soli-
dificarse por completo, generalmente en un perfodo de dos

o tres dfas por lo menos, y que puede llegar hasta unos

siete dfas, terminado el cual se habréd eliminado prectica~

mente todo el agum. En estas condiciones pucden introducirse
a través de la suela del zapato, de cualquier mod deseado,
un conductor metdlico flexible 32 para eliminar cualguier
efecto de c aldeo en aquél. Dado que no existe cuerc alguno
exterior en este tipo de zapato, el calzado results elastico
y susceptible de dilaetarss, y no son precisos los orificlos,

ya que no se dssarrollen efectos de caldeo, o en todo caso
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son muy pequefios.

Para teminar las formsas segunda y tercera del-
zapato, representadas en las figuras 2 y 3, respectivamente,
el procedimiento se modifica algo después de aplicar y re-
cortar la segunda pieza de cubierta 19, ya que estos dos ti-
pos de zapatos estan preparados pare revestirss con una cu-
bierta exterior de cuero. En el cas de los tipos segundo
v tercero de zapato, se aplica una tercera capa de sayal 33,
de la misma forma del patrdn 12, sobre las plezas de cublerta
primera y segunde 11 y 19, d espués de cortar ésta a lo largo
de la lfnea como antes se descrivid, y despuds de haberss
aplicado a las piszas de cubiserta 11 y 19 el latex espeso,
¥ también daspués'de espolvorear con cscayola la cara infe-
rior de la tercera pieza de cublierta 3%. Esta, se canprime
hacia abajo con los dedos y la espdtula én tod el zapato,
del mode indicad . A continuscidén y durante pocos minutos,
se aplica al zapeto un ventilador eledtrico. Se comprendera
por tanto, que la parte superior del zepato tiene dos capas
de sayal 11 y 33, ¥ la parte inferior del migno tiens tres
capas de ese paflo, 11, 19 y 33. En estas condiciones, la
abertura 23 se practica en el zépato, se retira el pie del
mismo y los dos bordes de la ranura 2% se sujetan como.amtea
se describid. | |

Desde este punto, la febricacidn del segundo tipo
de zapato, representado en la figurs 2, gque tiene yna super-
ficie exterior de cuero imitando la piel de cocodrilo, varia
algo de la obtencidn del tercer tipo de zapato, representado
en la figura 3, que tiene une pisza continua de cuero a &1
aplicada como cublerta exterior.

Para el segundo tipo de zapato, éste se seca luego
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durante varias horas bajo un ventilador, perc &n que el
material se solidifique por complsto, y la piantilla de
fieltro 5 se empapa en el latex colocado en una baunde ja,
como antes se indicd. Luego se sujeta al zapato una suelae
%4 que ,p:eferiblemente, comprende una sola capa de sayal
preparadc de acusrd con la patente N22.448.455 mencionada.

S8e recorta también el borde superior éel zapato en el gqus se

-practica la absrtura 23 y a lo largo de los bordes de ésta

se refuerza un margen de unos 6 milfmetros. Sin embargo,
antes de introducir ojete alguno a lo largs de la ebertura
23, se aplicarén y acoplarén entre s{ pedazos de cuero u
otros 35, en toda la superficie del zapatc. Estos pedazos

o plezas 3% pueden sser de cualguier forma deseada psro,con
preferencia, son hexagonales y donde sxista algune falta de
ajuste entre los mismos, pueden adaptarse inclusiones ¥regu-
lares 36 y 37 debidamente recortadas,para llenar los espaciocs
entre las piezas 35 despuds de aplicar éstas sobre el zapato.
Con preferencia, las plezas 35 se aplican empszando en una
1fnea vertical gue se prolonga @ lo largo de la lfnea de
cresta central 38 del zapato. Estos pedazos 35 pueden doblsar
se por encima de los margenes de la ranura 2% y del borde
superior del zapatc. Si se desea, pueden también doblarse
algo en las posiciones horimntales marginales 39, sobre la
parte horimntael de la pleza 7 de cubierta de la plantilla.
A lo largo ds la sbsrtura pueden colocarse ojstes 40 para
recibir cordones 41 en los mismos, pero en este caso noc hace
falta revestimiento metdlico de los ojetes. Se comprsnderd,
desde luego, que estas piezas 35 pusden ser de cuero natwal
o artificial o incluso de cualquier plastico o materfal arti

ficial. La susla 34 ¥y el sayal 7 pueden cubrirse con una tira
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42 de tela mcgnillada de unos 2.5 om. de amcho mojada en
latex claro y e plicada alrededor de los bordes inferiores
del zapato, como : ge indica en la figwa 10, pare cubrir los
mérgenes inferiores de las plezas %5. Lusgc se aplicen otras
dos ¢ apes de tejido acemillado 43 y 44, constitutivas de la
suela, del mismo modo que se describe en la citada Patente
N® 2.448.455 después de recortar y perfilar el borde infe-
rior de la tira 42+ Bn estas condiciones, se dem ya unos pa-
80s con el zapato como antes descrito y con los resiltedos
anteriormente mencionados. Bn este momento pusde ya retirar-
se todo exceso de caucho que permanezca al exterior dsl za-
pato, usandc para ello una goma de borrar o aplicando un ce-
plllo rotativo de cerdas. Cualquier exceso de caucho del
interior del zapato puede limpiarse también de mod andlogo,
con el cepillo rotativo de cerdas. Este zapato es tam ién
susceptible de dilatarse, y es eldstico a causa de las unio-

nes entre las plezas de cuero, que permitem también el des-

_prendimientc del calor.

Para completar el tercer tipo de zapatoc repre-
sentado e la figura 3,el calzado,dotado de la tercera pieza
33 de cublerta de sayal, se utiliza para dar con é1 elgunos
pasos antes de retirar el ple del mismo. Luego se practica
la abertura_zz en el zapato, se retira el pis del mismo y
se sujetan los bordes de la renura como antes se indicd. A
continuacidén se llena el zapato con Pedazos de paspel o papel
de seda, © aserr{n menudo para que actde como soporte de re;
fuerzo tempéralmente, a fin de conservar la forma de la parte
superior del zapato. Ademds, se pfepara en una vasija una mez
cla de escayola y agua on la consistencia de barro suave. |

llientras el:zapato se apoya en la mesa, por sjemplo, se ea-
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polvorea su parte superior on un poco de polw de talco, ¥

con una espatula se empasta la escayola sobre la parte exte-
rior de aquél, para formar otra capa 45 de un espesor de 6 a
12 mm.aproxim damente,que se deja endurecer durante medis ho-
Tra aproximadsmente. Luego se invierte el zapato,sostenido en
la palma de la mano del operario, después de lo cual el piso
dsl zapato se empastz del mismo modo,para fommaer una capa de
escayola 46 que se deja endurecer durants 15 a 30 minutos,sn
esta posicidn invertida. Hcontinuacidn se invierts nuevamente
el zapato a su posicidén natural y se retira todo sl relleno de
pepel o aserrin. La parte interior del zapato se espolvdrea
con polwes de talco y se llena practicamente on la pasta de
escayola que, deqpués ds endurecerse, se corta por un plemo
transversal inclinado hacia arriba en direccidén a la parte an
terior, para permitir la rdpida seperacidén de una parte de
taldn 48 y una parte enterior 49 con objsto de hacer podible
‘el retirar separadamente laé dos partes, més adelante. Despuds
de d ajar que se endurezcan algo estas dos partses interiores 48
y 49, ss rompen las piezas exteriores de escayola 45 y 46,que
va se han sndurecido del todo. Ss aplica una cublerta enteriza
de cuero 50 para el zapato, de cualquier mod deseado, pero
por ejemplo, después de saturar el cusro con latex y aplicarlo
como ge descoribe en la Patente N22.493.310 por Procedimiemto
para la Fabricacidn de Matérialeé que conserven la foma, ¥
Productos de los mismos,concedida el 2 Enero 1950 ¢ N£2,568.291
por Procedimiento para la Fabricacidn de Zapatos,concedida el
18 Septiembre 1951,0 de cualquier ddro mod deseado. Esto,ademds,
proporciona un cierre en sl que esta lojada la plantilla defki
tro absorbente 5. Consiguientemente,el zapzto se dsja luego re-

posar en una iasija que contemga una capa poco profunda de la-
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tex, oomo antes se describid, para absorberlo a través del
cuerpo del fieltro. Puede aplicarse, e¢omo se indica en le Pa—
tente N&¢ 2+448.455 entes citada, una suela que comprende tres
capas de teJido acanillado 51, 52 y 53 y sl zapato pueds secar-
se durante ungs doce horas con el airs de un ventilador eléc-
trico. Alrededor del borde ¢ margen del zapato inmedbatamente
encima de la plentilla de fieltro 5, pusden practicarse una
serie de orificios 54 y los bloques internos de escayola 48'y
49>pueden retirarse separadamente a 1o large del plano ds di-
visidn 47. Si se desea, la parte anterior 49 puede dividirse
en-dos o mids plezas para Tacilitar su retirada del zapato.

Bn estas condiciones, sl se desea, pusden volverse
a unir todas las plezas interiores 48 y 49, con ayuda de cemen
to, para formar un molde con el cual pueden obtenerse otros
zepatos del mismo modo antes descrito o de cualquisr otro modo,
para el mismp‘usuario. 21 zapato puede limpisasrse interiocrmente
con un cepillo rotativo. A continuacidn se usa ol zapato para
dar unos pasos con €l, mientras le plantilla plana contieme
todavia el 1fquido y se halla ain humedecidsz por el latex que
coﬁtiene en su interior; de este mod el zapato queda completa-
mente formado mientras se encuentra confinado por ls parte su~
perior formadora del pie, como se describe detalladamente con
anterioridad, eon objeto de adquirir y de retamer la fomma
dindmica dsl pie, tanto en la parte supe rifor como en la in-
ferlor, incluyende la plantilla, cuand los materiales hidrdu-
licos que contiene se han solidificado por complstos

Ss comprenderd desde luego que este procedimiento
pueds aplicarse a cualquier forma del pie del usuario, tal
como por ejemplo hormas y mcldes de acuerd> con los pies

del usuario, o en los pies de éste, que mn los preferidos
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desde luego.

Los zapatos obtsnidos,de acuerd con este invento,
se comprenderd que tienen, ademds. un exterior uniforme, es-
pecialmente por carecer de ribetes y costuras, necesarios
al preparar las plezas de cubierta utilizadas para la mrte
superior de los calzados corrientes. Ademds, dado que care-
cen de dichos ribetes o dobleces, se obtiene un epoyo de
refusrzo resistente alrededor del'zapato, sin necesidad de
aplicar material slguno de relleno.

- NOTA -

, Descrita suficientemente ls naturaleza del inven-
to, asl como la manera de realizarlo en la practica, debe
hacerse constar que los procedimientos anteriormente indica-
dos son susceptibles de modificaciones de detalle, sn cuanto
no alteren su principio fundamental. También ss hace constar
gue el invento corresponde a una Patente presentada en Norte-
américa con fecha 2 de Julio de 1952 N? de Serie 296.826,
ecogidéndose, por lo tanto, a los beneficios que conceden
los Convenios Internacionales en vigor, y siendo lo gue cons-
tituye la egencia del referido.invento ¥ por lo que se soli-
cita Patente de Invencidn por 20 afios en Espaﬁa:'*HRUGEHK—
MIENTO PARA LA FABRICACION D& ZAPATOS A DASE DB MATERIAS
PLASTICAS"; caracterizéndose por lo siguients:

1¢ - Procedimiento para la fabricacidn de zapatos
a Base de maéerias plésticas, caractsrizadc por absorberse
latex lfquido en una hoja o tfozo de material absorbente y
moldeable que tenga la fdrma del contorno del pie y porque
8o realiza en dicha hoja, mientras contisne latex en su in-
terior, una impresidn de la forma de dicho pie.

2% - Procedimiento, segln 1o especificado en la



525.

530.

535.

540.

545.

550.

raivindicacidn 1, caracterilzado por estar el pie en acci én
0 movimisnto mientras se hace la impresidn. 7

%® - Procedimiento, segin lo especificado en la
reivindioacisn 1l o 2, caracterizado porque la hoja o trozo
es de fleltro.

4% - Procedimisnto, segin lo especificado en la
reivindicacisn,l, 2 o 3, caracterizado porque la absorcidn
de latex se lleva a cabo colocando el zapato en latex.

5¢ - Procedimiento, seglin lo especificado en
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado
porque antes de hacer la impresidn se sujeta a la hoja o
trozo mencionado, una cublerta de ®8jido moldeabls que se
adapta al perfil exterior del pie citado.

6¢ - Procedimiento, segin lo especificado en
la reivindicaéién 5, caracterizado porque la cubierta de
te jido citéda comprende varias capas superpuestas ds téjido
impregnado con latex, y una capaéstrecha interpuesta de te-
jido que forma una caja para los dedos

7¢ - Procedimiento, segun lo especificado-en
la reivindiaaéién 5, caracterizado porque a la hoJa mencio-
neda se le sujeta una suela, durante la aplicacidn del pro-
cedimiento.

8¢ - Procedimiento, seglin lo especificado en
la reilvindicacidn 5, éaracterizadomporque a la menclonada
cubierta de tejido ss ls aplica una capa de cublerta de
cuero impregnada de latex.

g9¢ - Procedimisnto, segun lo especificado en

la reivindicacidn 5, caracterizado porque dicha cubisrta
de tejido tiene encima piezas impregnadas de latex, ajusta-

das entre sf{ y de formas andlogas.



555,

560.

565.

10% - Procedimiento, segin lo espeecificado en las

reivindicaciones 1 y 8, caracterizado por las operaciones

"o etapas de introducir un soporte interno en el zapato; de

aplicar escayola moldeable al exterior del mismo, d e jando
gue aquella se endurezca; de sliminar el soporte interno,
sustituyéndolo por escayola moldeabls, hasta que se endu-~
rezcaj de retirar la escaycla exterior; de sﬁjetar el cuero
de cubierta, impregnado de latex, al exterior del gapato;

de retirar lusgo la eacayoLa moldeabls interna; de colocar

la plantilla dsl zapato en latex, yd& imprimir la forma del

pie en la plantills.

11® - Procedimiento para la fabricacidn de za-
patos a base de materiasplasticas; tal y como queda subs-
tancialmente descrito en la presente Memoria y representado
en los dibujba gque se acompafian.,

‘Esta Memoria consta de vhinte hojas escritas a
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