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La presen te  memoria d e sc r ip tiv a  tien e como f in  l a  decla­

ración  del objeto sobre que ha de recaer  el p r iv i le g io  de e x ­

p lo tación  In du stria l y comercial exclu siva en e l  t e r r i to r io  na­

cional de una Patente de Introducción, conforme a l a  l e g i s la ­

ción  vigente en materia de Propiedad In d u stria l que, segón e x ­

presa e l  enunciado, t r a t a  de un procedimiento para l a  lubrica­

ción de ca lzad o , mediante e l  cual se  consigue que la  bandeleta 

y e l  p iso  formen una pieza ón lca de m aterial d istin to  a l  r e l l e ­

no in te r io r .

Los procedimientos ac tu a le s  para l a  fabricación  de calzado 

se  basan en 3a d is t in ta  formación de la  bandeleta y l a  su e la . 

Asjf, se  puede observar como en todos e l lo s  ambos elgnentos, 

aunque unidos para la  formación d e l p iso , son tratad os inde­

pendientemente en la  fab ricac ió n .

Centrándoles en e l  caso  concreto de la  Btbrica^ión de 

oalzados de lona, que e s  donde e l  presen te  procedimiento de 

fabricación  tiene prin cipal ap licación , s i  bien lo  mismo e s  

ap licab le a cualqu iera otro  s in  e l  menor inconveniente, en 

nixgdn caso e s postble re a liz a r  una su e la  de cánamo o yute, 

por ejemplo, con l a s  bandaletas del mismo m aterial.Siem pre es 

necesario que la s  b en del etas sean de otro m aterial, general­

mente goma, pues e s  imposible darle a l  zapato la  necesaria 

co n sisten cia , por lo  que hay que recu rrir  a este elemento.

Los zapatos a s í  fabricados tien en  un aspecto tosco y pe­

sado, y de hecho lo  son, ya que esto s t ip o s  de suelas re su ltan  

siempre gru esas y poco f le x ib le s  debido a que la  bandeleta se 

opone a la  f le x ió n  de la  suela  de f ib ra , que de por s í  es r í ­

gida.

Mediante la  ap licac ió n  de e ste  procedimiento, e s  posible 

la  re a liz a c ió n  de zapatos con b ándele t a s  y piso del mismo ma­

t e r i a l ,  por tanto esto s son más f le x ib le s ,  mas duraderos y de

un aspecto mucho más v isto so s  e incluso elegante y ligero  que
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Sin  embargo, la  fab ricac ión  se  re a liz a  con mayor comodi­

dad y economía que en Ha fomia conocida hasta ahora, ya que 

elimina operaciones y gastos de m aterial.

Para d arle  mayor comodidad a l uso, se puede combinar con 

una sem isuela de caucho, cuero o s im ila r  y tacón  d e l mismo ma­

te r ia l  que no merman en nada su aspecto e x te r io r  y lo  refuerzan .

Con e l  f in  de f a c i l i t a r  la in terpretación  más exacta del 

objeto sobre que ha ue recaer e l  presente p i iv i le g io ,  en e l 

plano adjunto complementario de la  presen te  a p o s ic ió n , se  r e ­

presenta una forma p rá c t ic a  para la  re a liz a c ió n  in c h str la l y 

únicamente a t í tu lo  de ejemplo y, por con siguien te, s in  carác­

te r  esíiaustivo  sino  meramente in fornativo .

En este  p lano:

Fig. IR, d etalle  de la  configuración de la  p arte  del t a ­

cón, reforzado con un talón  de caucho.

Fig, 26, d e ta l le  de la  configuración  de la  planta con un 

refuerzo, de sem isuela in te r io r  de caucho.

Fig. d e ta lle  de una sección  de la  suela.

En la s  expresadas f ig u ra s , la s  re fe re n c ia s  corresponden;

(1) . -Suela-bandeleta.

(2 ) .-Cueipo de suela o re lle n o .

(3 ) . -P la n t il la .

(4 ) . -C orte.

(5 ) . -Tacón.

(6 ) . -Semisuela in te r io r .

(7 ) . -Unión recaachutada.

E l procedimiento de fab ricac ió n  s e  basa en la  re a liz a c ió n  

independientemente del refuerzo que se le pudiera d ar, de una, 

su ela  de yute, cánamo, algodón o s im ila re s , volteada en sus 

bordes para formar la s  bandeletas, que en rea lid ad  no son más 

que una continuación de l a  su e la .



Como primera operación, s e  re a liz a  la  colocación  en e l  

fondo del molde una p la n t i l la  del m aterial que ha de formar 

la  su e la , en l a  posición  que ha de quedar, e s  decir, cono se 

indica con la referen cia ( l )  en e l  plano adjunto.

Dgspuós, una vez colocada la horma recubierta de la  co­

rrespondiente p la n t i l la  (3) y corte (4) se procede a l a  inyec­

ción del cuerpo de su ela  o relleno de caucho o materia s im ila r  

(2 ).

Una vez sacado e l  zapato de la  horma se  procede a  l a  f i ­

jac ión  en la s  uniones entre l a  bandeleta y l a  te la  (4) de una 

capa de goma -vulcanizada.

Posteriormente se  puede co looar, s i  e l  t ip o  d e l zapato 

fabricado lo  requiere, eltaBÓ n (5) y la  semisuela in te rio r

(6). Estos elementos pueden s e r  de d iverso s m ateria les, cau­

cho vulcanizado, cuero, e t c . ,  e t c . ,  los cu a le s según los caso s 

se adhieren por pegamento o como cuando son de goma recamo h ita ­

da por inyección o moldeo en un molde apropiado.

La robusta conformación de e ste  t ip o  de suela  procede de 

la  intimidad de la  unión entre e l  relleno  de carcho (3) y la  

su e la  ( l )  a l  introducirse entre e l te jid o  para formar un todo.

D escrita suficientem ente da naturaleza del invento y su  

forma de realizac ión  p rác tica , únicamente cabe aSadir que en 

e l  conjunto y p arte s independientes c o n stitu tiv a s  del todo son 

su scep tib les m odificaciones y cambios de m aterias, forma y d is ­

posición  en cuanto e s ta s  a lteracion es no desvirtúen e l  funda­

mento esen cial del mismo.
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I V I N D I C A C I O N E S

l&).-"PROCEDD/IIENTO DE FABRICACION DE CALZADO CON BANDE­

LETA Y PISO EN UNA SOIm PIE2LA" que s e  c a ra c te r iz a  por la  f o r ­

mación de un p iso  y bando la ta  continua de yute , cánamo, a lgo- 

9 5 .-  ddh o s im ila re s , en una so la  p ieza con rellen o  y refuerzos de 

caucho o m ateria apropiada, unidos intimamente en tre  s i  por 

fdndido d irecto  en molde apropiado junto con e l corte del c a l ­

zado.

K&) . -"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CALZADO CON BANDE- 

100.- LECA Y PISO EN UNA SOLA PIEZA" que se carn eteriza  porque e l  

borde d e l piso e s  recubierto en su to ta lid ad  por e l  volteado 

de la  materia t e x t i l  para co n stitu ir  la  bandeleta continua, 

como continuación v e r t ic a l del p iso , quedando adherida a l  m is­

mo formando un solo  cuerpo in separable.

105.- 3a).-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CALZADO CON BANDE­

LETA Y PISO EN UNA SO La PIEZA" que se  c a rac te r iz a  porque en la 

unión del piso  con e l corte se produce un recubrimiento da 

caucho vulcanizado a lo largo  de l a s  juntas de unión entre 

ambos corte y p iso , para darle mqyor so lidez y estanqueidad a 

110.- dichas uniones.

4 ^ ) .-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE C A IZADO CON BANDE­

LETA Y PISO EN UNA SOLA PIEZA" que se  c a ra c te r iz a  porque sobra 

la  su p erfic ie  in fe r io r  del piso se  acopla un tacón de caicho, 

cuero o s im ila r  y una sem l-suelas de dimensiones más reducidas 

115 .- que l a s  del p iso , adhiriándose a e l l a s  de manera que formen un 

cuerpo inseparable, in v is ib le  desde la  parte superior del za­

pato y para darle mayor adherencia a l  piso y re s is te n c ia  a l  

d e s a s t e .

5 ^ ) .-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE uAL̂ ADO CON BANDE- 

120 .- LETA Y PISO EN' UNA SOLA PIEZA.



La presente menoría d escrip tiva  consta de se is  hojas fo ­

lia d a s  y mecanografiadas por una so la c a ra , componiendo un to ­

t a l  de ciento v e in t itré s  lín eas, in clu id as á sta s .
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