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a favor de Productos Pirelli, S.A., de nacionalidad espaiiola, domici-

liada en Barcelona, Avenida José Antonio, 612-14 BARCELONA (ESPANA).
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- MEMORIA DESCRIPIIVA

Para la fabricacidén del calzado de goma o de material de
caraoteristicas similares y particularmente el calzado de ocafia baja,
media o alta, se emplean diversos sistemas que podrian encuadrarse en
dos divisiones bien diferenciadas. A saber: fabricacidn por un pro-
cedimiento manual y fabricacién por un procedimiento moldeado, tanto
8i se trata de bota sin forro como de bota forrada.

Lag lineas generales que se siguen tanto en uno como en
otro procedimiento, comprenden una primera fase de preparacidén de las
mezclas de goma en las miquinas mezclgdoras; una segunda fase de pre-
paracidn de los cortes — forro y goma =; la tercera fase de montado y
barnizado de los tipos que lo requieren - si el prooedimiento seguido
es por moldeo el barnizado me di& después de la vulcanizacidn del cal-
zado =3 la cuarta fase de vulcanizacidn en autoclave, si el procedi-
niento es manual, o en molde sl se sigue el procedimiento de moldeo;
¥ la quinta y Qltima fase de desmontado, finisaje, y empaquetado.

Siguiendo cualquiera de los procedimientos descritos, se
obtienen botas impermeables, caracteristica &sta que es esencial, dado
que principalmente estén destinadas a defender al usuario del agua

acumulada en terrencs pantanosos o encharcadosSe
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Pero precisamente como consecuencia de la impermeabili-
déd, el articulo en cuestidn impide la salida de la condensacién que
ge forma en su interior por la transpiracidn de los pies. Como es
sabido, esto ocasiona un medio antihigiénico para el usuario gque ade~
més, llega a darle incluso, la impresidén engafiosa de que el agua pe-
netra en el interior de 1la bota, afectindose la solidez del forro y
caugdndose un hedor muy desagradable.

Todog estos inconvenientes comunes a todas las botas, son
totalmente eliminados en virtud del perfeccionamiento que se detallari
a continuacidn, perfecdionamiento que afecta a las fésea anteriormente
descritas de preparacidn, corte y montado.

Con el perfecoionamientic en cuestidén se obtiene un calzado

 de cafia baja, media o alta, con aireacidn interior impermeable. La

aireacién se consigue mediante una comunicacidn desde el interidr al
exterior del oalzado, que sin mermar en abgoluto la impermeabilidad
del artfculo, elimina todos los inconvenientes precitados, beneficiando
oomo es natural, la comodidad de uso y la duracidn del calzado que nos
ooupae

Es objeto de la presente solicitud de patente de introduo=
cidn, un perfeccionamiento en los procedimientos de fabricacidn de cal-
zado que consiste en aplicar, en una parte preestablecida, sobre el
forro que ha gido puesto a punto para confecoionar el calzado una tira
de goma oruda de dimensiones apropiades tales gque permita poder formar
la canalizacidén que se desea que normalmente ird desde el extremo supe-
rior de la caiia hasta un punto cualquiera del interior del calzado. .

Una vez colocada dicha tira de goma cruda se procede a la
perforacidn adecuada de la misma y de) forro para proporcionar después
las diatintas tomas interiores de aire. |

La parte o partes de tira de goma cruda que han guedado sin
unir al forro se doblan sobre si mismas cerrando asi el conducto de

aire, previa la colocacidn de un dnime flexible.



10

15

25

Posteriormente, se continlla la fase de montado en cualguiera
de las formaes seguldas por los procedimientos normales en uso y se sigue
la fabricacidén del modo al prineipio descrito, teniendo Unicamente cui-
dado en retirar el a&nima flexible terminada la wvulcanizacidn, ocon lo
cual queda formada la canal definitiva que permite el paso continuo del
aire desde el exterior al interior a través de los orificics practicados,
con salida poateriof de éste por todo el perimetro de lacafia del calzado.

A Pambién podrie realizarse este perfeccionamiento, perforando
previamente el forro en toda la parte interesada, disponiéndolo posterior
mente a punto para confeccionar el calzado y colocanho, encima del citado
forro, una hoja de material de dimensgiones apropiadas, que tenga en la
superficie que se encara al forro, unos resaltes acanalados de un grueso
conveniente. ILa paﬁté perforada del forro, puede limitarse al empeine o
bien extenderse por %odo 8l pie e inoluso lu caflia, si es pfegiso. En
ocamblio, la hoja de material, acanalada en una de sus caras, debe extender
se desde la parte superior de la caifia hasta cubrir toda la superficie per
forada del forro como minimo.

La hoja acanalada debe disponerse de tal manera sobre el
forro que los oanales que se forman en virtud de los resaltes de su
cara apoyads al forro coincidan con la mayoria de los orificios practi~-
cados en este Ultimo.

Se siguen, posteriormente, las restantes fases de fabrica-
cién al principio enunciadas, obteniéndose asf un calzado con circula-
cidn miltiple de aire.

Cualquier tipo de calzado con cafia baja, media o alta reali
zado seglin el perfeccionamiento que se reivindica a continuacidén queda
amparado, como es natural, por la patente de introduccidn que se solici-
ta, sean cuales fueren los materiales empleados en la confeceién del mig

mo, sus dimensiones y el procedimiento seguido para su fabricacidn.
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NOTA

Por la patente de introduccidn a que se refiere la presente .
memoris descriptiva, se reivindica la propiedad y explotacidén exclusiva
de

fe= Un perfeccionamiento en los procedimientosg de fabrica=—
cién de calzado de goma natural o sintética u otra materias pl4stica con
cafia baja, media o alta, esencialmente caracterizado por aplicar sobre
el forro en las fases de preparacidn o montado, una tira de goma cruda,
materiel pléstico, u hoja de material acanzlado en una de sus caras, de
dimensiones tales a permitir la formacidn de una o miltiples canaliza=
ciones desde el extremo superior de la cariay, hasta un punto cualquiera
del interior del calzado para el paso del aire desde el exterior al in~
terior del mismoj por una operacién de perforacidén adecuada de la pre-
ecitada tira y forro o el forre unicamente para proporcionar las distin-
tas tomas interiores de aire, de las canalizacionesy y pbsterior termi~
naoién de la fame de montado, vuleanizacidn, desmontado y finisaje.

2.= Un pérfeooiOnamiento en los procedimientos de fabricacidn
de calzado tal como especificado en 1, caracterizado por el hecho de que
la parte o partes de la tira de goma cruda o material plastico que han
quedado sin unir al forro se doblan sobre si mismﬁs, cerrando asi el
conducto de aire, previa la colocacidén de un dnime flexible, anima que
es retirada terminada la vulcanizacidn, quedando formada la canal defi-
nitiva que permite el paso del éire degde el exterior al interior, o
través de los orificios practicados, con salida posterior de éste por
todo el perimetro de la cafia del calzado.

3.~ Un perfeccionamiento en los procedimientos de fabrica~
oidn de calzado tal como especificado en 1, caracterizado por el hecho
de que la hoja, de material acanalado en una de sus caras, se aplica
sobre el forro, de modo que todos o parte de los orificios en 81 practi
cados coincidan con las acanaladuras que forman los resaltes de la cara

enfrentada al forro.
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4= "Un perfeccionamiento en los procedimientos de fabri-
cacién de calzado'.
Consta la presente memoria de eineo hojas foliadas, escri-
tas por una sola cara.
Barcelona,
P.p. de PRODUCTOS PIRELLI, S.A.
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