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"Procedimiento para fabricar refuerzos para el calzado"

Eemoria Descriptiva

Esta invencidn se refiere a un procedimiento
de fabricar refuerzos gue han de emplearse en la fabricacidn de
calzado, y se describe en la presente memoria como de aplica-
cién a la fabricacidén de un refuerzo laminar para la punta del
calzado,

Un tipo bien conocido de refuerzo para la punta e€s el

constituido por varias capas de tejido o de otro material apro-
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plado, en hojas, cortadas a la configuracidn debida y provis-

tas de una carga de un derivado adecuado de la celulosa, en for-
ma de solucidn viscosa, . Los refuerzos asi preparados se entregan
prontos para su empleo, envasados en recipientes herméticamente
cerrados, Un refuerzo para la punta de la clase indicada compren-
de capas de diferentes tamafios escalonados de manera gueé por Su=
perposicién formen unas porciones marginales delgadas en la pie-
za de refuerzo acabada,

Hasta ahora, los refuerzos en hojas de este tipo gene-
ral, se han preparado a mano, colocando primero una capa mas 0
menos impermeable gque s.rva de base, sobre el cristal de una mesa;
extendiendo despuf€s sobre dicha capa de base una capa de la solu-
cidn de la substancia endurecedora, y ponienco por fin soore es-
ta capa de base, una enclma de otra, diversas capas de esterilla,
generalmente de tamafios escalonados, a cada una de las cuales se
reviste individualmente de solucidn endurecedora antes de colocar
la capa inmediata soore cada una de ellas, Generalmente, sobre
la ¢ltima capa de esterilla se coloca una segunda capa mds O me-
nos impermeable, tras de lo cual, €l refuerzo ya terminado se
retira de la mesa con ayuda de la paletilla esparcidora, y se
coloca en un recipiente que se cierra despu€s herméticamente,
Este procedimiento es lento y entretenido y reqguiere adends
una considerable habilidad para sobreponer con precisidén las di-
versas capas y para extender la solucidén endurecedora. Ademds,
la operacidn de extender la solucién en la forma descrita un de-
terminado nimero de veces por cada refuerzo, extiende asimi smo

inevitablemente una consideraple cantidad de la solucidn sobre

la mesa, la cual no puede recuperarse con objeto de emplearla nue-
variente en subsiguientes operaciones, sin gue antes por la evapo-
racién del disolvente la solucidn se haya vuelto demasiado espe-
sa en forma que ya no sea factible extenderla con uniformidad,

Ello obliga de cuando en cuando a recoger de la mesa fracciones



importantes de la substancia endurecedora empleada y a disolver-
las de nuevo para volverlas a emplear. Asimismo, en la prdctica,
la cantidad de solucidén que se extiende, varia no sclamente se-
guin el modo de trabajar de cada obrero, sino gue varfia también
en las diversas capas de cualquier refuerzo faoricado por un mis-
45 mo obrero, de manera gue existe el riesgo de gque todos los refuer-
zos similares a aguél, fabricados pOr un mismo obrero en una eta-
pa sucesiva de trabajo, varien ocasionalmente en consistencia y
en rigidez,
Unos objetos importantes de la presente invencidn son:
50 reducir la habilidad y el trabajo gue se requieren para preparar
refuerzos del cardcter indicado; ahorrar solucidn endurecedora
al formar tales refuerzos, y regular de una manera uniforne la
cantidad de solucidn empleada en todos los refuerzoOs de un mismo

estilo,

55 con este fin, se ha ideado este procedimiento segin
el cual las capas del refuerzo, la mayor parte de ellas, por 1o
menos, en un estado de no impregnacidn, se montan una encima de
otra,; se coloca una masa previamente medida de substancia endu-
recedora, suficiente para impregnar el refuerzo en la manera de-

60 seada, entre dos ce las capas durante la operacidén de montar el |
refuerzo, y se ejerce despu€s presidn soore la masa con objeto ‘
de extenderla sobre el drea deseada y obligarla a porerse en
contacto con todas las capas, por medio de una accidén compresora,

De preferencia, se comprime el margen del refuerzo para impedir

(o)
($;]

gue la substancia endurecedora se corra a dicho margen,

Al poner eun prdctica el antedicho procedimiento, es
conveniente emplear un aparato gue sirva para montar las diferen-
tes capas; que suministre uﬁa masa previamente medida de substan-
cia endurecedora entre determinadas capas; que ejerza pvresién so-
70 bre dicha masa, y que comprima el margen del refuerzo, Obtenién-

dose asf un nuevo refuerzo laminar en el cual una capa de material |
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poroso absorbente, lleva la carga de la substancia endurecedora,

Con referencia a los planos que s€ acompafian:

La figura 1, es una perspectiva de una herranmienta de
mano, gqué sirve para extender la carga previamente medida de la
substancia endurecedora y para hacerla penetrar por contacto en
todas las capas de un refuerzo laminar, que ha sido montado sobre
una mesa;

La figura 2, es una perspectiva de una herramienta de
mano que comprime el margen del refuerzo montado, contra la mesa,
para impedir que penetre la substancia endurecedora en el inte-
rior del margen,

La figura 3, es una seccidn vertical de un elemento
que expele una carga previamente medida de substancia impregna-
dera;

La figura 4, es una vista en perspectiva de un refuer-
z0 para la punta, levantados los extremos de dos de las capas que
lo forman;

La figura 5, es una seccidn en diagrama de una porcidn
de un refuerzo, a una escala mayor que la de la figura 4, se-
gln la 1inea V-V de dicha figura;

La figura 6, es una seccidén, segin la linea VI-VI de
la figura 8, de las partes que componen el refuerzo de la figu-
ra 4, montadas en una matriz,

La figura 7, es un alzado delantero de un aparato gue
comprende un elemento para contener una solucidén de una substan-
cia endurecedora sometida a presidn; el elemento de la figura 3
para suministrar una masa previamente medida de substancia endu-
recedora; una matriz portdtil en que pueden montarse las diver -
sas capas de un refuerzo laminar, y una porcidn de una prensa
en la cual puede coOlocarse dicha matriz o soporte, y

La figura 8, es una vista por encima de la referida

matriz o soporte,
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De acuerdo con una forma de ejecucidn mediante la

cual puede fabricarse una forma conocida de refuerzo, se monta
manualmente sobre una placa, una capa mds 0 menos impermeable,
mayor que cualquiera de las diversas capas de esterilla que han
de emplearse en la confeccidn del refuerzo, se colocan todas las
capas de esterilla sobre dicha capa impermeable en sus debidas
posiciones relativas, y soore la porcidén central de la pila o
montdén asi formado se deposita una wmasa previamente medida, equi-
valente a una abundante cantidad {adecuada al 4rea y grueso de-
seados y al grado de consistencia que ha de tener el refuerzo)

de la substancia viscosa endurecedora, Después de haber deposi -~
tado sobre la capa superior de esterilla la masa medida o regula-
da de substancia endurecedora, sobre la pila en cuestién se colo-
ca una nueva capa, mis 0 menos impermeable, mayor que la mds gran-
de de las capas de esterilla, de manera gque su porcidn media cen-
tral descanse s.ore la masa no extendida todavia de substancia en-
durecedora, Después de ello, para extender la substancia endure-
cedora y para hacerla penetrar en las cams de esterilla y sobre
el 4rea deseada de las superficies de todas las capas, se emples
una herramienta de mano -11-, como la gue se representa en la
figura 1, que tiene un contorno similar al de refuerzo laminar,
pero de dimensidén mds pequefia, Durante el tiempo en que la masa
se desparrama pOr compresidén desde la porcién central hacia los
bordes del refuerzo, se emplea de preferencia una pieza de guia
tal como la que se representa en la figura 2, para limitar el
drea sobre el cual puede dispersarse la substancia endurecedora,
Esta pieza de guia puede estar constitufda por una placa plana
-15- provista de una avcertura -15- similar al contorno de la he-
rramienta compresora, pero de dimensidn mayor, KEsta abertura

es ademas menor que el contorno del montdén formado por las capas
del refuerzo,

La manera de actuar de la herramienta comoresora
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de mano y de la pieza de gufa es la siguiente: E1l obrero pro-

cede, mediante la herramienta compresora de mano, a situar la
substancia endurecedora sobre la superficie de las capas de es-
terilla y a hacerla penetrar en el interior de las mismas, mien-
tras que la apropiada presibén descendente que se ej erce sobre

la mssa de substancia endurecedora hace gue €sta se aplane y

se disperse con adecuada uniformidad desde el centro de la pila
de capas haclia afuera en.todas direcciones, Lientras se somete
de esta manéra a presidén la masa de substancia endurecedora, de
manera que se desparrame hacia afuera, se mantiene la pieza de
guia en debida posicidén, Cuando la herramienta de mano ha ejer-
cido la presidén suficiente sobre la masa de substancia endurece-
dora para que por los oordes laterales del drea comprimida se haya
expelido prdcticamente todo el aire contenido en las capas de
esterilla, dentro del 4rea determinada por la pieza de guia,

se ejerce sresidén soore esta ultima con objeto de apretar fir-
memente los mdrgenes de las dos capas impermeables, para evitar
de este moas qgue pueda fluir la substancia endurecedora mds allg
del drea determinada por la abertura practicada en la armazén

de gufa., Nientras se mantiene apretada firmemente de esta mane-
ra la pieza de gufa, se obtiene la distribucidn final deseada de
la substancia endurecedora 'de manera gue deje un mayor grueso
en la porcidn central del refuerzo), frotando con la herramienta

de mano en el interior de la abertura de la pieza de gufa,

Ccon referencia a la figura 3, el elemento adecuado
para suministrar una masa o cantidad previamente medida de substan-
cia endurecedora comprende un recipiente cilindrico -10- provisto |
de un agujero central que contiene un €mbolo -12- movible a mano, |
montado en una espiga -14-, y un manguito medidor ajustable -16-.

Bl extremo superior del recipiente estd cerrado por un casquete ‘
-18-, y el extremo inferior tiene un casquete -20-'que rodea ‘

un agujero central por el cual se expele la substancia endurece-



170

175

180

1856

190

195

200

dora, El extremo .inferior del émbolo -12- es cénico y se

adapta exactamente, cuando desciende, a un asiento cénico
practicadc en el casquete -20-, A un lado del recipiente hay
dispuesto un conaucto de entrada -22- circular y al otro lado

se encuentra situado un conaucto de paso -24- gque comunica por
sus extremos superior e inferior con el agujero central. Un
muelle de compresidn -26- situado entre unos espaldones -28-
practicados en el casyuete -18- y la porcidn inferior agranda-
da -30- del wmangultoc -16-, tiende a wmantener vajado el manguito
en direccidn al émbolo -12-, 'El extrewd superior del manguito
-16- estd fileteado y lleva unas tuercas de ajuste y de seguri -
dad -32-, -34-, mantenida normalmenté la primera en contacto

con la parte superior Gel casquete -18- por la presidn del mue -
lle -26-, Como se describird mds adelante, la cantidad medida

de substancia gueda aprisionada en el espacio anular -36- del
agujero central del recipiente, situado entre el extremo inferior
de la porcidn agrandada -30- del manguito y el extremo superior
del émbolo -12-, Puede ajustarse la dimensién axial del espa-
cio -36-, con objeto de variar la cantidad de suministro, dando
vuelta primerawente a la tuerca de ajuste -32- y subiendo después
el manguito en el interior del recipiente si se quiere obtener

un aumento, y bajdndolo, si se desea lo contrario., En el extremo
superior de la porcidn fileteada del manguito -16-, hay montado
un dedo indicador -38- que coopera con una serie graduada de mar-
cas -4C- practicadas soObre el casyuete -18-, con objeto de indi-
car la cantidad de suministr. para la cual se ha ajustado dicho
elemento, ©Para explicér la actuacidn del susodicho elemento, su-
péngase ue el conducto de entrada estd conectado a un depdsito

lleno de la substancia viscosa, sometida a presidn; que el émbolo

-12- estd situado en su posicidn mds baja, como se representa en
la figura 3, y que el conducto de .aso -24- y el espacio -36- |

estd~ asimiswo completamente llenos de la referida substancia,

El obrero hace subir el €mbolo mediante la elevacidén ae una tuer-
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ca de mano -42- de la espiga -14-, Tan pronto como la cara supe-
rior del émbolo pasa el ucrde superior del conducto -22-, una
cantidad determinada de substancia queda encerrada en el espacio
-36~, y como gue dicha substancia es prdcticamente incompresible,
una nueva elevacibén de la espiga -l4- hace subir el manguito -30-,
venciendo la resistencia del muelle -26-, Tan pronto como el
extremo inferior de la porcibn -30- del manguito pasa del borde
inferior de la entrada superior del conducto de paso -2¢4-, un
nuevo movimiento ascendente del émbolo -12- impulsa la cantidad
previamente enceérrada al interior del conducto de paso, cuya
entrada inferior queda en tal momento al descubierto por el
movimiento ascendente del émbolo, Después, la cara superior del
€mbolo conecta ocasionalmente con el extremo inferior de la por-
cifn -30-, una vez ha sido expelida la cantidad de suministro,

A continuacidn, una cantidad igual a la que penetra en el inte-
rior del conducto -24- pasa de la entrada inferior del conducto
al interior del agujero central situado deoajo del émbolo, E1
obrero oprime entonces hdbilmente hacia abajo la tuerca -42-
obligando al émbolo -12- a recobrar su posicibén mds baja, con

lo cual se expele una carga medida de la substancia, por la bo-
quilla formada por el orificio central practicado en el cas-
quete -20-,

Al efectuar una fase de la fabricacidn de un refuerzo
para la punta del calzado eu la manera anteriormente descrita,
fase que comprende el montado 0 ensamblado manual de varias capas
de esterilla en forma de pila sobre una base mids o menos impermea-
ble antes de depositar sobre la porcién central de dicha pila una
sola masa de solucidn viscosa endurecedora, ha sido necesario es-
pecialmente en el caso en que las capas son de drea escalonada,
tener cuidado cuando se afiladen capas a la pila y cuando se deposi-
ta la solucion endurecedora sobre la referida pila, en no despla-

zar las capas relativamente entre si, de manera gque no coincidan,
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Puede evitarse casil por completo la necesidad de observar este
cuidado, depositando sobre la porcidén central de la capa impem
meable final una pequefia cantidad de una solucidn adecuada, so-
lucién que puede ser la misma a que corresponde 12 masa previamen -
te medida que ha de depositarse luego sobre la pila., Entonces,
cuando se coloca cada capa sobre la capa inmediata correspondien-
te, y se las aprieta ligeramente hasta colocarlas en debida posi-
cidn, la solucidn actda no solamente para hacer que dichas dos
capas se adhieran 1o suficientewerite entre si de manera que pue-
dan resistir un desplazamiento relativo accidental, sino cue un
poco de dicha solucidn ‘asa a trav€s de la capa superior con el
fin de poder adherir la capa siguiente cuando se coloca sobre la
pila, Por consiguiente, cuando 1la pila estd completada y en
situacidén de poder depositar sobre la misma la masa medida de
substancia endurecedora, se trata ya de una pila consistente for-
mada por capas bastante bien unidas por un solo punto, restrin-
gido con relacidn al 4drea de las capas, péro que se prolonga, en
el sentido de la altura, desde la base hasta la parte superior
de la pila,

kediante el procecimiento anteriormente mencionado, ue-
den obtenerse fdcilmente refuerzos del tipo en cuestidn, compues-
tos de capas de cualquier tamafio distinto o de cualquier material
apropiado que se desee, situados en la posicidn relativa adecua-
da, y que contienen sin embargo, sin tener que depender de 1la
atencidn y el travajo propios de la operacidn de revestir capa
tras capa de substancia endurecedora, una cantidad determinada
y bien distribuida de suonstancia, no tocada por ninguna herra-
mienta esparcidora, que se obtiene rdpidamente de un recipiente
cerrado y que es, por lo tanto, de composicidn y viscosidad uni-
formes,

Ha podido apreclarse gue un procedimiento gue comvren-

de el empleo de una carga previamente medida de impregnante, tal
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como se ha descrito anteriormente, puede utilizarse ventajosamente

en la faoricacidn de refuerzos para la punta altamente eficientes,
del tipo que puede envasarse en estado pldstico sin necesidad de
recurrir al amontonamiento ae una diversidad de capas intermedias
de esterilla o de otros tejidos, como0 se ha descrito anteriormen-
te; y como ejemplo de esta otra forma de ejecucidn, se describirad
ahora, con referencia a los planos que se acompafian, un sis-
tema de faoricar refuerzos de 10s que se envasan en recipien-
tes herm€ticamente cerrados, refuerzos a gque se€ ha hecho ya
referencia, los cuales, aungue comprenden solamente tres capas
en conjunto, son de un cardcter apropiado ocara emplearlos eun cal-
zados de pala entera en los cuales el margen posterior del refuer-
z0 no deoe apreciarse de una manera inconveniente en el calzado,
Ccon referencia ahora a las figuras 4 y 5, se supondra
que las tres capas son respectivamente una capa central -50- de
muletén (o franela de algoddn) bien afelpado por ambas caras,
Yy que €s la que ha de llevar la carga de solucidn, y dos capas
exteriores -52- -54- de papel, Rstas capas contribuyen respec-
tivamente a evitar gue pueda salirse nada de la carga de substan-
cia endurecedora del refuerzo mientras estd envasado en el re-
cipiente, y para evitar también que los refuerzos se adhieran
entre si cuando se hallan envasados en la forma dicha. ILa capa
-52- es de papel de filtrar o de un papel delgado similar absorben-
te, y la capa -54- estd constituida por un papel delgado, pero
relativamente resistente, del llamado impermeaovle a la grasa, el
cual es completamente impermeable, tanto al disolvente como a la
substancia endurecedora, Ia capa -54- €s la que el consumidor
arranca 0 desprende del refuerzo inmediatamente antes de colocar-
lo en el calzado, de manera gue quede al descubierto una cara del
muletdn que lleva la carga, con objeto de que se adhiera a la
capa contigua del material del corte awvnarado, Para facilitar

el desprendimiento de la capa -54- del papel impermeable, va pro-
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vista convenientemente dicha capa de una oreja -56- gue pue-

de asirse con facilidad para iniciar la operacidn de arrangue,
La capa -52- estd destinada a permanecer con €l refuerzo en el
interior del calzado, pero, debido a su cardcter absorbente, per-
mite la evaporacidn, una vez dentro del calzado, del disojiven-
te contenido en la carga, al par que contribuye a retener en el
refuerzo la parte sélida de la misma, En la fabricacidn de es-
ta clase de refuerzo se emplea convenientemente una prensa movi-
da a fuerza motriz, la cual, por causas que mds adelante se com-
prenderdn, estéd adaptada para aplicar una presidn relativamente
considerable por medio de una accidn compresora relativamente
lenta, soObre los componentes ya montados del refuerzo, colocados
con anterioridad entre una matriz ahuecada y una placa plana,

¢on referencia ahora a la figura 6,se representa en
-60- un miembro de matriz gue presenta una cavidad en su super-
ficie superior, Montados en unos agujeros -6l1-, practicados en
este miembro y separados en forma adecuada, hay unos €mbolos -62-
que sobresalence la superficie superior por la accién de unos
mue lles -63-, a los cuales sostienen unos tapones -54- en forma
de tornillo, Situada sobre los émbolos -62- hay una placa -65-,
Incidentalmente ha de hacerse notar que en la prdactica usual se
requiere para cada tamafio diferente y para cada estilo de refuer-
20 para la punta, una cavidad de forma diferente y una separacidn
distinta de los €mbolos -62-. Al montar las piezas que componen
el refuerzo, se ha encontrado conveniente colocar primero la ca-
pa =54~ de papel imperuieable sobre la cavidad del miempro matriz
-60-, colocacidén que permiten los €mbolos -62-, tal como puede
verse también en la figura 8, Se deposita después sobre la capa
-54~ una masa previamente medida de substancia endurecedora, su-
ficiente vara efectuar la imoregnacidén relativamente uniforme gue
se desea de la porcién central de la capa de muletén y la impreg-

nacibén graduada de otras porciones de dicha capa, y sin gque exce-
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da dicha impregnacidn de 10 que se necesita para el objeto pro-
330 puesto, Para expeler y depositar la masa medida, puede emplear-
»s€e el aparato anteriormente descrito con referencia a la figura
3, el cual puede actuarse a pedal, si se desea, BHEsta masa de
substancia previamente nedida, se deposita centralmente sobre
la capa -54-, halldndose situado convenientemente y con precisicdn
335 el miembro matriz -60- vajo la boquilla del aparato, por medio de
unos pasadores de situacidn -80- gue lleva una mesa -81- fija a
un brazo de soporte gue estd unido a una prensa gue se describi-
rd mds adelante, como se representa en la figura 7. Se coloca
entonces la capa -50- de muletdén soore la masa de substancia en-
310 durecedora gque puede en tal momento ocupar una posicidn y contor-
no como la gue se representa por la linea -57- de trazos de la
figura 6, Despu€s, sobre la capa de muletdn se coloca la capa
-52- de pape de filtrar o de papel similar, mientras los €mbolos
-62- impiden que todas las capas puedan desplazarse lateralmente,
315 ¥, por ultimo, sobre dichas capas se coloca la placa -65-, El
peso de esta placa aplana entonces la masa hasta que adguiere la
forma aoroximadamente indicada por el perfil -58- de la figura
6, Como se representa en las figuras 5 y 6, las tres capas del
refuerzo pueden ser de un mismo tamafio y forma y estar montadas
350 de manera gue coincidan aproximadamente, pero, si se desea, la
capa de muletdn -50- puede tener un 4rea menor, aungue su forma
es geométricamente similar a la de las dos capas de cubierta -52-
¥y -b4-, y puede colocarse de manera gue la parte sobrante de las
capas exteriores tenga la umisma anchura alrededor de toco el
355 margen, En cualguier caso, la cavidad de la matriz tiene de pre-
ferencia tal tamafioc y forma, gue hace gue una porcidn marginal -66-
de las tres capas que forman €l conjunto sooresalga de la cavi-
dad alrededor de todo dicho conjunto, y, convenientemente, mas €n
la porcidn que constituye el margen posterior del refuerzo una

330 vez colocado en el calzado, gue a lo largo del margen gque ordina-




335

370

375

330

385

3.90

riamente se monta sobre la planta del calzado, Por lo tanto, |

las caras paralelas de la placa y del miemoro matriz, ejercen
una fuerte presidén sobre estas porciones salientes de las tres
capas situadas fuera de la cavidad del miembro matriz, cuando
este miembro y placa se prensan, como se describird mds adelan-
te, Es conveniente que la cavidad de la nmatriz presente una
porcidn -68- del fondo, plana, como se representa en la figu-
ra §, paralela a la cara vlana del miembro matriz situada fue-
ra de la cavidad, y esta porcidn de fondo estd preferiblemente
unida en todo su alrededor a los mdrgenes correspondientes de la
cavidad, por medio de un biselado 0 biselados -67- gue pueden te-
ner mds anchura en la porcidn gue se extiende a lo largo del mar-
gen de la cavidad que corresponde al nargen posterior del refuerzo,
Con referencia a las figuras 7 y 8, el aparato -10-
que expele la carga 0 masa previamente medida de substancia im-
Pregnadora, estd montado sobre la base ae otro aparato -83- des-
tinado a contener y a suministrar la solucidn endurecedora, y al
cual el conducto de entrada de dicho primer aparato esta conecta-
do por un tubo -82-, Puede emplearse cualguier tipo de am rato
adecuado para contener un liguido viscosc y para mantenerlo a
presidén de manera gue, cuando le sea dable hacerlo, pueda fluir
dicho liguido a través de un tubo de salida, El a arato gue se
representa es practicamente similar al que se describe en la
patente espafiola de invencidn ¥@ 113,001 concedida en £3 de
Agosto de 1930. Este avarato va provisto de un indicador de
presidn -84- y estd montado en un drazo de soporte -75- fijado
al lado de una prensa gue tiene uncs miemoros de presidn -85-

y -86-, 7Puede emplearse cualqguier tipo de prensa resistente,

La prensa gue s€ representa es del tipo que corrientemente se
emplea para moldear suelas de calzado, pero que va provista de \
unos miembros de superficie plana -85- y -86- en lugar de las |

matrices acostumbradas en forma de suela, La cruceta -88- fija !
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dé la prensa sostiene el mlembro superior -85- de presidn, y una
cabeza -87- yue se mueve en vaivén, actuada por una articula-
cifn acodada de la cual solamente aparece en el nlano el tiran-
té supérior -89-, sostiene el miemoro inferior -86-,

Como ya se ha indicado, se coloca el miembro matriz
-60 - sobre la mesa -8l-, en donde permariece mientras tiene lu-
gar el montaje de las capas gue han de formar el refuerzo, y i
mientras se deposita y coloca soore dichas placas la carga de
solucidn endurecedora y la vlaca -65- (no representada en las
figuras 7 y 8). Retira después el oorero de la mesa el miembro
matriz -60- y la placa -65- por medio de la ranija -69- del
membro matriz y los coloca soobre el miembro de presidn -86-,
mientras se encuentra €ste en posicidn oaja, Se pone entonces
la prensa en funcionamiento y la cabeza -87-~ sube, comprimiendo
la matriz y la _laca contra el miembro superior, X1 acercamien-
to del miembro inferior -86- hacia el miewbro fijo superior -85-
es lento en este tipo de maquina, y la prensa estd adaptada
sara detenerse automdticamente durante un intervalo determinado
cuand - el miembro -86- alcanza su posicidén mds alta, siendo su-
ficiente generalmente un esvacio de tiempo de un segundo aproxi-
madamente en tal posicidn, para prensar las capas del refuerzo
Yy para extender enteramente la carga de material imoregnante por
toda el 4rea determinada por la cavidad de la matriz, en la forma

que se describe a continuacidn, La placa -65- actdya primeramente

para apretar la capa de muletén -50- sobre la masa previamente
medida -58-, aplastdndola por todos los lados en direccidn hacia

afuera sobre la capa -54-, desde el centro de dicha capa, Sin

embargo, antes de g:.e la masa se haya extendido demasiado, las

caras planas de la placa y las del miembro matriz situadas fuera

de la cavidad, empiezan a sujetar todo el margen de las tres capas,
de manera que la accidnu extendedora de la substancia endurecedo -

ra, en el interior del muletdn o soore el mismo, gquede confina-
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da con toda seguridad al drea representada por dicha cavidad.
Como _uiera que la presidn continuda, la substancia penetra
gradualiente en el interior y por toda la porcidn de la capa
de muletdn comprendida en la cavidad de la matriz, siendo evi-
dente que la profundidad de la cavidad y la del bisel del 4n-
gulo o dngulos -67-, estan escogidas, con referencia al grue -
SO0 y naturaleza del muletén, a la cantidad de substancia endu-
recedora para la cual se destina el muletén como agente y a
otros importantes factores, de manera tal gue una vez acabada
la operacidn de comprimir, las nartes de las capas gue sobre-
salén de la cavidad de la matriz, gquedan comprimidas y unidas
permanentemente con objeto de proporcionar, alrededor de todo
el refuerzo, una faja marginal muy delgada -66- (Figura 5),
de una anchura por 10 menos de 6 6 7 milimetros, liore de subs-
tancia endurecedora, Una zona c-mprimida y unida, con objeto
de gque su espesor presente constantemente una forma biselada y
gue contiene un porcentaje de substancia endurecedora gue aumenta
progresivamente con relacidn al tejido del refuerzo, en €1 sen-
tido en que aunenta cicho espesor, une la faja marginal -66-,
alrededor de todo el refuerzo, con el cuerpo relativamente
grueso del mismo, el cual generalmente gresenta un grueso uni-
forme y esta impregnado bastante por un igual con el wdximo nre-
visto de substancia endurecedora, Ademds, las disposiciones
antediclas estan reguladas de manera gue no :wolauente gse obtienen
locg anteriores resultados, sino gque ninguna cantidad indeoida
de la substancia endurecedora, si es que en efecto existe alguna
cantidad apreciable, queda realrente sobre la superficie del
muletén, entre €ste y las capas de papel, y todo 1o nds una pe-
guefia parte del disolvente de la substancia endurecedora, hume-
dece la cara exterior de la capa de papel de filtrar,

Por cousigulente, cuando se separan los wienbros de

presién -85- -86-, uede yuitarse fdcilmente la onlaca -65- y reti-
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rarse el refuerzo ce entre la placa y el uiembro matriz, sin gue
gueden marichadas dicnas piezas por la suvstancia endurecedora, In-
~uediataiente des.u€s, puece colocarse el refuerzo, junto con otros,
460 en un recipiente ,ue yueda herm€ticawente cerrado hasta el momento
de su empleo y en cuyo interior puede tenerse la absoluta segu-
ridad de gue los refuerzos no se adhieren entre si ni se perjudi-
can por la filtracidn de la cubstancia endurecedora, Aungue du-
rante su peruanencia en el recirviente, puede correrse algo del di-
465 solvente de la suostancia al interior de la faja marginal -66-
no arrastra consigo la substancia endurecedora; y asimismo, aun-
que vueda naber eu la zona cdnica un corrimiento gradual de la
substancia endurecedora en unidén del disolve.te, en una direccidn
yue se aparta del cuerpo del refuerzo, se logra con el tiempo
470 una condicidn de estaovilidad prdctica en la cual existe wds
conceutracidén de la solucidn en la zona cdnica, gue €n el mowen-
to de formar el refuerzo. Puede coupensarse este corrimiento
mediante un awrentc adecuads en la graduacidn que se efectia en
el momento de faoricar el refuerzo, Bl eztado ver.znente de com-
475 ~residn que adyuiere la faja marginal -66- y el uaterial fibroso
de las capas de la zona cdnica debido a la alta presidn, contri-
buye en gran ..2nera a aseégurar la relativa y .rdctica permanencia
de la condicidn de estapilidad acapada de describir,
Es una ventaja de un rocedimiento tal como el gue
480 seé ha descrito anteriornente, el poder emplear una concentra-
cién excepcionalmente elevada de substancia endurecedora en solu-
cidn, de manera que la ca.a impregnada jueca contener unz carga

muy importante de substancia endurecedora, puesto gue la viscosi-

dad de la solucidn, dentro ce una limitacidn muy awplia, no tiene \

485 importancia, En efecto, con tal de gue la substancia endurece-

dora tenga todavia suficiente fluidez o plasticidad jara que pue- |

da -enetrar e. el interior del tejido, gor la accidn de la ma-

triz 7 nor la vresidu ejercida en la forwa descrita, cuanto rds
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y ovtener unz cantidad de solucidn e. la forma y progorcidn gue
se reguiere y en la ;oslcidn precisa gque se desea,

Nada de 1o anterioriente manifewtado debe interpre-
tarse como limitando las posibilidades de aplicacidn de la cresen -
te invencidn a los vrefuerzos 52ra la unta del calzado, as{ cowo
tampoco deve interpretarse como exciufda del radio de alcance de
la invencidn ‘radis de alca.ce yue se guiere .woteger), €l .roce-
dimiento de cargar refuerzos con naterial termopldstico fundido.
Los téruinos "disolvente" y wsolucibdn® ge emplean en esta iemoria
descriptiva en un sentido general, y cownrenden resvectivamente
agentes de hinchariente o discersidn 2»a coloides, y el estado

gue logran procucir dichos ageutes,

N 0 T A

Se reivindica como cojeto de ewta ratente:

1. Un rocediwmiento »»ara fruricar un refuerzo para el
calzado, €n el cual una diversidad de ca.as de material en hcjas,
wia de las cuales oOr lo ien0s es per-eavle a ura substancia endau-
fecedora eu solucidn, estdn dis.uestas en relacidn superpuesta y
tratadas con dicha s-lucidn, ¥ €l cual »rocedirmiento se€ caracte-
riza por €l hecno de que soore una de las capas, autes de colocar
la siguiente, e dep~sita una masa reviamente wedida de solucién
endurecedora suficiente para tratar todas las ca-as en la forma
deseada, y por gue se ejerce presidn des u€s sobre dicha wasa
para obligarla a  eretrar a través de la capa perzeable y para
extenderla soure la. superficies deseada:z de todas las capas,

2. Un procediriento de faovricar un refuerzo cara el

calzado, en el cual una diversidad de capas de material en hoj as,

una de las cuales pOr 10 —enos €s per_eavle a la supstancia endu-
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recedora en solucidén, estdn dis.uestas en relacién superpuesta
520 y tratadas con dicha solucidn, el cual procedinientc se caracte-
/riza por el hecho de gue entre dos de las capas se depgosita una
masa -reviawente mecida de solucin endurececora, suficiente para
tratar todas las capas en la nanera deseada, en tal forua, gue
dicha masa se pone e. contacto ~olamente con aguellas norciones

525 de las partes de las dos capas yue se desean revestir e iupreg-
rnar, y de gue ze ejerce posteriormente soore la referida masa
una vresidn gque la obliga a peuetrar a través de la capa permea-
ble y a extenderse sobre las sucerficies deseadas de todas las
capas.

530 3. Un orocediuiento de faoricar un refuerzo para el
calzado, en el cual una diversidad de capas de material en nmojas,
una de las cuales nor lo Leuos es permeaonle a una suostancia en-
durecedora en solucidn, estdn dispuestas en relacide superpues-
ta y tratadas con dicha solucidn, el cual _rocecdiwiento se carac-

535 teriza jor el hecho de que se wontan las capas sin imovregnar depo-
sitando una masa previamente mecdida de substancia encurecedora vie-
cosa, entre dos de las capas, de tal wmanera gue s€ none €n contac-
to con las dos capas, solamente en un. _egueiia sorcibn situada
en la parte central de cada capna, y de gue se ejerce deswés ;re-

540 sidn sobre la wmasa para extenderla oobre las su.erficies deseadas
de todas las capas para obligarla a jsenetrar a través de la capa
peruweable,

4, Un -rocediniento segun las reivindicaciones 14, 2a
0 5@, caracterizado por el hecho cde gque durante el prensado se

545 com-rime una porcidn warginal del refuerzo cou objeto de limitar
€l corriwmiento de la solucidn enaurececora,

8, Un .roceciniento seguin las reivindicaciones 14, Za
0 38 en el cual s€ deposita la wasa wedida sobre una cana de pa-

s€ cowpuesta por waterial luw_.er.eavle al disolvente; en gue so0-

550 bre dicha cana de base se colcca una caga intermedia de material




555

permeable a la solucidn, y es que sobre la capa intermedia se

coloca otra capa de naterial permeavle al disolvente,

6. Un -rocedimiento segun las reivindicaciones la, 2a
o 3&, en la prdctica del cual se emplea una matriz ortdtil, cuya
cavidad eutd rodeada .or una su.erficie de la cual souresalen
unos pasadores actuados por unos wuelles, yue facilitan la colo-
cacidén de las capas cel refuerzo en relacidn superpuesta,

7. Procediwientc para fabricar refuerzos para el cal-
zado,

Barceloha 16 #e diciembre de 1936,




rited Shoe Machinery Corporation

3 hojas

Huja Ne, ]:o

N
N

N

\‘\\ PR

N
AN,

R AN /{{

ARRNRY

ARIMAN S VRN R

\.

2
7/

2N\

55

;/1/

33
A
Vo)
6 /E
NN
>
2?¢442§
s
.
7 / Z
Z
30 2:
A1
, 2
A5 71
7 36 2
7 %
7 Z
7 2;
A 7
7 A
/]
Z
/)




.2

=7 _

% hojas Hoja Ne.

United Shoe Machinery Corporation

Figh
4

ARALRL LR \“\\\\.;\\\ ALTLIRRR YRR

,\\\\;\\\\\\\,\‘,“:# 7
A ETATETT T T LI I LTI LA TR TR AL A TR R AL WSS WA

A AR RLBURAUUGY

IR G L e R Y

Y2

Y
687,
////// ///6/7/ =




Hoja Xe,

CorporatZon 3 hojas

inery

3hoe biach

[nited




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



