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v a.

1 Esta invencidén se refiere a la fabricacidn de val-
millas, y se representa con especial referencia para su apli-
cacién al refuerzo de tela y al emoleo de la tela para refor-
zar palmillas; a composiciones de cola para ser empleadas va-

5

ra reforzar dicha tela, y a la tela reforzada con dicha cola,
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Ha sido durante mucho tiempo una nréctica usual en
la fabricacidn de calzado,articularmente de calzado cosi-
do con cerco, el reforzar palmillas encoldndoles una capa
de-ioneta, lona o material de tela de un tejido narecido,
quedando adaptada la tela al labio o nervio de la palmilla,
nara reforzar el labio, formando asi{ una sujecibén mds segu-
ra para el cosido de la costura del empalmillado, La pric-
tica usual en el refuerzo de nalmillas, ha sido erplear una
tira de tela del ancho aproximadamente de la nalmilla, tenien-
do varias capas de material termopldstico que contiene guta-
vercha o gutta siak, La tira reforzada tenfa que ser calen-
tada inmediatamente antes de su apnlicacién a la valmilla va-
ra que el revestimiento se volviese pegajoso y tenfa que for-
marse al lavio de la pnalmilla mientras estaba caliente, a
fin de asegurar la debida adherencia de la tira a la nalmi-
lla, El grado de calor necesario vara poner el material en
las mejores condiciones vara el ugo, era bastante decisivo,
¥y eu consecuencia para producir resultados uniforumes se ne-
cesitaba una considerable destreza y atencidn por parte del
obrero, Ademds, el obrero perdia mucho tiempo mientras es-
peraba que el material se calentara., También la tira era
suministrada al obrero en forma de rollo, y como que el
revestimiento estaba pegajoso, adn a temperaturas ordinarias,
habfa adherencia de la tira en el rollo, y era por tanto di-
£{cil para el obrero, desenrollar la tira.

Cuando una palmilla reforgzada p»or el procedimiento
descrito se incorporava a un calzado y el calzado se coloca-
ba en el aparato de avlandar ountas vara acondicilonar la »un-
tera para la operacidn del montado, se encontraba que el va-
por oodfa causar el desprendimiento del revestimiento de gu-~

tapercha o gutta siak termopldstico en la vnalmilla, y la
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separacidn del material de refuerzo de la valmilla, parti-
cularmente en el labio 0 nervio donde la adherencia tenfa
importancia, Ninguno de los ensayos hechos vara mitigar este
estido de cosag han sido enteramente satisfactorios, Adenéds,
el material reforzado proporcionado al fabricante de calza-
do, se hallaba algunas veces ingervible, a causa de las va-
riaciones en la composicién de revestimiento que 1o hacia
excesiva o insuficientemente vegajoso, y aunque el material
reforzado obrase satisfactoriamente cuzndo se acababva de re-
cibir, podrfa deteriorarse en poco tiempo, especialmente en
tiempo caluroso,

Por otra parte, los ensayos que se han hecho para
desarrollar un procedimiento en frfo que hubiese sido de ge-
neral aprobacidén por narte de los fabricantes de calzado,
han sido infructuosos. Por ejemplo, se pasaba una tira de
loneta a través de un mecanismo de aplicar cola de construc-
cibén usual, por el cual se anlicaba a un lado de la tira una
s0la cana de cola de caucho de fluidez ordinaria contenien-
do una gran vroporcidén de disolvente, Con el fin de que el
revestimiento se volviese negajoso (en lugar de viscoso) y
de esta manera fuese adecuado para su eanleo, una gran par-
te del disolvente de la cola en la tirz se dejaba evaporar
por medio de su exposicién al aire. Esta exposicién de la
tira ocupaba una gran cantidad de espacio en la fé4brica, y
se perdfa una irrazonable cantidad de tiempo para esgperar
gue la tira se secase. Ademids, la adherencia de la tira
era inadecuada, puesto que el revestimiento era demasiado
delgado. Tgmbién se han hecho ensayos para usar una tira
que tenga un revestimiento pegajoso permanente, muy pareci-
do al del esparadrapo, Este material sin eumbargo, si bien

.

tenfa suficiente vegajosidad para permitir usarlo satisfac-
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toriamente cuando estuviese frio para rerforzar palmillas,
tenfa también suficiente pegajosidad vara czusar que se
adhzfiera por s{ mismo en el rollo, de manera que €l desen-
volver la tira del rollo resultaba dificil, y auw:entaba inne-
cesariamente el trabajo del obrero y disminufa el rendimiento,

En vista de estas y otras consideraciones, se ha
dispuesto un nuevo método de revestir tela y de emplear di-
cha tela para reforzar valmillac, En la practica de este
método, una tela adecuada, tal como loneta, se reviste en
pieza con una composicidén de cola de caucho frfa que con-
tiene cauchd, una resina y un disolvente y canaz de gue no
sea permanentemente negajosa después de la volatilizacidn
del disolvente y del consiguiente secado del revestimiento.
Lz tela se calienta luego rnara evaporar el disolvente, ha-
ciendo de egte modo que el revestimiento no sea pegajoso,

Yy la tela se corta en tiras y se enrolla en forma de rollos,
los cuales, a causa de que la cola no es pegajosa, wueden
fédcilmente devanarse,

El contenido de resina de la composicidn revestido-
ra empleada pnara la »rimera capa, consiste de preferencia
de pez de Zorgofia (una resina cuyo origen usual es el abeto
de Noruega, "Picea abies") en la proporcibn de una parte de
resina por tres de caucho., Un relleno, tal como &xido de
zinc, se emnlea oreferentemente para poder esparcir mejor
la composiciédn, siendo satisfactorio para ello dos partes
de relleno »nor una de resina,

Antes de emplear una tira como material de refuerzo,
el favricante de calzado aplica de preferencia una segunda
cana de composicidn de cola de cauchoi Aungue esta cana nue-
de en general estar formada ventajcsamente por ingredientes

similares a los empleados para la primera cana, tiene de pre-



10

20

30

ferencié los ingredienﬁes en proporciones diferentes, por
ejemnlo: el caucho, el relleno y la resina nueden estar en
casi idénticas n»nroporciones, predominandc algo la resina,

La broporcién de disolvente en esta compogicidn es relativa-
mente pequedla, de manera que se produce una cola que tiene
una gran viscosidad y que tiene, a causa del gran contenido
de resina, la negajosidad necesaria. Aun cuando vpuede em-
plearse colofonia u otras resinas para producir un grado de
oegajosidad oracticable, se ha encontrado que, con el fin de
producir el alto grado de negajosidad deseado,es aconseja-
ble enmplear pez de Dorgofia como resina para la segunda ca-
pa. Bl disolvente emvleado en la segunda capja, debe ser
preferiblemente uno gue se evapore rédpidanente de una mane-
ra egencialmente compvleta a la temveratura corriente del
ambiente, preferentemente un disolvente, hidrocarburo o nafta,
que estéd bastante exento de 1os hidrocarburos de un punto
elevado de ebullicién gue se encuentran usualmente en naftas
digsolventes, a causa de que se evapora répidamente de una ma-
nera esencialmente completa, La composicién para la segun-
da capa se aplica a la tira cuando estd frfa, esto es, a la
temperatura corriente del ambiente, siendo el revestimiento
muy espesd en comparaciédn con el espesor de la nrimera capa.
Tan pronto como se aplica a la tira el segundo revestimiento
altazente viscoso y esneso, la tira ce expone al aire Yy

el digolvente voldtil eunieza a evaporarse de la suserficie
exouebta, Al mismo tiempo, el »rimer revestiimiento absorbe
el disolvente del segundo revestimiento, de modo gue en o=~
co tiempo, en realidad en oocos segundo., desaparece del se-
gundo revestimiento suficlente disolvente parz hacerlo pega-
joso en lugar de viscoso 0 resbaladizo, y de aqu! gue esté

en condicidn conveniente vara anlicarlo a la palmilla, Como



10

20

25

30

los dos revestimientos son de una naturaleza similar, el di-
solvente de caucho absorbido por el primer revestimientp del
segundo revestimiento, ablanda el nrimer revestimiento, de
mafnera que amnos aseéguren una adherencia coherente y firme
entre la tira y la palmilla, Aungue la tira revestida estd
as!{ adaptada varasu uso inmediato mientras el revestimiento
estd fresco y de preferencia ze emolea asf, el tiempo duran-
te el cual puede emplearse no es decigivo, de manera que si
el obrero deja su trabajo por algin tienpo, aungue sea

por una hora o wés, la oorcidn expuesta de la tira revesti-
da estd todavia pegajosa y adecuada para su empleo inmediato
cuando el obrero reanuda el trabajo,

La tela provista del revestimiento preliminar arriba
descritc, no es pegajosa y permanece asi permanentemente
bajo cualesquiera condiciones atmosféricas, por un verfodo
indefinido,

Ademés, por el método objeto de esta invencidn el
fabricante de calzado se ahorra el gasto de calentar la ti-
raj la adherencia del material de refuerzo de la nalmillas

no queda afectada de una manera adversa nor la subsiguiente

operacidn de ablandar puntas sino mds bien hace que se adhiera

mds firuemente, y se evita la nérdida debida al deteioro del
revestimiento en la tira reforzada a causa del transcurso

del tiempo, Debido a que no hay que calentar y por lo tanto
no hay el encogimiento consiguiente en la longitud, un rollo
de metraje determinado, reforzard mis palmillas que las que
puede reforzar un rollo del mismo largo que tenga un reves-
timiento adaptgdo para emplearlo con el anterior vrocedimien-
to de calentar y aplicado por aquel procedimiento. Ademés,
cuando se practica el presente método, las condiciones de

trubajo son muy mejoradas ya que se evita el vapor y el ca-
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1 " lor inadecuado,
Eﬁ otroé acspectos la invencién coninrende un tejido
reforzado en la forma descrita, y las composiciones nuevas
\ ,
de éola anteriormente mencionadas.,
5 | Con referencia a 10s planos gue se acompafian:
La figura 1 representa la fase del método que consis-

te en aplicar un revestimiento oreliminar al material de re-

fuerzo y secarlo, representdndose narte en seccidn longitu-

dinal y parte en alzado un agarato adecuado para revestir,

Dowe

.

j - : :

\ 10 La figura 2 representa la fase de cortar la tela re-

: vestida en tiras y formarla en rollo:, estando mostrado el
aparato adecuado para devanar y cortar en tiras varte en

perspectiva y parte en seccidn,
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La figura 3 repregenta las maneras de anlicar un se-
15 gundo revestimiento a la tira al sacarla del rollo; ia apli-
! cacién de la valmilla a la tira reforzada, y el cortado de
una parte de la tira de suficiente largo vara reforzar la
nalmilla, representdndose los aparatos de cortar y de re-
vestir, parte en seccidn‘y parte en alzado,
20 La figura 4 representa la operacidn de aplicar la par-
te - cortada del material contra la cara interior del nervio
de la valmilla y contra la »lanta de la palmilla, siendo la

- figura una vista en perspectiva de la valmilla, del material

de refuerzo y de la herramienta de mano empleada para este

(2R OY

25 propésito; y i
La figura 5 representa la ooeracidn de aplicar de ;ﬁ
nuevo el material de refuerzo a la valmilla y recortar el exce-g;

7% i‘ii ;:}

4
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s0 del material de refuerzo a nivel con el canto exterior del

5

nervio de la palmilla, siendo la fisura una vista, parte en

13

30 secciédn y parte en alzado, de los 6rganos actuadores de una
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%
N
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mdquina de reforzar n»alwmillas,
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1 Fn el método revresentado de reforzar naliillas, en
el cual se aplica un revestimiento de cola a una tira de lona
ya‘fevestida y la tira se emplea para reforzar palmillas, pue-
de.aplicarse el revestimiento vreliminar por medio de un apa-
5 rato tal como el representado en la figura 1. La loneta, en
una pieza -8~ de ancho corriente, se saca del repuesto -10-
por gobre de un rodillo -12- cubierto de caucho, estando la
pieza ~8- que se saca del respuesto, mantenida bajo tensidn
nor medio de un accesorio de friccién adecuado, como por ejem-
10 plo un cordel -14- mantenido friccionalmente contra una po-
lea en el 4rbol del rodillo al imentador -10- por un peso -16-
adecuado. Bncima del rodillo -12- cubierto de cauch” hay una

cuchilla o rascador -18- arreglado para ajustarse acercédndo-

[

e y separdndose del rodillo por medio de los tornillos -20-

15 d

d

spuestos a ambos lados del rascador,
Tn la préctica se ha encontrado que una composiciédn
de cola adecuada para emplearla en la anlicacién del primer

revestimiento »nuede tener la siguiente composicidén:

Caucho 30 kilos aproximadanente
20 Oxido de zinc 20 " "

Pez de Borgofia 11 n "

afta 170 litros "

La cola empleada para revestir el materisl se halla

contenida en un recipiente -22- dispuesto sobre pernos de ma=
25 nera que periddicamente puede verterse una cantidad de cola

-24- en la loneta antes de que alcance la cuchilla., El mo-

vimiento de la loneta lleva la cola -24- a la mordaza entre

el rodillo -12- y la cuchilla -18- y 1o mantiene alli du-

rante la operacién del revestimiento, A cada extremo de la
30 cuchilla -18- hay una vlaca -26- ajustada a la cuchilla y

al rodillo y dispuesta de manera gue evite que la cola se
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desparrame lateralmente mds alld del canto de la tela,
Después de dejar la cuchilla, la tela -8- nasa sobre una
placa -28- de apoyo conductora del calor debajo de la cual
seJhalla una serie de cafierfas -30- de vapor por las cuales
la placa +28- y en consecuencia laz tela, se calientan nara
secar la cola, es decir, para evaporar el disolvente voléi-
til del caucho que contiene la cola. Encima de las cafie-
r{as -30- de vapor, hay una capota -32- para expulsar el
vapor del disolvente del caucho que se desprende de la co-

la en las primeras etapas de la operacidn del secado+ Des—
pués de que la tela deja la capota, se efectia un secado més
amplio de la cola, por una serie de cafierfas de vapor -34-,
La tela pasa entonces sobre una bvarra -36- €zparcidora, alre-
dedor de un rodillo =-38- cilindrico cubierto de fieltro, que
estd movido de preferencia a fuerza motriz, y debajo de una
placa protectora -40- que la proteje en egta etapa, del ca-
lor de las cafierfas de vapor -30- y -34-. Durante el pa-

s0 de la tela erajo de la placa protectora -40- una corrien-
te de aire sopla contra su superficie revestida decsde un con-
ducto -42- de aire para enfriar y secar méds el revistimiento,
La tela es entonces devanada en un 4rbol -44- en forma de
rollo -46-, siendo rovido también el 4rbol -44- en cualguier
manera adecuada paragyudar 2l rodillo -38- a arrastrar la
tela a través del avarato de revestir.

Como que, para secar el primer revestimiento en la
tela, se emplea czlor artificial vara evaporar el disolven -
te, la naturaleza del disolvente es relativamente de poca
importancia, siendo posible emplear con éxito disolventes
de hidrocarburo mds baratos, tales como la gasolina o nafta
de baja graduacién, El revestimiento as{ aplicado es pre-

ferivble que sea delgado, siendo el objeto de su emnleo lle=~
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nar los poros de la 1oneta; de manera gue no absorba demasia-
do del gsegundo revestimiento, para encolar las fibras sueltas
de la loneta para evitar que la loneta ee deshile cuando se
cor%a en tiras, y para proporcionar una superficie a la que
el segundo revestimiento aplicado Gltimamente se adherira
fédcilmente., Otra funcibn importante del primer revegtimien-
to es disponer en la tira un material gue abgsorba rapidamen-
te el disolvente del segundo revestimiento aplicado dltima-
mente a la tira, haciendo de este mocdo que el segundo reves-
timiento se vuelva rdpidamente pegajoso y con lo cual se evi-
tara que el material encolador del disolvente sea absorbido
por el primer revegstimiento o por el tejido.

El rollo -46- de loneta revestida se coloca luego en
una maquina de cortar en tiras (fig. 2) donde la tela reves-
tida es conducida alrededor de un rodillo -48- de metal,
debajo del cual hay dispuesta una serie de discos cortantes
-50~ dispuestos para ser ajustados entre si para variar el
ancho y nimero de las tiras en las gue la tela se ha de cor-
tar, Los cortadores =50~ son apretados contra el rodillo -48-
con suficiente presidn para hacer que la tela sea cortada
en tiras -52- sevaradags, que ge enrollan en formas de rollos
-54~ separables. De preferencia, los cortadorey =50~ a ca-
da extremo del rodillo -48- estan dispuestos justo a la ori-
lla de la tela, de modo gue guitarédn los cantog rudos e irre-
gulares de la tela, y cade una de las tiras formadas por la
mdgquina de cortar tendréd cantog rectos y serd de ancho uni-
forme, La parte marginal descartada que se quita de un la-
do de la tela estd representada en -56- en la fig.2, en-
tendiéndose, desde luego, que hay una oarte marginal simi-
lar, quitada del lado ovuesto de la tela.

Para el segundo y dltimo revestimiento de cola que
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sé ha de aplicar a las tiras -52-, la siguiente composicidn

se ha encontrado adecuada en la practica:

Caucho 24 Kilos aproximadamente
4 Oxido de zinc 24 "
Pez de Borgofia 30 " u

Nafta (alta graduacién) 64 litros "

La nafta de alta graduacidén referida en esta compoci-

_cibn es de preferencia la que destila entre 772 ¢ y 112¢ ¢,

-

giendo el pesgo especifico de la nafta, cerca de 652 R4,

El segundo revestimiento nuede aplicarse a las tiras

" b2~ por medio del aparato represeuntado en la fig. 3. Uno de

los rollos -b4- estd sostenido de manera conveniente para gi-
rar en un soporte -58~ y pasa debajo de la cola contenida en
una boduilla -62~. Pasando la tira -52- a través de la bo-
quilla -62- se le awnlica una capa espesa de cola estando re-
gulada la espesura del revestimiento por un senarador -64- y
un desviador -66-. Al vasar la tira a través de este anara-
to, las porciones -68- extremas del canto de la tira no estén
revestidas con cola, como se representa en la fig. 4, estan-
do ciertas partes del avarato construfdas y disouestas de tal

nodo que las porcionegs marginales de la tira estén protegi -

dag del contacto con la cola. Como que el segundo revestimien-

to es viscoso y no se extiende al canto de l1la tira, el re-
vestimiento no es probable que ce corra sobre el canto y cai-
ga encima de la mesa del obrero, de manera que se evita la
npegajosidad y suciedad producidas al manioular una tira cuyo
revestimiento se extiende hasta su canto,

Un largo adecuado de la tira revestida, se extiende
sobre una mesa -70~ para dar a la tira una breve exvnosicién
al aire y permitir que el primer revestimiento absorba el di-

solvente del segundo revestimiento, estando el material de
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revestir y la tira, desde luego, a la temoeratura norial
del ambiente, Una palmilla -72- con nervio, con la super-

ficie del unervio hacia abajo, ge coloca en la tira -52-, eg=
H

tarho situado el extremo de la tira aproximadamente en la
l{nea de la bocatapa de la valmilla donde termina genéral-
mente el nervio., X1 obrero coge la porcidn extrema de la

tira 62~ y la ocalmilla y saca a través del anarato de revestir
una nueva porcidn de la tira, y corta la parte extrema de

la tira aproximadamente a nivel con el extremo de la nalmi-
lla -72-, por ejemplo: n»or medio de las cizallas -74-. La-
nioulando la palmilla y la tira en esta forma, el obrero ob-
tiene una sajecidén en la tira vara arrastrarla a través del
encolador, evitando al migmo tieupo el contacto de sus de-

dos con el revestimiento de la tira. La valmilla -72~ tenien-
do adherido un trozo de waterial de refuerzo, es entonces vuel-
ta, y el waterizl de refuerzo puede avlicarse contra la cara
interior del labio -76- de la paluilla, por medio de una he-
rramienta de wmano -78-, como sé representa en la fig. 4, pe-
ro esta oceracién manual no es esencial y, bajo las debidas
condiciones, puede omitirse, l.a operaciédn de reforzar que -

da completada recortando el exceso del material de refuerzo
que se extiende mds alld del canﬁo'exterior del labio -76-,
Para aplicar el material de refuerzo en el labio y recortar -
lo, es preferiule emplear una méquina de reforzar nalmillas
del tipo ya conocido. En la overacidn de esta miquina, co-

no ge rexresenta en la fig. 5, la porcidn nmarginal de la
ralmilla estd sostenida entre 1os rodillos impulsores =80 -

y ~-82-,quedando fijado el material de refuerzo en e}l angu-

lo entre el nervio y el fondo de la valmilla por medic de

un rodillo actuado -84-, y la parte del wmaterial de refuer-

20 que se extiende mas alld del canto exterior del labio es
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recortada por una cuchilla -86- de disco que gira répidamente,
En la ooeracién de esta mwdquina, el hecho de que el
material del segundo revestimiento no se prolongue hasta el

canto de la tira, es de una ventaja material, puesto que

cuando se emplea una tira asi revestida, hay mucho menos ries-

go de que la mdquina de recortar se atasque con la cola en
el exceso de material cortado por la méguina. Antes de em-
plear una méquina de reforzar de este tino, es costumbre
aplicar preliminarmente el material de refuerzo en la pal-
milla por medio de una herramienta de mano tal como la -78-,
vero esta operacidn wmanual no ‘es esencial y nuede omitirse

bajo las cond’'ciones debidasg,

N O T A,

Se reivindica como objeto de esta patente:

1, Bl verfeccionamiento en los métodos de reforzar
valmillas gque comprende revesgstir un tejido en pieza con una
composicién de cola; cortar la pieza en tiras de ancho ade -
cuado para reforzar palmillasg; aplicar a la cara revestida
de una tira un revestimiento de composicién de cola de caucho
fria y viscosa, y mientras el revestimiento estf todavia
frfo, aplicar una parte de la tira a una palmilla para re-
forzar la palmilla,

2. El verfeccionamiento én los métodos de reforzar
palmillac que comprende, revestir un tejido en pieza con
una composicidén de cola; cortar la pieza en tiras de ancho
adecuado para reforzar palmillas; aplicar a la cara revesti-
da de una tira una capa de composicibén de cola frfa y visco-
sa que comprenda caucho y nez de Borgofia, y mientras la capa
estéd fria aplicar una porcién de la tira a una palmilla pa-

ra reforzar la misma,
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3. Il perfeccionamiento en los métodos de reforzar

‘valmillas que comprende revestir un tejido en pieza con una

composicidn de cola; cortar la nieza en tiras de ancho ade-
cuééo vara reforzar nalmillas; aplicar a la cara revestida
de una tira una capa de composicibn de cola fria y visco-
sa, que comprenda caucho y un relleno en igualeg vpronorcio-
nes y pez de Borgofla en excego al contenido de caucho, ¥y
nientras la cola estd frfa, aplicar una porcién de la tira
revestida a una palmilla para reforzar la palmilla..

4.‘El perfeccionamiento en los métodos de someter a
tratamiento el tejido, que comorende, revestir el tejido en
oieza con una composicidén de cola de caucho frfa, que com-
nrenda aproximadamente una parte de resina por tres partes
de caucho;.un relleno y cantidad suficiente de un disolvente
volédtil adecuado para la resina y el caucho vara oermitir que
la cola se apligque en una carna delgada, y calentar la tela
vara volatilizar el disolvente, secando asf! el revestimiento
para dejarlo en una condicidén esencialmente no pegajosa,

5. E1 perfeccionamiento en 1los métodos de someter el
tejido a tratamiento, que comorende, revestir el tejido en la
trama con una composicién de cola de caucho frfa, gue compren-
de gproximadamente una parte de pez de Borgofla por tres par-
tes de caucho, un relleno y cantidad suficiente de un dicol-
vente volétil édecuado nara la resina y el caucho para nermi-
tir que la cola'sea aplicada en una capa delgada, y calentar
la tela para volatilizar el disolventé, secando asi{ el reves-
tiniento para dejarlo en una condiciédn no vegajosa,

6. Bl perfeccionamiento en los métodos de someter
el tejido a tratamiento, que comrende revestir el tejido con
una composicibn que comprenda caucho, oez de Borgofia y un

disolvente volatil.,
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7, E1 perfeccionamiento en los métodos de someter
el tejido a tr;tamiento, gue comwnrende revestir el tejido con
una composicidn que comprenda caucho y ez de Borgofia en
prS%orciones casl iguales y suficiente cantidad de hidrocar-
buro para former una composicibn de gran viscosidad.

8. E1l nerfeccionamiento en los métodos de someter
el tejido a tratamiento, que comvnrende revestir el tejido
con una comopocicidbn que comprenda caucho, vez de Borgofia en
una proporcidén ligeramente mayor que la del caucho,y disolven-
de nafta, libre de elementos que tienen un punto elevado de
ebullicidn que se encuentranusualmente en disolventes de
nafta, en cantidad suficiente nara formar una cola de gran
viscosidad,

9. Apnlicar al tejido de reforzar valmillas, una
composicidn de revestir que comprenda partes aproximadamen-
te iguales por peso, de caucho y un relleno de 6xido de zinc,
nes de Borgofia en pioporcién ligeramente mayor que la del
caucho, y suficiente disolvente de hidrocarburo libre de los
elementos que tienen un punto elevado de evullicidén que se
encuentran usualmente en disolventes de nafta, para formar
unta cola de gran viscosidade

10. DPerfeccionanientos en la fabricacidn de palmi-

llas para el calzado,

Barcelona 7 de Junio de 1930
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