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PATENTE DE INVENCION

qus por veimte aflos, pars Espsfia y sus Po-
segiones, se solicits & fsavor de Don José
RIUS Mateo, de necionslidad espafiola, do-
miciliado en Barcelona (Espafia), Psseo Ex;'

posicién 103, por: WPROCEDIMIENTC DE FABRI-

CACION DE CALZADOS LIGEROSY,

Memoriag deéescriptiva

La pressnte invencibn se refiers,
como su ehuncisgdo indics, & un procesdimiento
de fabricscidn de calzados ligeros, e spe-
cialmente las llamsdas zapatillas de ballet

en su forma de media punta, mediante cuya



10

15

20

25

proceédimiento se obtisne ume superficie de
piso totslmente plana que faeilita su uso,
sl tismpo que se alcanzs uns notsble dcono-
mis en mgterigles y mgno de obra durante sl
proceso de ls fabricscidn.

El procedimiento normslments
emplesdo pars ls& confecciln de este tipo de
ealzado, e¢s 61 de partir de la base de ls

suels sdherids sobre ls horms y e€n posicibn

invertida, & cuys suels se le prsctica um bor-

d8n sl que posteriprmente se¢ cose, por ls par-

te interna, ¢l materisl y forro quée forman
61 cuerpo dd cslzsdo, procedidndose pos-
teriormente a volwr el slemento fomado, &l
qué postdriormente s¢ hs de sgreBar ls colo~
caciém de ls plsntills interns.

La ¢sencislided del procedimiento
preconizado, radica em ls formaciém dsl cal-
zado & psrtir de ls plantillg interna y con

lg disposicifm del material del cuerpo del
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nismo calzado en la posiciém que ha &e te;
ner em el uso, com 10 qué por uma parte, se
evita ls inversidn del eleménto en la ex-
traccibn d¢ lg horma. Por otrs pesrte, l& els~
borscidén segin queds imdicsdo, permite ls m-
fects distribucibn deél faldbén inferior del
mismo materisl sobre ls plsntilla, sdemés

de que ¢n ests fase puede ser recortsada y
raspada hasts ls total e¢liminacidén ds bul;

tos y srrugss, de manérs que la superfiois

én la que postsriormente y en ¢l uso, &poya

el pié, results totslmente unifomme, lo cual
representa un alto grado de¢ confortabilidsd,
totalmente incompatible com los procsdimientos
de fgbricecibn hasts shors conocidos, median=
ts los cuasles, los rebordes de costurs sienm-
pre se¢ présentan en la parte interior con
imposibilidsd materisgl de elimingoeién, por lo
qué sur con &l empléo deplsntillss sobredimen-

sionsdas que dificultanm ls normal flexidém en
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el juego del pif, ciempre se scusan de mgnersa
clsramentes perceptible y molssta.

Pare ls obtencidn del resultsdo snte-
rior de elimingcibn de arrugas y abultamiento,
86 procede &l pegado directo del materisl dse
formacién del cuerpo del calzado sobre la supery
ficie inmferior de la plamtilla, de msterigl al-
tamente flexible, de¢ manera gque su utilizacibn
regulte siempre muy cbmoda. Posteriormente & la
obtencibén del galzsdo em la forma qué queds des=-
orits, se¢ incorpors la& suels sxterior, también
por legsdurs y abarosndo, precisamente ls zonai
plegads y tratads de los faldones deldicho‘cuei-
po. Ests disposicién perﬁita ¢l empleo de Bsue=-
1lg8 perfectamente planas y earenteé de bordébn,
el cusl, por precisar siempre su confeccibn s
meno, emcareéce ls msno de¢ obra y meterigl, so-
bredimensionsdo, y frecuentemente estropeado par
wa deslizamiento de ls cuchills de coxrte.

El calzado ligero, o zapstilla de ba~
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llet, queda perfectamente dispuesto despuds

de lss opergcionecs déscritss psara ser extrgi-
do en su posicién normal de ls horms de fabii-
cacifm y quedar listo pars su slmacenamiento,
o venta.

Natiralmehte, 1la colocscibn del mterial
del cuerpo del calzsdo em la posicidém de uso
directamemté sobre 1le horma, determina que su
superficle queds perfectamente terss y adspta-~
da & los contornos, & difsrencla de los casos
en 10s que ls colocacibn en posiciém invertida
permiten solsmente la visualmzaeidﬁ y srreglo
de 1ls parte de forro, de maners que ls vuel-
ta precisa pars la eéxtraccibm, est¢ dltimo
eleménto determing temmiones en el materisl
exterior.

Pgra ls mejor comprensibn de cuanto
antecedd, se scompafla ung hojs de planos en
los que se msresn esquéméticamemte difersntas

fases de fabricescibn de un calzado lifiro me-
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dignte €1 procedimiento qué a continuscidn y
con reéferencis & los mismos dibujog, se des-

cribe detslladasments.

Dichos dibujos representan:

Fn la figurs primera, una vista
de la horma cor ls plantilla scqlida.

En ls figura segunmds y en-ia mismg
représentscién, la forma de disposicilm del
meterisl que formar§ &l cuerpo del calzsdo.

En ls figura frcers s¢ muestrs en
viga inferior ls hormg con el materisl
gcoplado y listo pars la mcepcidm des la
BUEl& .

Finglmente, 6n ls figura cuarta se
muestra & le zapatilla totalmente terminads ¥
colcesds &dn enm 1s horms de fabricscibnu.

Segln queds vepresentsdo en los

dibujos, la maroa -1~ designa ls horma de

medera 0 ocuslquier otro materisgl duro, emn cuys

zong inferior -2- 56 superpomnse ums plsntilla
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-3= d¢ m&terigl gltamente flexible medisnte ls
sujecidn que representan unss tachuslas -4~
clavadss en ¢l meterisl -2-. El cuerpo del cal-
zado, marcado como ~5- y dotado prevismente del
correspond iente forro, se superpone y conforma
sobre l& hoime =-l-, persg, posteriormente, 6l
£gldby inferior -6- smoldarsé perfectamente so-
bxe la superficie de¢ ls plgntills -3~ sobre lsa
que se pega, procedidndose posteriamente & la
eliminscién, por conformsdo y raspado, de¢ ple-
gdurss excesivas o arrugss inevitsbles, hasts
la obtencién de uns superficie lista pers la
recepeibn por pegadura de la suels plana =7=-,
guedando asi prepaia&o 6l elemento pars ls ;x—
trsccidn de ls horma y el paso del mismo sl
8lRECER .

Segln ¢l procedimiento hsste shors cono-
cido, primeérsmente seé fija la swla -7-, dotsds ds
un bordbn mo representsdo por carecer de utili-

dsd en el objeto dels presente descripeidn y,
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posteriormente se¢ cose sl dicho bobdbm el
borde imferibr -6~ del materisgl -5- gque ha
sido colocsdo en posicibn imnvertids sobrs ls
horma} Despufs de la fijscibm de lg plantills
~2~, 61 cglzglo obtenido hs de sexr devuelto
par& presentsrse em su forms hormsl de uti-
lizgeibn .

Desorite suficientemente la naturale-
zg y alcance de la presente imvencidbn,ssi como
le forms en que lg mismg puede ser 1levada
& la préctica, se hace constar que 6€m su
reslizscibn podrén ser verisbles los male-
riasles, formas y dimensiones, y, el genmersl,
todos squellog otros detalles sccesorios o se=-
cundgrios gue no slteren, ca&bien ni modifiguen
lg eésenciglidead propuests.

Los t€rminos en que queds redactsds
le presente Memoris son clextos y fiel reflejo
del objeto descrito, debiéndose tomar én su as -

pecto més £mfio y nuncs en forma limitativa.
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El peticionsrio se resérves el derdcho de
obtencidn de los oportunos Certificsdos de add
ci8n por aquellgs mejoras o perfeccionamientos

que vinieram sconse jados por k& préetics.

NOTaA
150 La Pstete de Invemeidn gue se solicita,
deberd reccasr, precissmente, sobre l.s psrti-

oularidsdes caracterfisticas de lss siguientes

REIVINDICACIONES

18 .- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE

155 CALZADOS LIGEROSY carscterizasdo e¢senclalmente
por ls disposicibm de ung plantiila que shaxres
lg guperficie & ocupsr por ls su€la, cuys plan-
tills s¢ dlhiere g la plenta dé la horme de ma-
terisl duro gue sirve psrs la formecibm del cglzado '

16w y dispuésts la plantills de manera gue l& super-



ficie que bg de¢ guedar em el imterior dsl mis-
5o calzado se enfrents com 1ls plshts ds ls ci-
tgds hornmsg.

g2,- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION

165 DE CALZADOS LIGFROS", segdn la reivimdicsacibn

primers, caracterizado por ls superposicién del
msterigl de formseidbm del ocuerpo deél cslzado,
con su forro incorporsdo, y de maners que 6l
forro quede e¢n contscto con la superficie de ls
170 Borma y el materilgl exterior visto, posterior-
mente & 1o cusl se¢ recogé su borde imferiox
qué 8€ SUPEYPONE ¥y Pegs conveniemﬁémenta dis=-
tribuido sobre la superficlie exterior de la
Plentillg flexible, posteriormente & lo cusgl
175 g¢ eliminan grrugss y deformsciones mediantse
corte y/ o rgspsdo.

&, - WPROCEDIMIEKRTO DE FABRICACION

DE CALZADOS LIGEROS", segdn las relvindiea-

ciones precedentes y casrscterizsdo por ls su-
180 perposicién‘y pegadurs de ls suels sobre la
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superficie sbgrcads por la plantilla flexible,
comprendiendo loé bordes del materigl del cuer~
po del caluzado, con lg psrticulsridsd dr que €s-
18 suels ¢8 totslmente liss y carente ds bor-
dbn.

48 .~ WPROCEDIMIENTC DF FABRICACION DE

CALZADOS LIGEROSY, segdn gqueds reivindicads y

cerscterizada por su formscidn sobre la bsase
de ung plantills flexible sobrs la& que se pe-
gan los bordes del mateérisl de fokmscidén del

euerpo que posteriormente sl slisado recibe por

pegadurs ls suela del calzado para, uns vez s6-
cs estas pegadurs, ser extrsaido de ls hormsg y
¢n ls misma presentacidén que ls de fsbricsciém
qué dgr listo psrs su venta.

52 .- WPROCEDIMIEKETO DE FAERICACION DE

CALZADOS LIGEROSY.
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Todo te&l y como queds descrito y repre~
sentdo en lg presente Menoria descriptiva que
congts de doce hojas follhadas y mecanogrefigdas
por ums sols cara, & la gque se scompaflsn los dl-
bujos que la ilustr&n.

Medrid,
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