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M E M C  R 1  A D E S  O R I  P I I  V A  

que se acompaña 

a la solicitud de

una PATENTE DE INUNCION, por veinte años en 

España, a favor de DON ANTONIO JIMENEZ RODRI­

GUEZ, de nacionalidad española, residente en 

MADRID, Castelló, l4

por: .

" UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CALZADO"

- o - o o
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La invención a que se refiere la presente Memoria, 

constituye una novedad, industrial, con características 

y ventajas que la hacen merecedora dèi privilegio de ex­

plotación exclusiva que por ella se solicita, de acuer­

do con las prescripciones del Estatuto vigente sobre Pro­

piedad Industrial, de 26 de Julio de 192$, texto refun­

dido, publicado el 30 de Abril de 1.930.

El presente registro de Patente de Invención, con­

cierne como su enunciado indica, un procedimiento de fa­

bricación de calzado, de acuerdo con la descripción de­

tallada que de la misma se realiza, debiendo interpretar­

se siempre esto concepto en su más amplio sentido y nun­

ca on limitativo.

El resultado industrial obtenido 

procedimiento, particularmente se ref 

calzado mixto, zapato-sandalia, com.pl 

do y totalmente diferente a los demás

bajo el presente 

iere a un tipo de 

eternante desconocí- 

calzados conocidos

actualmente.

Según el principio de la 

pato propiamente dicho, queda

invención, el cerco del za- 

empalmillado al corte sin

ninguna clase de palmilla, quedando el corte hacía den­

tro como si realmente se tratase de un zapato del tipo 

God-ycar pero como se ha explicado anteriormente sin pa¿

milla.
31 presente procedimiento constructivo, se aplica 

indistintamente en calzado de señora, caballero o niños, 

cualquiera que sea su forma, corte o material, ya que 

se trata de realizar su estructuración en lo que se refie-

30

re a la fabricación de los pisos respectivos.

Con el proceso de fabricación, cuyo registro se pre­
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coniza, queda el calzado dotado de un elevado coefi­

ciente de flexibilidad y de un resultado mejor con 

respecto a los demás tipos conocidos, determinando un 

considerable ahorro en mano de obra, material y tiempo. 

Bste procedimiento esencialmente esta basano en las

siguientes fases:
Primeramente se apara y prepara el corte bajo los 

procesos normales conocidos.
Seguidamente y una vez troquelada la suela, se to­

ma la misma y se ajusta previamente a las medidas racio­

nales según los tipos ó formas, montándose el cerco, el 

que a su vez se puntea por los procedimientos adecuados^ 

levantándose posteriormente el mencionado cerco por la 

parte interior del punteado.

Después se monta el corte vuelto sobre la suela 

también invertida y se cose o empaImilla el cerco con

el corte referido.
Una vez realizada esta operación, se vuelve el za­

pato asi formado y se le introduce en la horma corres­

pondiente para su terminación y total acabado.

En. la parte interior del zapato, se acondiciona 

un^ palmilla de goma espuma o cualquier otro material ¿e 

propiedades de alta comprensión, cuya finalidad es re­

llenar el vaciado que se forma interiormente con el cor­

te y cerco y esta disposición se cubre posteriormente 

por una plantilla de piel.
Una posible vanarte dej- procedimiento objeto de 

éste registro es la siguiente:

Se puede coser directamente el cerco al corte 

y en este caso no existe necesidad de volver el zapato,
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sino que permite que Ltna vez cosido, se monte el cor­

te sobre la horma con su impostura de suela y a  su vez 

puede puntearse el zapato suela, con cerco.

Hecha la descripción precedente, es preciso añadir

que los detalles de realización de la idea expuesta, 

pueden variar, sin que por ello cambie la esencia de la 

invención, que es la que se desprende de los párrafos 

que anteceden y se reivindica en la siguiente

N O T A
En resumen: La Fatente de Invención que se solici­

ta recaerá sobre las reivindicaciones slg 

19.- "UN PROCEDIMIENTO DE PABRICACIO:

urentes.

N DE CALZADO"

caracterizado esencialmente porque primeramente se apa­

ra y prepara convenientemente el corte ajustándose la 

suela troquelada según medidas racionales de aplicación 

y colocándose el cerco, el que ha sido punteado, y se 

levanta el mencionado cerco por la parte interior del 

punteado referido, montándose posteriormente el corte 

vuelto sobre la suela, asimismo vuelta y se cose o empal­

milla cerco con corte, y una vez realizada esta operación 

se vuelve la estructura del zapato y se introduce en la 

horma para determinar su total acabado.

29.- "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CALZADO"

según las anteriores reivindicaciones, caracterizado 

esencialmente porque en la parte interior del propio za­

pato, se acondiciona una palmilla de un material de al­

ta compresión, cuya finalidad es nivelar el vaciado crea­

do por el corte con respecto al cerco y se adapta una 

posterior cobertura-.,de piel, cuya fijación se realiza 

por los medios más adecuados.
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33.- UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CALZADO, 

segán las anteriores reivindicaciones, caracterizado 

esencialmente porque está previsto de que se pueda co­

ser directamente el cerco al corte y en esta fase no 

existe precisión de volver el zapato, sino que una ves 

cosido se monta el corte sobre la horma con su impos­

tura de suela y a su vez se puntea la suela con el 

cerco correspondiente, acabándose el zapato.

43.- "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CALZADO",

Todo ello tal y como se describe en.la presente 

Memoria que consta de cinco (?) páginas escritas a má­
quina .

Madrid, 1? de Diciembre de I.360.
. JOSE LAHIDALGA.
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