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» Perfeccionamientos en la fabricacidn de calzado "

Memoriu Descriptiva

Esta invencidén se refiere a la fabricacidén de botas y za~
patos que se designarén en la presente memoria con la denominacidén ge-
neral de calzado, y tiene por objeto la fabricaciéh de este conforme
w un tipo wmiforme de culidad y con positiva economis en comparaciém
con 1los métodos corrientes de fabricacién. Tm fin mas especial de es—
ta invencidn consiste en hacer que no sea necesaria gran parte de la
habilidad y culdado requeridos hasta shora, especialmente en las Ope-
raciones de centrado y montado con la consiguiente economia en el cos-
te de mano de obra, usegurandose al mismo tiempo la wniformidad en la
buena calidad del producto. Esta invencidn procura al mismo tiempo al-

terar todo 10 menos posible los meétodos y equipo presentes en toda fa-

brica de calzudo sin perder de vista los fines de la invencidn.
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Para este y Otros fines lu invencidén proporciona el nue-
vo método de fabricacidém de calzado en el cuul la conformacién del
corte se verifica sin necesidad de unu gran destreza por parte del ope-
rario, Como se representa en el ejemplo mas adelante ilustrado, el cor-
te apgrado es amoldado por los extremos correspondientes a la punta

Yy al taldén a la forma que se desea que tenga el calzado terminado y

ge sujeta permanentemente a la palmilla por ambos extremos antes de
montar el zapato en la horma, colocandose luego esta y estirando el
corte longitudinglments al encajar en la horma sus extremos moldeados
antes de conformar O montar los lados del calzado, De esta manera al
amoldar los extremos del corte no es necesaria por parte del operario
una gran destreza a dar forma a estas porciones del calzado y una vez
los extremos amoldados y sujetos a la palmilla todo lo gue se necesita
para estirar el corte longitudinalmente en el grado conveniente es mon-|
tur el calzado en la horma. El estar sujeto el corte permanentemente

a la palmilla tanto en el extremo de la punta como en el del taldn
antes de la introduccidn de la horma facilita el uso de la misma para
es¥irar el corte sin peligro de que el corte se mueva en relacién

con la palmilla., Es preferible sujetar 1los extremos amoldados del cor-
te & la palmilla eq&oda la extensién que abarca la porcidém moldeads es
decir, en la punta materialmente hasta la linea de puntera el calzado
provisto de ella.

Despues que el calzado ha sido montado en lu horma, las
partes laterales del calzado O porciomnes del mismo pueden ser montadas
tal como se ha hecho hasta ashora,por ejemplo, empleando la maquina de
montar del tipo del trabajo a mano, aun cuando la invencién no se 1li-
mita u este procedimiento para el montado de los lados. Se ha demos—
tradao sin embargo que en ciertos casos se obtienen mejores resultados
sujetando la parte delantera del corte a la parte de atras de la punte-
ra moldeada en una operacidn parecida a la de centrado antes de montar
las partes laterales del calzado por detras de la Parte delantera y

en un aspecto de esta invencidén se incluye por ello el centrado del cor




te en la horma en esta posicidén de preferencia al mismo tiempo por sus

dos lados opuestos y sujetandolos antes de montar el calzado en el en—

franque. Esto contribuye a conformar el corte mejor y mas apretado con-
i

tra el contorno de la horma por encima de la parte delantera entre la
linea de puntera Yy el empeine, mientras gque en muchos casos se corre
de 0tro modo el peligro de gue eyborte por su tensidén longitudinal
quede formando puente sobre la parte hundida de la horma.

4l trabajar segin el método de esta invencién es prefe—
rible emplear un tipo de horma provisto de porciones movibles para au-
mentar la longitud efectiva de la misma dentro del calzado por ejemplo
ung hormg corriente de goznes, i este tipo de horma nos referiremos
en lo sucesivo al hablar de "horma extensible"”., Como se ha especifica-
do la horma es introducida en el calzado antes de que el corte esté
acordonado y en uno de 1l0s aspectos de la invencidén el estirado del
corte al introducir la horma se obtendra parcialmente por lo menos,
al extender la horma (0 al enderezarla si se trata de una horma de
goznes) antes de que el corte esté mcordonado. En consecuencia es
preferible encojer la horma para permitir la colocacién ael cordén y
extenderla luego de nuevo para estirar mas al corte. De esta manera
el estirado del corte es efectuado con el empleo de la horma en varias
etapas y facilmente,

En otro aspecto todavia esta invencidén se refiere a la
colocacién del corte para el moldeado de la punta. Para ello se ha
propuesto para la colocacién del corte en una posicidn establecida con
regspecto a los 6rganos de moldeado de la punta sujetar el corte en a-—
gujeros de plantillado que se extienden a traves de la puntera y del
chanclo en los extremos de la costura de la puntera y que se emplean
para colocar primeramente la puntera en su exacta posicidén con respec-
to al chanclo tal como se detalla en la pavtente espariola 81,565 de 7
de abril de 1923. En la presente invencién se propone la colocacidn de
los agujeros de plantillado en el chanclo por detras de la linea de

puntera. Una ventaja de esto estriba en que en el sistems de construc-




- 4 -

.- *™ cibn de calzado que no incluye el plantillado de la puntera en rela-
cién con el chanclo la punta es conformada en relacidn conveniente
con el cuello de la pala a pesar de cualquier error que pudiera exis-
tir en la colocacidén de la puntera lateralmente al chanclo. ademas,
gue para facilltar el uso ae un equipo mecanico al umoldar diversos ta-
mafios 0 modelos de corte, 1los ugujeros de plentillado estardn situados
a la misma distancia de las extremidudes de la punta y a distancias
diferentes de la linea de puntera segin los distintos tamaflos y for-
mas.

La invencidn se describird en su aplicacién a la fabri-
caciotn de calzado cosido del tipo mcKuy en el cual la punta moldeada
estd provista de una pestafia para ir colocaaa a traves de su ancho en
la parte inferior de la palmilla y sujeta por simiente a la palmilla
antes de introducir la hormas. 3e debers reconocer sin embargo que en
varios de sus nuevos y utiles aspectos esta invencién no esté limitada |
a la fabricacidén exclusivy de calzado de este tipo especial,

La invencidén sera shora detallada com relacidn & los
Planos que se acompafian los cuales representan diferentes momentos con-
formes a un modo de proceder en la practica de este m<etodo que sers
eapeciticado luego en las reivindiéaciones.

En los planosy

La figure 1, representa un corte aparado montado en um
util de presentacidn que sostiene al corte por los agujeros de planti-
lludo formados en el mismo, para presentar el corte en la posicién
exactu previasmente determinada u los drganos de moldeado de la punta,

La figura 2, ilustra la maners como el corte es presenta-
d0 al mecanismo encargado de moldear la punta,

La figura 3, representa las partes indicadas en la figurs
2, en su posicidén al terminar el moldeaao de la punta,

La figura 4, representa la manera como el corte con su

punta ya amoldada es wmido a una palmilla y estirado hacia adelante so-

bre una horma © modelo del talén, trabajo preparatorio pare el moldea-




do de la parte del taldn del corte.

La figura 5, representa el mecanismo moldeador del ta-
16n e ilustra como el corte en la posicidén indicada en la figura 4,
es moldesdo y usegurado a la palmilla en la parte del taldm,

Luy figura 6, representa la manera como la punta moldea-
dg del corte puede ger luego sujeta a la palmillsa.

La figura 7, representa el calzudo con su punta y taldn
moldeados sujetos a la palmilla y con una horma de goznes introducida
y apretada antes de cerrar el corte,

la figura 8, ilustra la manera como la horma puede ser
contraida o "rota" por medio del mecanismo conveniente a fin de per—
mitir que el corte sea acordonado,

La figura 9, representa el calzado acordonado y con la
horma extendida de nuevo,

La figura 10, indicu la manera como el calzaedo puede ser
sujetad?ﬁor la parte posterior de la punta moldeada para la oOperacidn
de centrado,

La figura 11, representa al calzado tal como aparece des~
pues de haber sido centrado de lg manera indicada en la figura 10 y su-
jeto a la palmilla en los puntos en que se ha ejercido la traccidn.

La figura 12, representa el montaje subsigulente del
calzado a 10 largo del enfranque,

Como se indica en la figura 1, el corte —-2- provisto de
agujercs de plantillado =3— en sus bordes y & umbos lados de la parte
delantera y provisto ya de la puntera y ael refuerzo correspondiente
es montado en un util presentador =~4- con sus extremos doblados hacia
arriba -6- que encajan en los oritricios de plantillado del corte. Para
el uso del presentador el corte se coloca como se indica en la figura
2,en posicidn exactamente predeterminada con relacidm al mecanismo gue
ha de moldear la punta practicamente en la forma deseada pars el calza-

do terminado., Las c2lavijJus —6— penetran en ranuras —8— formadas en




w10s conformadores =10- pars determinar la posicidn del corte longitu-

dinal, lateral y engularmente., ademas de los conformadores, los drga-

nos de moldeado de la punta comprenden miembros de sujecién ~12= que
gujetan el borde del corte extendido en los conformadores —l4- los cua-
les agarran sl corte en los extremos opuestos de la costura de la punte
ra, una forma interna o molde =16-, una forma externa o sosten para la
puntera —-18~ de forma complementaria a la de la forma —16— y una cinta
conformadora =20- gue rodea sujetando a la punta contra la forma =l6-,
En la operacién de moldeado de la punta el borde del corte va sujeto
o los conformadores por wmedio delos miembros -12-, los agarradores -l4-
gse cierran contra el borde del corte en los extremos opuestos de la cos
tura de la puntera y el presentador —4- es separado luego de 1l0s aguje
ros de plantillado del corte, La forma =1l6-~ en su movimiento ae descen—
90 coje » la punta del corte mientras este ultimo esta sujetado por

los miembros de sujeciénm ~12- y los ugarradores —14- upretando hacia

ubajo su parte intermedis contra la forma externa =18~ y luego ambos
miembros -1l6— y —-18— se mueven juntos hacia abajo mientras el corte
es conrormado sobre la forma —-16- por la acciéaﬁe la cinta =20-; el
borde del corte resbals convenientemente entre los miembros de suje-
cién -12- y los agarradores —-1l4- oscilan el uno hacis el otro por efec-
to de la traccién del corte manteniendo entre tanto firmemente sujeto
el corte en los extremos de la costura de la puntera. Despues 1los con-
formadores —=10- se mueven hacia dentro pars conrormar el borde del cor~
te sobre la superficie inferior de la forma =l6— moldeandose asi una
pestafiu del mismo como se inaica en la figura 3, los miembros de suje-
cién =12- y los agarradores =l4- dejan en libertad al corte s un tiem=
po determinado y conforme con la operacidém de los conformadores. El me-
canlsmo uqul descrito para moldear la punta excepto en las partes aqui
modificadas en ciertos detalles, se encuentra descrito con mayor deta—
lle y reivindicado en la patente espafiola 8l1.564 de 7 ae abril de 1923,
Se observara que los agujeros de plantillado =3- del bor—-

de de la parte de la punta del corte, por medio ae 1l0s cuales este es—-
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ta montado en las puntas de plantillado —o—, estan situados en el chan-
« *0lo por detras de la linea de puntera, Asi se logra que esta invencidn
pueda ser utilizada en un sistema de tabricacién del calzado gue no
comprenda el plantillado de la puntera en relacién con el chanclo y
en el cuasl la puntera awmque esté colocada longitudinal y angular-
mente en el chanclo con suficiente cuidado, puede en algunos casoOs que—
dar desplazada lateralmente a causa de negligencia. Con elempleo de
los orificios de plantillaco formados en el caanclo por detras de la
linea de la puntera y en uma relacidn cuidadossmente establecida con
el cuello del chanclo la puntera moldeada se colocarsa convenientemen-—
te con relacidn al cuello del chanclo a pesar de cualquier error que
pueds cometerse al colocar la puntera pateralmente en el chanclo. Se
h; tambien observado que en la fabricacién de calzado de diferentes
tamafios y tormas los oriticios de plantillado deberan estar colocsdos
a la misma distancia de las extremidades de la punta y por comsiguien-
te ulgunas veces u diferentes distancias de la linea de puntera en los

diferentes tgmafios 0o formas. Una de las venuajas consiste, entre otras

de este procedimiento, en la existencia de medios para colocar los cor-
tes de diferentes tamafios o formag en la relacidén conveniente con los |
drganos de moldeado de la punta como puede suceder en el sistema Mc,
Kay, para usar los mismos conformadores parsa 40s o mas tamafios o for—
mas en combinacién con distintos moldes o formas correspondientes a
los diferentes temafios o modelos, Bajo egstas condiciones ss convenien-—
te quﬂlas distintas formas esten montadas d#tal maners que sSu parte
extremy delantera mantenga la misma relacidén con los cantos de los con-
formaudores y estarén por congiguiente colocacos a la misma distancia de
las ranuras —=8- de los contormadores 10 cual determina la posicién de
las puntas de plantillado —=6—; y colocaado log orificios de plantilla-
do u la misma digstancia de las extremidades de la punta en los distin-
108 oortes estos se encuentran colocados tal como deben en la misma re-—
lacién con respecto u los extremos aunteriores de las distintas formas.
Cuando la digtancia entre la linea de puntera y la extremidad de la

o~

misma varia en los direrentes tamafios o0 modelos la distancia entre los
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orificios de plantillauo y la linea de puntera deberd cambiar propor—
cionalmente, Los agujeros de plantillsado puesden hacerse en el ocaanclo
una vez la puntera ha sido pespunteudw en el mismo O bien pueden 3ser
formaaos ul cortar el chanclo proveyendo a las matriz del chanclo de
los punzones convenientes,

Una vez el extremo de lu punta del corte ha sido moldea-—
do se moldea ¥y sujeta permaenentemente u lg palmilla el extremo corres-—
pondiente al taldén usandose por ejemplo una méquine del mismo tipo ge-
neral gque se hg descrito y reivindicado en la patente espafiola 8lH63.

En las figuras 4 y 5, se representan las partes de la
mégquina suticientes para ilustrar estas operaciomes, El corte va mon-
tado encima de wng forma de taldn —22- y es estirado hacia delante
encima de la torms para mantenerlo en lg posicidn conveniente Yy esti-
rarlo un poco en sentido longitudinul por medio de um agarrador forma-
d0 por las mundibulas =24— y —26— las cuales sujetan al corte por de- ‘

tras de la porcidén moldeada de la puntera y ejercen su presidn sin uls

teracién de la forma moldeada. antes de funcionar los agarradores pa-
ra tirar hacia delante del corte el operario ajusta el corte encims

de la torma de manera que su costura posterior esté en la posiciém
conveniente y ae manera que sus bordes se extiendan en la distancie
conveniente sobre la cara intferior de la forma. Despues de esto unsg
palmills =28~ es colocada con su taldn encima de la forma —22-upretan—
dolu hacia atras contra el borde del corte, la mendibula agarradora
—24- presenta una pieza -30- con una muesca que sirve para fijar en
posicidn y lateralmente a la Palmills e inclinando 4 esta la mantie—
ne wpretada hacia atras contra el corte., Un miembro de sujecién —32-
es aplicado luego contra el tuldn de la palmilla y la forma con el cor-
te, el agarrador, y los Orgunos ae colocacidn ae ;& palmilla son movi-
dos nacigbxras para ser colocados en relacidén de trabajo con 1los ér—
ganog de moldeado 1los cuasles estén comstituidos por una cinta =34- de
sujecidn y moldeado del talén y 1los agarradores =36-. En la operacion
de moldeado la cinta —-34- se cierra contra la forma -22- y 1los agarra-

dores =36— son movidos para conformar el borde del corte hacia dentro




por encima de la palmilla, Despues de ello el miembro de sujecidn
-32- es separado de su posicién de sujecién y el mecanismo clavador
-36- es movido en posicién por encima de la forma y es movido de ma-—
nera que inserte un cierto numero de simientes sobre la pestafla
=40~ (figura 6) para sujetar la parte del tekdn del corte u la pal-
milla ¥y practicemente en toda su extensién moldeada.

El extremo de la punta de la pulmilla es introducido lue-
g0 bajo del borde doblado hacia dentro del extremo moldeado dela pun-
ta del corte y esta pestafia 0 borde se sujeta permsnentemente a la
palmilla por un cierto niUmero de simientes —42- esta operacidm
del clavado puede efectuarse por medio ae una miquina 0 mecanismo
conveniente por ejemplo una maguina de clavar del tipo Boston provis—
ta de una boquilla de clavar —44—- y de una bigornia conveniente -—46-
gque puedas ser introducida dentro del culzado y remachar los clavos,
el clavado debe prolongarse de preferencia nacia atras de los lados
del calzado tanto como la linea de puntera 0 bien hacia atras tanto
como es efectivo el moldeado permanente del corte. Se observari que
en esta fase de la operacidn la porcidén intermedia de ia palmilla se
encuentrg algo curvada o abarquillada, 1o que favorece el estirado
longitudinal subsiguiente del corte.

La operacidn siguiente consiste en sujetar al corte en
tensidén longitudinal y colocar en posicidén & la punta y ®1lén moldea-
dos y a la distancia conveniente y como ya ha sldo ilustrado esto tie—
ne lugar por la introduccién en el calzado de una horma & goznes —48-
del tipo corrientemente usado en la fabricacidén ael calzado y apretan-
dola convenientemente. Para veriticar convenientemente esta operacitn
la hormg debe ir montada sobre wm hvéstago de soporte y el corte em~
Pujudo en su lugar en la parte delantera de la horma y por encims del
taldn mientras la horma se encuentrs "rota" O en posicidn contraida.
La colocacién de la horma en el calzado se veriticara mejor si el cal-

zad0 NO esté acordonado y de preferencia lu horma seré tambien apre-
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tadu u Fin de estirar al corte en una cierta proporciém mientras

estd uun sin acordonar, como se indica en la figura 7, a fin de gue
luego el corte puede ser acordonado facil y eficazmente es prefe-—
rible "romper" la horma con 1o cual cesa la tensién del corte y esto
puede ser efectuado convenientemente usando un sistema como el indi-
0ado en la figura 8 el cual comprende un viastago —50= sobre el cual
va montado el taldén de la horme con la parte delantera del corte en-
carado hacis adelante y contra el operario y un brazo -~52- movido por
pedal, el cual sujeta la parte interior delantera del calzado y apre-
tandola sirve para doblar la hormas como se comprendera facilmente,

el operario acordona o cierra entonces el corte por ejemplo por me—
dio del alambre —54— de tipo ya conocido. Deja entonces en libertad
al brazo —52~ y aprietg otra vez a la horma ejerciendo presién so-
bre su parte delantera antes de sacarla del vastago —50-., Al apretar

Por segunda vez la horma el corte se encuentra de nuevo estirado de-

bido al hecho de estar acordongdo por este estirado del corte en eba-
pus8 sucesivas antes y despues respectivamente del acordonado apretan—
do convenientemente la horma, el trabajo se verifica con mayor faci-
lidad y con mejores resultados en el calzado que si el estirado se
efectuars todo de ung vez apretando la horma despues de acordonado el
corte,

El calzado se encuentra ahora en disposicién de ser mon-
tado lateralmente operaciém que de acuerdo con el ejemplo aqui ilus-—-
trado se divide en dos tiempos. El calzado es sometido primeramente
u una operacién en cierto orden uniloga u la del centrado por la cual
la porcién del borde del corte situada practicamente entre la punta
moldeada y la linea central es agurrada ¥ apretada por los lados o-
puestos del calzado simulténeamente y sujeta luego a la palmilla en
eata posicién. De esta manera el corte es estirado lateralmente Y
conformado exactamente con el contorno de la horma entre la linea de
puntera y el cuello del chanclo particu~larmente por encima de la par-

te superior delantera y por detras de la punta donde podris de 0tro




Vrmbdo haber el peligro de que el corte formara puente sobre la parte
hundide de la horma entre la puntera y el empeine u causa de la ten-
sién longitudinal aplicada previamente al mismo, Estirando simul ti~
nesmente por ambos lados se evita el peligro de deformar el corte o
bien de desplazarlo sobre ls norma por la presidén energica gue se
necesits para conformarlo al contorno de la horma en la parte supe—
rior delantera. Para someter al calzado u este tratamiento puede em-
plearse una miquina de centrar de tipo ya conocido modificada de ma-
nera que vaya provista en lugar del agarrador de punta y clavador

de una piezu de tope para la punta (figura 10) asl como dd 10s agarrsa
dores laterales opuestos =58—-(de los cuales unicamente se indica umo
en la figure 10) presentando cada wo de ellos un par de mandibulas
-60- para agarrar y eatirar el borde el corte en la posicidén nece-
saris,

En ciertos casos puede ser conveniente gque uno por lo me-
nos de los agarradores tenga una componente de movimiento longitudi-
nulmente al calzado en su movimiento de elevacién y para ello va sos=
tenido Yy puede ajustarae por medio de un permo —-59- a cada uwno de
los agarradores un miembro acanalado =-6l1l-= gue puede deslizarse s
lo largo de una guin —63= regulable con el miembro -6l- en la clavi-
ja =59-, Se comprendera Que en el movimiento ae elevaciém del ugarra-
dor del miembro ~6l- se desliza a lo largo del miembro =63~ y por wm
anjuate conveniente de las partes con el perno =59 el agarrador pue-
de ser colocado para recibir combinado con su movimiento de ascenso,
una componente de movimiento de avance hacia la punta o0 de retroce-
80 hacia el taldén o bien sin combinacién con dicha componente puede
ser movido longitudinglmente gl calzado, Se ha demostrado gue bajo
ciertas condiciones los mejores resultados se obtienen por un sjuste
por el cual el agarrador de la parte interna del calzado es movido
hacia adelante contra la punta en la operacidém de centrado del corte
mientras el agarrador del otro lado del calzado no se mueve longi-

tudinalmente respecto del mismo., Una vez el corte ha sido centrado
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simul téneuamente por sus dos lados como se ha ilustrado y queha sido
conformaedo hacia adentro sobre la palmilla las tachuelas =62- son
clavadus por el mecanismo clavador del cual estan provistas las ma—

quinus de este tipo para sujetar el corte & la palmilla. Como se in=-

dica el corte gueda asi sujeto por tres tachuelas a caaca lado estan—
do la mas adelantada en 0 prdoxima a la lines de puntera y la de mas |
atlras en la linea de pise 0 un poco mas utras aunque poco, Se com—
prende yue estas tachuelas estan completamente clavadas y remachadas
contra la plancha metalica de la horma,

E1l montado de los lados se termina shora empleando por
ejemplo la miquina de montar del tipo de mano ya conocido y consti-
tuida por un mecanismo de agurre del corte y de centrado —ov4— y
un mecanismo conformador y clavador -66~ (figura 12), Despues de ello
el calzado es teruinado de la manera caracteristica del sistemsa Mc,
Kay o

Se comprenderid que en sus varios aspectos nuevos y uti-

lesesta invencién no se limita al uso de 1los aparatos o maquinaria

del sistema especial agui ilustrado como conveniente para la ejecu—
cién ce las distintas fases de este método y tampoco, exceptuundo
lo puntualizgdo en las reivindicaciones, estas distintas fases nece-

sitan ser ejecutadas exactamente en el orden descrito o en la forma

ilustrada,
N O T a
Se reivindica como objeto de esta patente:
1) El perfeccionamienfo en el método de fabricacidén de cal-

zud0 que consiste en moldear la punta y el taldn del corte fuers de
la horma esencialmente en la forma deseada para el calzado terminado
sujetando la punta moldeada y el taldén permenentemente s la palmi-—
lla practicamente en toda la longitud ubarcada por 1os extremos mol—
deados, estirando luego el corte lomgitudinalmente por sujecidén de

su punta y taldén moldeados y sujetando al corte ws vez estirado, a

la palmilla entre los extremos moldeados,
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El perfeccionamiento en el método de tabricacién de cal-
zad0 que consiste en moldeur la punta y el talén de wn corte fuers
ge la horma esencialmente en la forme deseada para el calzado ter-
minado, sujetando la punta y taldn moldeados del corte fuera de la
horma & una palmilla, introduciendo luego una horma de goznes en el
calzado y estirando el corte longitudinalmente apretando la horms y
despues de este estirado del corte montar los lados del calzudo entre
las porciones moldesaas de punta y de talén.

3) El perfeccionemiento en el método de fabricacién de cal-
2zud0 del tipo cosido Mc. Kay que consiste en moldear le punta y el
talén de un corte fuera de la horma en la forma esencialmente desea-
da para el culzado terminado con pestafias formedas para ir coloca-
das sobre los bordes de una palmilla y clavando dichgs pestafius de lu
punta y tuldén moldeados del corte permanentemente a la palpilla un-
ves de introducir lg horma, colocendo luego esta y estendiendola pa-
ra estirar al corte y montando luego los lados del calzado,

4) El perfeccionamiento en el metodo ue fabricacidn de cal-
zado que consiste en usegurar la punta y el tulén de un corte fue-
ra de horma & una pulmilla por una serie de sujetadores en la punta
que la sujetan permanentemente en toda la extensidn hasta por detras
de la linea de puntera colocando luego la horma en el calzado y es—
tirando el corte longitudinalmente encajando la hormg con la punta y
el taldén del corte y montando los lados del calzado degspues de di-
cho egtirado del corte.

5) El perfeccionamiento en el método de fabricacién de cal=-
zad0 del tipo cosido Mc.Kay que consiste en moldear la punta y el ta-
16n del corte fuera de la horma en la forma esencialmente deseada pa-
ra el calzud0 terminado con una pestafla formada para ir colocada so~
bre el borde de una palmilla e introducienao una serie de tachuelas
practicamente hasta por detras de la linesa de pumtera para sujetar di

cha pestgfin permanentemente s la palmilla antes de introducir la hor

ma y colocar luego esta en el calzado, montando despues los lados del
mismo,




El perfeccionamiento en el método de fabricacidm de cal-
zudo que consiste en moldear la punta y el taldn de un corte fuera
de la horma esencigslmente en la forma deseada para el calzado ter—
minado montendo el corte sobre la horma y estirandolo longitudinal-
mente ul encajar la horma con lu puntu y el taldn moldeados, centran-
do el corte sobre la parte delantera de la horma por detras de la pm
tu moldeada simul taneamente en 1os lados opusstos de la horma y su—
jetandolo y montar luego los lados del calzado por detras de la par-
te delantera,

7) El perfeccionamiento en el mé%odo de fabricacién de cal-
zZudO0 que consiste en sujetar la punta y talén de un corte fuera de
1y horma a una palmilla, dejando sjn sujetar a 1los lados del corte
entre las porciones de la punta, 'y del taldn, colocar la horma en
el calzaedo centrando el corte sobre la parte delanteras de la horms
por detras de la porciém de la punts simul tdneasmente por ambos la—
dos y sujetandolo & la palmilla, montando luego los lados del calza~
do por detras de la parte delanters.

8) El perfeccionamiento en la fubricacién de calzado gue
consiste en moldear la punta y el taldén de un corte fuera de la hor-
mu esencislmente en la forms deseuda para el calzud0o terminado suje—
tando la puntera y taldn moldeados del corte a la palmilla, centrar
el corte sobre la parte delantiera de la horme por detrus de la punta
moldeada simultdnesmente POr umbos lauos de la horma mientras se em—
puju al corte por un lado haciaalelente contra lu puntu de la horms
y sujetando el corte en esta posicién a la palmilla, montando luego
los lados del culzado por detras de la parte delaentera,

9) El perfecciongmiento en el método de fabricacién de cal-
zad0 gque consiste en moldear la punta de un corte fuera de la horma
esencialmente en la forms deseada para el calzado termingdo y suje—
tar permanen.emente la punte moideada 8 la palmilly antes de introdu-
cir la horma, centrando el corte sobre la parte delenters de la hor—

ma por detras de la punta moldeada y sujetandolo a la paimilla por
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10s lados opuestos montanao luego los laaos del calzado por aetras
de la parte delantera.

10) E1 perfeccionumiento en el método de fabricacidén de cal-
zud0 gue consiste en car forma a la punta y al taldn de un corte y
sujetarlo permenentemente o la palmillu cenirando el corte sobre
la horm. simultaneamente por los ludos opuestos de la parte delan—
tera, por detrus de la porcién de la punta previamente moldeada
¥y sujetada y fijar el corte en esta posicién u la palmilla, montando
despues 10s lauos del calzudo por detras de la parte delanters.

11) El perfeccionamiento en el método de fabricacién de cal-
zudo que consiste en moldear la punta y el talén de un corte fuera
deflu horma esencialmente en la forma deseada para el calzado ter—
minado, sujetar la puntera y taldn moldeados uel corte fuera de la
horma & la palmilla, introducir en el calzadO uns horma extensibles,
extendiendola antes de utar o0 acordonar el corte a fin de estirarlo
longitudinalmente, contrgyendo luego la horma y wtlando al corte y
extender luego ae nuevo la horma para estirar mas el corte, montando
finglmente los lados del culzado,

12) El perfeccionamiento en el método de fabricacidn de calzu-

do que consiste en introducir en el calzado una horma u gozmes y
apretarla para estirar el corte antes de atarlo, contrayendo luego
la horma para star el corte y extendiendolas de nuevo despues,

13) El perfeccionamiento en el método de colocacidn del corte
del tipo con puntera, en relacidn con los medios de moldeado de la
punta del corte y que consiste en proveer » dicho corte de agujeros
de plantillado situados en su porcidn marginal, en los lados oOpues—
t0s de la parte delantera por detras de la linea de punters y colocar
el corte en los Organos de moldeado de la punts encajandolo por dichos
gfificios de plantillado,

14) El perfeccionamiento en el método de colocacion de los
cortes de calzado de distintos temufios y formas en posicién relati-

v-a con 1los Orgunos de moldeado de la punta del corte y que consis-
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te en proveer ul corte con orificios de plantillado en su parte de-
lanterys a distancias iguales de la extremidadde la punta independien-
temente de los distintos tamafios y formas y colocando los distintos
cortes en posicidn conveniente respecto de los Srganos de moldeedo
del corte por encaje del mismo en dichos agujeros de plantillado.

15) Perfeccionamientos en la fabricacién de calzado,

Barcelona 19 de mayo de 192b,




7 Fig. 2. s L
) y'///// Ll

O\ Ty o

77 ' Y

Tot—r
8 &\ 20

M= N
8










P




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



