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MEXORIA DESGCRIPTIVA
qu;ré; épémpaﬁa

| e le solicitud de fegiatro de una

PATENTE DE INVENCION, por VEINTE AROS EN ESPARA

; fav§r de |

DON LUIS RUANO MEJIAS, de nacionalided espefiola, residen-
te en ALMANSA (Albacete), Calle San Cristbel, mimero 30,

por

~ "PROCEDIMIENTO PARA IA
" FABRICACION DE CALZADO® ,

\

Inv entor El propié solicitante.
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?ara ls fabricacion de calzedo, tel como se vienen
usando en estas Ultimes décades, apenas se ha pfoducidpvuna
évolucién sobre las formas cidsicas, que consistian en unir
con wns sucesién de operacionew, la care é la plants o sue-
ia, adicionéndoles los elementos interiores gue hacian mas
confortable la pisads para el usuario.

Los distintos sistemas de cosido, los mixtos de -
cosido y clavedo, poco ham afiadido 8 la construccion tradi-
cion#l, si bien no es dable reconocer gue con la aplicacidn
de ciertos elementos mecanicos, se ha logrado 1arobtenoién
de buenos resultsdos industriales con un abarstamiento del
producto. - -

Con la Patente de procedimiento de que<§amos & =~=
ocﬁparnos, se logra la.fabricacién de un nuevo tipo de cal-
zado, que exige la re#lizacién de una serie de operaciones,
de tel maners dispuestas, que unicamente mediante ellas, al
mencs haste el momento, es deble obtenei un nuevo tipo de -
éalza&q, con individualided perfectamente diferenciada de -
todo lo hasta shora conocido. |

Con el fin de lograr que la parte delantera del -

zepeto esté especialmente reforzada por su unidn & la pala

o cera, interviene una pieza especial, cuyoc moniaje exige -

una ordénécién de operaciones, de sue:te que mediante ellas
se obtiene un producto nuevo, con un resultedo basta ahora
insospechado. ‘

Segtn se verd por las explicécioﬁes de las lineas
que siguen, sste procedimiento de montaje nuevo y original
reune 108 necesarics caracferes para ser dq?eedor a los be-

neficios de proteccidén y explotacidén exciusivos, que conce-
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284583
den los Qor:espondiegtes articulos dol vigente Estatuto de -
la Propiedad Industrial de 26 de Julio de 1929, publicedo —
por Resl Orden de.30 de Abril de 1930, y modificado por De—

creto de 26 de Diciembre de 19#7.

Con el fin de hacer nés 1ntelzg1ble la explicecidn

jque va a seguir,.se acompafia 2 esta Memoria, formendo parte

de lg misme, una hoja doble da'dibugoé, ¥ on slla, se repre-

sentan en variss figuras la sucesidén de operaciones a que 86

‘ eontrae eata Patente.

Le figura A) representa el corte en plancha, de une

‘I pala, que & difereneia de 1o que es tradicional, no esta for

mada por la unidn de distintas piezss, sino por uns sola, ==
con un corte convenciocnal. ) ‘

 Ia figura B) ofrece el corte de uns lAmina de sue~
le, de carscteristicas esencislmente flexible, que esta dota
da en su parte anterior, de un trapeeio'que'siendb enterizo
eon aquella, tiene especialmente uns forme que exactamente -
ecrresponde a un trepado de puntos de-que se ha dotado en =
prevza operacidn, a la parte delantera de la pala.

Puede verse en la f:gura ¢), la superposiclon del
apéndice trapezoidal gue se ha dicho, con el trepado de pun-
tos de la pala. h

La flgura D) puede apreclarse la disposicidn de la
parte de suels gue expede del apendxce trapezoidal, una vez
montado el zapato; y finalmente, en la suela E) se represen-
ta la forma como la parte de suela dicha, se une, pof pegado -
a la suels del zapato, guedando {ntimamente unida & ella.

Explicadas 1la significaci6n de éada une de lés fi-

foras, veamba, por su orden como, Se suceden las operaciones
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- La primera operacidn consiste en disponer nna pala

u otra que sé considere adecuada o conveniente, pero'que en

t0do caso,'deberé tener en su parte anterior, previamente --
trepada, la forma de un trapecic, con unaidoble iinea de ori
ficios envlos lados no paralelos, y con una sola linea de ta-

A

les orificios, en lo que idealmente es la base mayor del tra
pecio. )

Ia segunda pperacidén:consiste en gue se construye,
mediante el corte correspondiente, una lamina gue ahopta ls

forma del pié, y & la cuel, se ha dotado sin secc?én algune.,
de un epéndice con ls forma correspondients al trepadb dg ==
orificiqs que se ha rep£esentado en la figura A}, agngue li-
germante mayor.

Sigue la superposicion de aguel apéndice trapeszoi-
dal con el treﬁado de puntos, procediéndose al cosido, preci

samente aprovechando dichos orificios, com lo cual, se obtie

Ine la unidn del apéndice de la suela y la parte anterior de

la pals.
 Realizadas las operaciones que se han'deserito, e
procede a8l montaje de la pala en la horma’y a la sujecidn de .

aqﬁella a la plantilla, reaslizéndose las operéeibnes de cla~

jvado, hasta guedar en la forms representada en la figuia D).

Con una ultima operécién, se procede a la unidn, - .
mediante pegado, de la pieza laminar’euyo apéndieé delantero

fué cosido a la pald, lograndose la coberture de la suela ple
namente por su cara inferior. ’

Descrites las operaciones en que consiste este pro

cedimiento, solo nos resta concretar en la siguiente

. .
 » }

; B A
& NSRS S

o cara, de la forma que sparece representads en la figure A) |.
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7 18, Proéedimiento para la fabricacion de calzado,
caracterizado.pog'la siguiente sucesidn de operaciones:

1) Se dispone'una pala o cara, preferentemente anteri-
za, a la cusl, se le dota en su extreﬁidad anterior, de un
trepado de orificios, que adopta la forma de un tfapecio -
reguler, con le base mayor 1déal, en la parte interior, -
con una sola hilera de orificios, y los lados no peralelos,
con doble ‘hilera de orlficlos.

2) Se corta unsa 14mina de suela flexible, gue adopta -

" la forma del piso del calzado; pero que tiene en su extremi

dad anterior, y enteriza con aguella, wn trepecio regular,

. cuya base msyor esta en el extremo exterior.

3)Se procede a realizar la wnidn de dicho apendice tra

pezoidal el trepado de orificios de la parte ahterior de la

pala, msdiante cosido.
4) Mediante la introducclon en la horma necasarla, y-
el‘clavado subsiguiepte, se unen la psla a la suela, quedan

do,mientras tanto suelte la parte de suela enteriza con el

"apéndice trapezoidel.

5) Finalmente, dicha parte de.suela enterize con el --

'apéndice drapezoidal, se une mediante pegado & la suela del

zapato, formendo una unidad la Suela con el speéndice delan-

"tero del zapato acabado.

28, PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CALZADO.
Tal y como aperece représentadb, descrito y reivin

dicedo en la presente Mgmoria descriptiva, que consta de -—-
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sels hojas de texto, mecanografiadas por unas sola cara, ¥y
una hoja doble de dibujos.

Medrid, a

ta y tres.

de Enero de mnl novecientos sesen~
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