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1 Esta invención  se r e f i e r e  a un procedimiento

de fa b r i c a r  r e fu e r z o s  que han de emplearse en l a  fa b r i ca c ió n  de 

calzado,  y se describe  en la  presente memoria como de a p l i c a ­

c ión  a la  fa b r i c a c ió n  de ion re fuerzo  laminar para la punta del 

5 calzado.

Un t ip o  bien conocido de re fuerzo  para la punta es e l  

c o n s t i tu id o  por va r ia s  capas de t e j i d o  o de otro  m ater ia l  a p ro -



piado, en ho jas ,  cortadas a l a  con f ig u ra c ión  debida y p r o v i s ­

tas  de una carga de un derivado adecuado de la  c e lu lo sa ,  en f o r ­

rea de so luc ión  v is c o s a .  Los re fu e rz o s  a s í  preparados se entregan 

prontos para su empleo, envasados en r e c i p i e n t e s  herméticamente 

cerrados.  Un re fuerzo  para l a  punta de la c la se  indicada compren­

de capas de d i f e r e n t e s  tacaños escalonados de manera que por s u ­

p erp os ic ión  formen unas porc iones  marginales delgadas en l a  p i e ­

za de re fuerzo  acabada.

Hasta ahora, l o s  r e fu e r z o s  en hojas de este  t ip o  gene­

r a l ,  se han preparado a mano, colocando primero una capa más o 

menos impermeable que s .rva  de base, sobre e l  c r i s t a l  de una mesa; 

extendiendo después sobre dicha capa de base una capa de la  s o l u ­

c ión  de la  substancia endurecedora, y poniendo por f i n  soore e s ­

ta capa de base, una encima de otra ,  d iversas  capas de e s t e r i l l a ,  

generalmente de tamaños escalonados,  a cada una de la s  cua les  se 

r e v i s t e  individualmente de so luc ión  endurecedora antes de c o lo c a r  

la  capa inmediata soore cada una de e l l a s .  Generalmente, sobre 

la última capa de e s t e r i l l a  se c o l o c a  una segunda capa más o me­

nos impermeable, t ra s  de lo  cual ,  e l  re fuerzo  ya terminado se 

r e t i r a  de la  mesa con ayuda de l a  p a l e t i l l a  esparc idora ,  y se 

c o loca  en un r e c i p i e n t e  que se c i e r r a  después herméticamente.

Este procedimiento es len to  y entreten ido  y requiere  además 

una cons iderab le  ha b i l ida d  para sobreponer con p r e c i s i ó n  la s  d i ­

versas capas y para extender l a  s o lu c ió n  endurecedora. Además, 

la  operación de extender l a  so lu c ión  en l a  forma d e s c r i ta  un d e ­

terminado número de veces  por cada re fu e rz o ,  extiende asimismo 

inevitablemente  una cons iderab le  cantidad de la  so lu c ión  sobre 

la  mesa, l a  cu a l  no puede recuperarse con o b je t o  de emplearla nue­

vamente en subsiguientes  operac iones ,  sin que antes por la evapo­

rac ión  del  d iso lv e n te  la  so lu c ión  se haya vue lto  demasiado esp e ­

sa en forma que ya no sea f a c t i b l e  extender la  con uniformidad.

E l l o  ob l ig a  de cuando en cuando a recoger  de la  mesa f r a c c i o n e s
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importantes de l a  substancia endurecedora empleada y a d i s o l v e r ­

la s  de nuevo para v o lv e r la s  a emplear. Asimismo, en la  p r á c t i c a ,  

la  cantidad de s o lu c ión  que se extiende,  var ía  no solamente s e ­

gún e l  modo de t ra b a ja r  de cada oorero ,  sino que var ía  también 

en la s  d iv ersa s  capas de cua lqu ier  re fuerzo  faor ica do  por un m is­

mo obrero ,  de manera que e x i s t e  e l  r ie sg o  de que todos l o s  r e f u e r ­

zos s im ila res  a aquél, fa br icados  por un mismo obrero en una e t a ­

pa sucesiva de t ra b a jo ,  varíen ocasionalmente en c o n s i s t e n c ia  y 

en r i g i d e z .

Unos o b je t o s  importantes de l a  presente invención son: 

red uc ir  la hab i l idad  y e l  t ra b a jo  que se requieren para preparar 

re fu e rz o s  del carácter  indicado ;  ahorrar so lu c ión  endurecedora 

a l  formar t a l e s  r e fu e rz o s ,  y regular  de una manera uniforme la  

cantidad de so lu c ió n  empleada en todos l o s  r e fu e rz o s  de un mismo 

e s t i l o .

Con este  f i n ,  se ha ideado es te  procedimiento según 

e l  cual l a s  capas del re fu e rz o ,  la  mayor parte de e l l a s ,  por lo  

menos, en un estado de no Impregnación, se montan una encima de 

o t r a ;  se c o lo ca  una masa previamente medida de substancia endu­

recedora ,  s u f i c i e n t e  para impregnar e l  re fu e rzo  en l a  manera de ­

seada, entre dos de las  capas durante l a  operación de montar e l  

r e fu e rz o ,  y se e j e r c e  después presión sobre la  masa con o b je to  

de extenderla  sobre e l  área deseada y o b l i g a r la  a ponerse en 

contacto  con todas la s  capas, por medio de una acc ión  compresora. 

De p r e fe r e n c ia ,  se comprime e l  margen de l  re fuerzo  para impedir 

que l a  substancia endurecedora se corra  a dicho margen.

Al poner en p r á c t i c a  e l  antedicho procedimiento,  es 

conveniente emplear un aparato que s irva  para montar la s  d i f e r e n ­

te s  capas; que suministre una masa previamente medida de substan­

c ia  endurecedora entre determinadas capas;  que e je rz a  presión s o ­

bre dicha masa, y que comprima e l  margen del  r e fu erzo ,  ob ten ién ­

dose a s í  un nuevo re fuerzo  laminar en e l  cual una capa de m ater ia l



poroso absorbente, l l e v a  la  carga de la  substancia endurecedora.

Con r e f e r e n c ia  a l o s  p lanos  que se acompañan:

La f ig u ra  1, es una p ersp ec t iv a  de una herramienta de 

75 mano, que s irve  para extender la  carga previamente medida de l a

substancia endurecedora y para hacer la  penetrar por contacto  en 

todas l a s  capas de un re fu erzo  laminar, que ha sido montado sobre 

una mesa;

La f igura  2, es  una perspect iva  de una herramienta de 

80 mano que comprime e l  margen del  re fuerzo  montado, contra l a  mesa,

para impedir que penetre l a  substancia  endurecedora en e l  i n t e ­

r i o r  del margen.

La f igura  3, es una secc ión  v e r t i c a l  de un elemento 

que expele una carga previamente medida de substancia impregna- 

85 dora;

La f ig u ra  4, es una v i s t a  en p erspect iva  de un r e f u e r ­

zo para l a  punta, levantados l o s  extremos de dos de la s  capas que 

l o  forman;

La f igura  5, es una secc ión  en diagrama de una porc ión  

90 de un r e fu e rz o ,  a una esca la  mayor que l a  de la f i g u r a  4, s e ­

gún la  l ín e a  V-V de dicha f i g u r a ;

La f ig u ra  6, es una secc ión ,  según l a  l í n e a  VI-VI de 

la  f i g u ra  8, de la s  partes  que componen e l  re fuerzo  de la  f i g u ­

ra 4, montadas en una matriz.

95 La f igura  7, es un alzado de lantero  de un aparato que

comprende un elemento para contener una s o lu c ión  de una substan­

c ia  endurecedora sometida a pres ión ;  e l  elemento de la f igura  3 

para suministrar una masa previamente medida de substancia endu­

reced ora ;  una matriz p o r t á t i l  en que pueden montarse las  d i v e r - 

100 sas capas de un re fuerzo  laminar, y una porc ión  de una prensa

en la  cual puede c o lo c a r se  dicha matriz o soporte ,  y

La f ig u ra  8, es una v i s t a  por encima de la  r e f e r id a  

matriz o soporte .
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De acuerdo con una forma de e je cu c ió n  mediante la  

cual puede fa b r ica rse  una forma conocida de r e fu e r z o ,  se monta 

manualmente sobre una placa ,  una capa más o menos impermeable, 

mayor que cualquiera  de las  d iversas  capas de e s t e r i l l a  que han 

de emplearse en la  c o n fe c c ió n  del  r e fu e r z o ,  se co locan  todas las  

capas de e s t e r i l l a  sobre dicha capa impermeable en sus debidas 

p o s ic io n e s  r e l a t i v a s ,  y soore l a  porción  c e n t ra l  de l a  p i l a  o 

montón a s í  formado se deposi ta  una masa previamente medida, e q u i ­

va lente  a una abundante cantidad (adecuada a l  área y grueso d e ­

seados y a l  grado de c o n s is t e n c ia  que ha de tener e l  r e fu e r z o )  

de la  substancia v is c o s a  endurecedora. Después de haber d e p o s i ­

tado sobre l a  capa sup er ior  de e s t e r i l l a  l a  masa medida o r e g u la ­

da de substancia endurecedora, sobre l a  p i l a  en cuest ión  se c o l o ­

ca una nueva capa, más o menos impermeable, mayor que la  más gra n ­

de de la s  capas de e s t e r i l l a ,  de manera que su porc ión  media c e n ­

t r a l  descanse s . o r e  la  masa no extendida todavía  de substancia en- 

durecedora.  Después de e l l o ,  para extender l a  substancia  endure- 

cedora y para hacer la  penetrar en las  capas de e s t e r i l l a  y sobre 

e l  área deseada de la s  s u p e r f i c i e s  de todas l a s  capas, se emplea 

una herramienta de mano -11- ,  como la  que se representa  en la  

f igura  1, que t iene  un contorno s im ilar  a l  de r e fu e r z o  laminar, 

pero de dimensión más pequeña. Durante e l  tiempo en que l a  masa 

se desparrama por compresión desde l a  porción c e n t r a l  hacia l o s  

bordes del r e fu e rz o ,  se emplea de p r e fe r e n c ia  una p ieza  de guía 

ta l  como l a  que se representa en la  f igura  2, para l im i ta r  e l  

área sobre e l  cual puede d ispersarse  l a  substancia endurecedora. 

Esta pieza de guía puede estar  c o n s t i tu id a  por una placa plana 

-1 3 -  p ro v is ta  de una abertura -1 5 -  s im ilar  a l  contorno de l a  h e ­

rramienta compresora, pero de dimensión mayor. Esta abertura 

es además menor que e l  contorno del  montón formado por la s  capas 

del  r e fu erzo .

La manera de actuar de la  herram ienta compresora
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de mano y de l a  p ieza  de guía  es l a  s ig u ie n te :  E l  obrero p r o ­

cede,  mediante la  herramienta compresora de mano, a s i tuar  la 

>. substancia endurecedora sobre la  s u p e r f i c i e  de la s  capas de e s ­

t e r i l l a  y a hacerla penetrar en e l  i n t e r i o r  de la s  mismas, mien­

t r a s  que la  apropiada pres ión  descendente que se e je r ce  sobre 

la masa de suostancia  endurecedora hace que e'sta se aplane y 

se d isperse  con adecuada uniformidad desde e l  c e n t ro  de l a  p i l a  

de capas hacia afuera en .todas  d i r e c c io n e s .  Mientras se somete 

de esta  manera a presión la masa de substancia  endurecedora, de 

manera que se desparrame hacia afuera, se mantiene la  pieza de 

guía en debida p o s ic ió n .  Cuando l a  herramienta de mano ha e j e r ­

c ido  la presión suficiente sobre l a  masa de substancia endurece­

dora para que por lo s  oordes l a t e r a l e s  de l  área comprimida se haya 

ex p e l id o  prácticamente todo el a i r e  contenido en las  capas de 

e s t e r i l l a ,  dentro del área determinada por l a  pieza de guía, 

se e j e r c e  presión sobre esta última con o b je to  de apretar f i r ­

memente l o s  márgenes de la s  dos capas impermeables, para e v i ta r  

de este  moac que pueda f l u i r  la  suostancia  endurecedora más a l l á  

del área determinada por la  abertura pract icada  en la armazón 

de guía ,  mientras se mantiene apretada firmemente de esta  mane­

ra l a  pieza de guía ,  se obtiene la  d i s t r ib u c i ó n  f i n a l  deseada de 

la  substancia endurecedora 'de manera que de je  un mayor grueso 

en l a  porc ión  cen tra l  del  r e f u e r z o ) ,  frotando  con la  herramienta 

de mano en e l  i n t e r i o r  de l a  abertura de l a  pieza de guía.

Con r e f e r e n c ia  a l a  f ig u ra  3, e l  elemento adecuado 

para suministrar una masa o cantidad previamente medida de substan­

c i a  endurecedora comprende un r e c i p i e n t e  c i l i n d r i c o  -10-  p r o v is t o  

de un agujero centra l  que contiene un émbolo -12 -  movible a mano, 

montado en una espiga -14 - ,  y un manguito medidor a ju s ta b le  -16 - ,

El extremo superior  del  r e c i p i e n t e  está cerrado por un casquete 

-18 - ,  y e l  extremo i n f e r i o r  t ien e  un casquete -2 0 -  que rodea 

un agu jero  c e n t ra l  por e l  cual se expele la  substancia  endurece-
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dora. El extremo . i n f e r i o r  d e l  émbolo -12-  es cón ico  y se 

adapta exactamente, cuando desc iende ,  a un as ien to  c ó n i c o  

pract icado  en e l  casquete -20- ,  A un lado d e l  r e c i p ie n te  hay 

dispuesto  un conaucto de entrada -22 -  c i r c u l a r  y a l  o t ro  lado 

se encuentra s ituado un conducto de paso -2 4 -  que comunica por 

sus extremos superior  e i n f e r i o r  con e l  agu jero  c e n t r a l .  Un 

muelle de compresión -2 6 -  s ituado entre unos espaldones -28-  

prac t icad os  en e l  casquete  -18 -  y la  p orc ión  i n f e r i o r  agranda­

da -30-  del  manguito -16- ,  t iende a mantener bajado e l  manguito 

en d i r e c c ió n  a l  émbolo -12- .  El extremio super ior  del  manguito 

-1 6 -  está f i l e t e a d o  y l l e v a  unas tuercas  de a ju s te  y de s e g u r i ­

dad -3 2 - ,  -3 4 - ,  mantenida normalmente l a  primera en contacto  

con la  parte  superior  del casquete -1 8 -  por l a  pres ión  del  mue­

l l e  -26 - ,  Como se d e s c r i b i r á  más adelante ,  l a  cantidad medida 

de substancia queda apris ionada  en e l  e sp a c io  anular -36 -  del 

agujero cen tra l  del r e c i p i e n t e ,  situado entre  e l  extremo i n f e r i o r  

de l a  p orc ión  agrandada -3 0 -  del  manguito y e l  extremo superior  

del émbolo -12- ,  puede a ju s ta rse  l a  dimensión ax ia l  del  espa­

c i o  -36- ,  con ob je to  de v a r ia r  la cantidad de suministro, dando 

vu e lta  primeramente a l a  tuerca  de a ju s te  -32 -  y subiendo después 

e l  manguito en e l  i n t e r i o r  del  r e c i p i e n t e  si se qu iere  obtener 

un aumento, y ba jándolo ,  si se desea l o  c o n t ra r i o .  En e l  extremo 

superior  de l a  porc ión  f i l e t e a d a  del  manguito -16 - ,  hay montado 

un dedo indicador  -3 8 -  que coopera con una s e r i e  graduada de mar­

cas -4C - p ract icadas  sobre e l  casquete -18 - ,  con ob je to  de i n d i ­

car la  cantidad de suministr. '  para l a  cual se ha ajustado dicho 

elemento, para e x p l i c a r  l a  actuación  de l  susodicho elemento, su ­

póngase ^ue e l  conducto de entrada está conectado a un depósito  

l l e n o  de la  substancia v is c o s a ,  sometida a pres ión ;  que e l  émbolo 

-12 -  está  situado en su p o s i c i ó n  más baja, como se representa  en 

la f igura  3, y que e l  conducto de .¡aso -2 4 -  y e l  espacio  -36-  

están asimismo completamente l l e n o s  de la  r e f e r id a  substancia .

E l  obrero hace subir  e l  émbolo mediante la  e le v a c ió n  de una t u e r ­



ca de mano -4 2 -  de la  espiga -14- ,  Tan pronto como la cara supe­

r i o r  de l  émbolo pasa eluorde superior  del  conducto -2 2 - ,  una 

cantidad determinada de substancia queda encerrada en e l  e sp a c io  

-3 6 - ,  y como que dicha substancia es prácticamente incompresible ,  

una nueva e leva c ión  de la  espiga -1 4 -  hace subir  e l  manguito -3C- 

venciendo l a  r e s i s t e n c i a  del  muelle -26 - ,  Tan pronto como el 

extremo i n f e r i o r  de la  porc ión  -30-  de l  manguito pasa del  borde 

i n f e r i o r  de la  entrada superior  del  conducto de paso -24- ,  un 

nuevo movimiento ascendente del  émbolo -1 2 -  impulsa la  cantidad 

previamente encerrada a l  i n t e r i o r  del conducto de paso, cuya 

entrada i n f e r i o r  queda en t a l  momento a l  descub ierto  por e l  

movimiento ascendente del  émbolo. Después, l a  cara super ior  de l  

émbolo conecta ocasionalmente con e l  extremo i n f e r i o r  de la  p or ­

c ión  -30- ,  una vez ha sido expelida l a  cantidad de suministro.

A cont inuación ,  una cantidad igu a l  a la  que penetra en e l  i n t e ­

r i o r  del conducto -2 4 -  pasa de la  entrada i n f e r i o r  del conducto 

a l  in te r io r  del  agujero  c e n t r a l  s ituado deoaj o del  émbolo. El 

obrero oprime entonces hábilmente hacia aba jo  l a  tuerca  -42 -  

obl igando a l  émbolo -12- a recob ra r  su p o s i c i ó n  más baja , con 

l o  cual se expele  una carga medida de la  substancia ,  por l a  b o ­

q u i l l a  formada por e l  o r i f i c i o  c e n tra l  p ract icado  en e l  c a s ­

quete -20 -.

Al e fec tuar  una fase  de la  fa b r i c a c ió n  de un r e fu e rz o  

para l a  punta de l  calzado en l a  manera anteriormente d e s c r i ta ,  

fase  que comprende e l  montado o ensamblado manual de va r ia s  capas 

de e s t e r i l l a  en forma de p i l a  sobre una base más o menos impermea 

ble  antes de depositar  sobre l a  porc ión  c e n t ra l  de dicha p i l a  una 

so la  masa de so lu c ión  v is co sa  endurecedora, ha s ido  n ecesar io  e s ­

pecialmente en el caso en que las  capas son de área escalonada, 

tener cuidado cuando se añaden capas a l a  p i l a  y cuando se deposi 

ta la  so luc ión  endurecedora sobre l a  r e f e r i d a  p i l a ,  en no d e s p la ­

zar la s  capas relativamente entre s í ,  de manera que no co inc idan .
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Puede e v i ta r s e  cas i  por completo la  necesidad de observar este  

cuidado, depositando sobre la  porción centra l  de l a  capa impep- 

. meable f i n a l  una pequeña cantidad de una so lu c ión  adecuada, s o ­

lu c i ó n  que puede ser la misma a que corresponde l a  masa previamen­

te  medida que ha de d ep os i ta rse  luego sobre l a  p i la .  Entonces, 

cuando se c o lo c a  cada capa sobre l a  capa inmediata c orresp ond ien ­

te ,  y se la s  a p r ie ta  l igeramente hasta c o l o c a r l a s  en debida p o s i ­

c ión ,  la so lu c ión  actúa no solamente para hacer que dichas dos 

capas se adhieran l o  sufic ientemente  entre s í  de manera que pue­

dan r e s i s t i r  un desplazamiento r e l a t i v o  a c c id e n ta l ,  sino que un 

poco de dicha s o lu c ión  asa a través de l a  capa superior  con e l  

f i n  de poder adherir  la capa s igu ien te  cuando se c o lo c a  sobre la  

p i l a ,  por  consigu iente ,  cuando l a  p i l a  está completada y en 

s i tu a c ión  de poder depos i tar  sobre l a  misma l a  masa medida de 

substancia endurecedora, se t ra ta  ya de una p i l a  c o n s is te n te  f o r ­

mada por capas bastante b ien  unidas por un so lo  punto, r e s t r i n ­

gido con r e la c ió n  a l  área de las  capas, pero que se prolonga, en 

e l  sentido  de la  a l tura ,  desde la  base hasta la  parte superior  

de la  p i la .

Mediante e l  procedimiento anteriormente mencionado, .u e -  

den obtenerse fác i lmente  re fu e rz o s  del  t ip o  en cues t ión ,  compues­

tos  de capas de cualquier  tamaño d i s t i n t o  o de cua lqu ier  m ateria l  

apropiado que se desee, s i tuados  en la  p o s i c i ó n  r e l a t i v a  adecua­

da, y que contienen s in  embargo, sin tener que depender de la  

atención  y e l  t ra o a jo  propios  de la  operación de r e v e s t i r  capa 

t ra s  capa de substancia endurecedora, una cantidad determinada 

y bien d i s t r ib u id a  de suostancia ,  no tocada por ninguna h e rra ­

mienta esparc idora ,  que se obt iene rápidamente de un r e c i p i e n t e  

cerrado y que es, por lo  tanto,  de composición y v i s c o s id a d  u n i ­

formes.

Ha podido a p rec ia rse  que un procedimiento que compren­

de e l  empleo de una carga previamente medida de impregnante, t a l



como se ha d e s c r i t o  anteriormente, puede u t i l i z a r s e  ventajosamente 

en la  fa b r i c a c i ó n  de r e fu erzos  para l a  punta altamente e f i c i e n t e s ,

> del t ip o  que puede envasarse en estado p l á s t i c o  sin necesidad de 

r e c u r r i r  a l  amontonamiento de una d ivers idad  de capas intermedias 

de e s t e r i l l a  o de o t ro s  t e j i d o s ,  como se ha d e s c r i t o  anteriormen­

te ,  y como ejemplo de esta otra forma de e je cu c ió n ,  se d e s c r i b i r á  

ahora, con r e f e r e n c ia  a l o s  planos que se acompañan, un s i s ­

tema de f a o r i c a r  r e fu e rz o s  de l o s  que se envasan en r e c i p i e n ­

tes  herme'ticamente cerrados,  r e fu e r z o s  a que se ha hecho ya 

r e f e r e n c ia ,  l o s  cuales ,  aunque comprenden solamente t r e s  capas 

en conjunto,  son de un ca rá c ter  apropiado para emplearlos en c a l ­

zados de pala entera en l o s  cuales  e l  margen p o s te r io r  del r e f u e r ­

zo no deoe ap rec ia rse  de una manera inconveniente en e l  ca lzado .

Con r e f e r e n c ia  ahora a la s  f igu ra s  4 y 5, se supondrá 

que la s  t res  capas son respectivamente una capa cen tra l  -5 0 -  de 

muletón (o f rane la  de algodón) bien afe lpado  por ambas caras, 

y que es l a  que ha de l l e v a r  l a  carga de so lu c ión ,  y dos capas 

e x t e r i o r e s  -5 2 -  -5 4 -  de papel. Estas  capas contribuyen r e s p e c ­

tivamente a e v i t a r  que pueda s a l i r s e  nada de l a  carga de suostan-  

c ia  endurecedora d e l ’ r e fuerzo  mientras es tá  envasado en e l  r e ­

c ip i e n t e ,  y para e v i t a r  también que lo s  re fu e rz o s  se adhieran 

entre s í  cuando se ha l lan  envasados en la  forma dicha. La capa 

-52 -  es de papel de f i l t r a r  o de un papel delgado s im ilar  absorben­

te ,  y la  capa -5 4 -  está co n s t i tu id a  por un papel delgado, pero 

relativamente r e s i s t e n t e ,  del  llamado impermeaole a l a  grasa,  e l  

cual es completamente impermeable, tanto a l  d i so lv e n te  como a la  

substancia endurecedora. La capa -5 4 -  es l a  que e l  consumidor 

arranca o desprende del re fuerzo  inmediatamente antes de c o l o c a r ­

l o  en e l  calzado,  de manera que quede al  descub ierto  una cara del  

muletón que l l e v a  la  carga, con o b je to  de que se adhiera a la  

capa contigua d e l  material  del corte  aparado. Para f a c i l i t a r  

e l  desprendimiento de la  capa -5 4 -  del  papel impermeable, va p ro -

- 10 -
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v i s t a  convenientemente dicha capa de una o r e ja  -5 6 -  que pue­

de a s i r s e  con f a c i l i d a d  para i n i c i a r  la  operación de arranque.

La capa -52-  está destinada a permanecer con el re fuerzo  en e l  

i n t e r i o r  del ca lzado ,  pero,  debido a su c a r á c te r  absorbente,  p e r ­

mite l a  evaporación, una vez dentro del ca lzad o ,  del d i s o lv e n ­

te contenido en la  carga, a l  par que contr ibuye  a re te n e r  en e l  

re fuerzo  la  parte s ó l id a  de l a  misma. En l a  fa b r i c a c i ó n  de e s ­

ta  c la s e  de r e fu e r z o  se emplea convenientemente una prensa movi­

da a fuerza  m otr iz ,  la  cual ,  por causas que más adelante se com­

prenderán, está  adaptada para a p l i c a r  una pres ión  relativamente 

cons iderab le  por medio de una a c c ió n  compresora relativamente 

le n ta ,  sobre l o s  componentes ya montados del r e fu erzo ,  co locad os  

con a n te r io r id a d  entre una matriz ahuecada y una placa plana.

Con r e fe r e n c ia  ahora a la  f igura  6 , se representa  en 

-6 0 -  un miembro de matriz que presenta una cavidad en su super­

f i c i e  superior .  Montados en unos a g u jeros  -6 1 - ,  p r a c t i c a d o s  en 

es te  miembro y separados en forma adecuada, hay unos émbolos -6 2 -  

que sobresalen de la  s u p e r f i c i e  superior  por l a  acc ión  de unos 

muelles  -63 - ,  a l o s  cuales  sost ienen unos tapones -6 4 -  en forma 

de t o r n i l l o .  Situada sobre l o s  émbolos -6 2 -  hay una placa -65 - ,  

Incidentalmente ha de hacerse  notar que en la  p r á c t i c a  usual se 

requ iere  para cada tamaño d i fe r e n te  y para cada e s t i l o  de r e fu e r ­

zo para la  punta, una cavidad de forma d i f e r e n t e  y una separación 

d i s t i n t a  de l o s  émbolos -62-. Al montar la s  piezas que componen 

e l  r e fu e r z o ,  se ha encontrado conveniente c o l o c a r  primero la c a ­

pa - 5 4 -  de papel impermeable sobre la cavidad del  miemoro matriz  

-6 0 - ,  c o lo c a c ió n  que permiten l o s  émbolos -6 2 - ,  t a l  como puede 

verse también en la  f ig u ra  8. Se deposi ta  después sobre l a  capa 

-5 4 -  una masa previamente medida de substancia  endurecedora, su ­

f i c i e n t e  para e fe c tu a r  la  impregnación reiativamente uniforme que 

se desea de la  porc ión  c e n tra l  de la  capa de muletón y la  impreg­

nación graduada de otras  porc iones  de dicha capa, y sin que e x c e -
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da dicha impregnación de lo  que se n e c e s i ta  para e l  o b je to  pro -  

330 puesto,  para expe ler  y depositar  l a  masa medida, puede emplear-

^ se e l  aparato anteriormente d e s c r i t o  con r e f e r e n c ia  a la  f i g u r a  

3, e l  cual puede actuarse a pedal, s i  se desea. Esta masa de 

substancia previamente medida, se deposi ta  centralmente sobre 

la  capa -54 - ,  hallándose s ituado convenientemente y con p rec is ión  

335 e l  miembro matriz -6 0 -  oajo  la  b o q u i l la  del  aparato ,  por medio de

unos pasadores de s i tu a c ión  -8 0 -  que l l e v a  una mesa -8 1 -  f i j a  a 

un brazo de soporte  que está unido a una prensa que se d e s c r i b i ­

rá más adelante,  como se representa en la  f igura  7. Se c o lo ca  

entonces  l a  capa -5 0 -  de muletón soore l a  masa de substancia  en- 

3¿0 durecedora que puede en t a l  momento ocupar una p o s ic ió n  y c o n t o r ­

no como la  que se representa  por la  l ín e a  -5 7 -  de t ra z o s  de la  

f i g u r a  6. Después, sobre la  capa de muletón se c o lo c a  la  capa 

-5 2 -  de pape de f i l t r a r  o de papel s im ila r ,  mientras l o s  émbolos 

-6 2 -  impiden que todas la s  capas puedan desplazarse lateralmente ,  

3 i5  y, por último, sobre dichas capas se c o lo c a  l a  placa -65- .  El

peso de esta placa aplana entonces  la  masa hasta que adquiere l a  

forma aoroximadamente indicada por e l  p e r f i l  -58 -  de l a  f igura  

6. Como se representa  en la s  f ig u ra s  5 y 6, l a s  t r e s  capas del 

r e fu erzo  pueden ser de un mismo tamaño y forma y es ta r  montadas 

350 de manera que coincidan aproximadamente, pero, s i  se desea, la

capa de muletón -5 0 -  puede tener  un área menor, aunque su forma 

es geométricamente s im ilar  a l a  de las  dos capas de cu b ie r ta  -52-  

y -5 4 - ,  y puede c o lo c a r se  de manera que la  parte so orante de la s  

capas e x t e r i o r e s  tenga la  misma anchura a lred edor  de todo e l  

• 355 margen. En cua lqu ier  caso,  la  cavidad de l a  matriz t ien e  de p r e ­

f e r e n c ia  t a l  tamaño y forma, que hace que una porción marginal -66 -  

de l a s  t res  capas que forman el  conjunto sobresa lga  de la  c a v i ­

dad a lrededor  de todo dicho conjunto, y, convenientemente, mas en 

l a  porción que const i tuye  e l  margen p o s te r i o r  del re fu e rzo  una 

3^0 vez colocado en e l  calzado,  que a l o  la rgo  d e l  margen que ord ina-



riamente se monta sobre la  planta de l  calzado,  por lo  tanto ,  

la s  caras pa ra le la s  de la placa y del  miembro matriz,  e je r c e n  

una fu e r te  presión sobre es tas  porc iones  s a l i e n t e s ’ de la s  t r e s  

capas s ituadas fuera de l a  cavidad de l  miembro matriz, cuando 

355 este  miembro y placa se prensan, como se d e s c r i b i r á  más ad e lan ­

te .  Es conveniente que l a  cavidad de la matriz presente una 

porción -6 8 -  del  fondo, plana, como se representa  en l a  f i g u ­

ra 6, pa ra le la  a la  cara plana del  miembro m atriz  situada fu e ­

ra de la  cavidad, y esta porción de fondo está  prefer ib lemente

370 unida en todo su alrededor  a l o s  márgenes correspondientes  de l a

cavidad, por medio de un b ise lado  o b i se la d o s  -6 7 -  que pueden t e ­

ner más anchura en la  porc ión  que se ext iende a l o  la rgo  del  mar­

gen de la  cavidad que corresponde a l  margen p o s t e r i o r  del re fu e rz o .

Con r e fe r e n c ia  a l a s  f i g u ra s  7 y 8, e l  aparato -1 0 -

375 que expele  l a  carga o masa previamente medida de substancia im­

pregnad ora, está montado sobre la  base de o tro  aparato -8 3 -  d e s ­

t inado a contener y a suministrar la  so lu c ión  endurecedora, y a l  

cual e l  conducto de entrada de dicho  primer aparato está  c o n e c ta ­

do por un tubo -82- .  Puede emplearse cualquier  t ip o  de abarato 

330 adecuado para contener un l íq u id o  v is c o s o  y para mantenerlo a

pres ión de manera que, cuando le  sea dable h a cer lo ,  pueda f l u i r  

dicho l íq u id o  a través  de un tubo de sa l ida .  El a arato  que se 

representa es prácticamente s im ilar  a l  que se d escr ibe  en l a  

patente española de invención Kfl 119.001 concedida en 23 de 

385 Agosto de 1930. Este aparato va p r o v is t o  de un indicador  de

presión -8 4 -  y está montado en un brazo de soporte  -75-  f i j a d o  

al lado de una prensa que t ie n e  unos miemoros de pres ión  -85-  

y -86 - ,  Puede emplearse cualquier  t ip o  de prensa r e s i s t e n t e .

La prensa que se representa  es del t ip o  que corr ientemente se 

3..90 emplea para moldear suelas de ca lzado,  pero que va p r o v is ta  de

unos miembros de s u p e r f i c i e  plana -85-  y -8 6-  en lugar de la s  

matrices  acostumbradas en forma de suela .  La cru ceta  -8 8 -  f i j a
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de l a  prensa sost iene  e l  miembro superior  -8 5 -  de pres ión ,  y una 

cabeza -8 7 -  que se mueve en vaivén, actuada por una a r t i c u l a ­

c i ó n  acodada de la  cual solamente aparece en e l  plano el t i r a n ­

te superior  -89- ,  sost iene  e l  miembro i n f e r i o r  -86- ,

Como ya se ha indicado ,  se c o l o c a  e l  miembro matriz 

-6 0 -  sobre la  mesa -8 1 - ,  en donde permanece mientras t iene  l u ­

gar e l  montaje de la s  capas que han de formar e l  r e fu erzo ,  y 

mientras se deposita  y c o loca  soore dichas placas l a  carga de 

so luc ión  endurecedora y la  placa -6 5 -  (no representada en la s  

f ig u ra s  7 y 8 ) .  R et ira  después e l  obrero de l a  mesa e l  miembro 

matriz -60 -  y la  iJlaca -65 -  por medio de la manija -69 -  del  

nfembro matriz y l o s  c o lo ca  sobre e l  miembro de pres ión -86- ,  

mientras se encuentra e'ste en p o s ic ió n  oaja. Se pone entonces 

la  prensa en funcionamiento y l a  cabeza -8 7 -  sube, comprimiendo 

la  matriz y la  . la c a  contra  e l  miembro superior .  El acercamien­

to de l  miembro i n f e r i o r  -8 6 -  hacia e l  miembro f i j o  superior  -8 5 -  

es len to  en es te  t ip o  de máquina, y la  prensa está  adaptada 

para detenerse automáticamente durante un in te r v a lo  determinado 

cuand e l  miembro -86-  a lcanza su p o s i c i ó n  más a l t a ,  siendo s u ­

f i c i e n t e  generalmente un espacio  de tiempo de un segundo a p r o x i ­

madamente en t a l  p o s i c i ó n ,  para prensar la s  capas d e l  re fuerzo  

y para extender enteramente la  carga de m ateria l  imoregnante por 

toda e l  área determinada por la  cavidad de l a  m atriz ,  en la  forma 

que se descr ibe  a continuación.  La placa -6 5 -  actúa primeramente 

para apretar  l a  capa de muletón -5 0 -  sobre la  masa previamente 

medida -5 8 - ,  ap lastándola  por todos l o s  la dos  en d i r e c c ió n  hacia 

afuera sobre l a  capa -5 4 - ,  desde e l  centro de dicha capa. Sin 

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

caras planas de la  p la ca  y la s  del miembro matriz  s ituadas fuera 

de la  cavidad,  empiezan a su je tar  todo e l  margen de la s  t r e s  capas, 

de manera que la  acc ión  extendedora de la  substancia endurecedo­

ra, en el i n t e r i o r  del muleton o soore e l  mismo, quede c o n f in a -
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da con toda seguridad a l  área representada por dicha cavidad.

Como ^uiera que la  presión continúa, l a  substancia penetra 

^ gradualmente en e l  i n t e r i o r  y por toda l a  porción  de la  capa 

de muletón comprendida en l a  cavidad de l a  matriz,  siendo e v i ­

dente que la  profundidad de l a  cavidad y la del  b i s e l  del  án ­

gulo o ángulos -67 - ,  están escog idas ,  con r e f e r e n c i a  a l  g ru e ­

so y naturaleza del  muletón, a la  cantidad de substancia endu- 

recedora para l a  cual se dest ina  e l  muletón como agente y a 

o t ro s  importantes f a c t o r e s ,  de manera t a l  que una vez acabada 

la  operación de comprimir, l a s  partes  de la s  capas que s o b re ­

salen de la cavidad de la matriz,  quedan comprimidas y jinidas 

permanentemente con o b je to  de proporc ionar ,  a lrededor  de todo 

e l  r e fu e r z o ,  una fa ja  marginal muy delgada -6 6 -  (Figura 5 ) ,  

de una anchura por l o  menos de 6 ó 7 m il ím etros ,  l i o r e  de subs­

tanc ia  endurecedora. Una zona C'mprimiaa y unida, con ob je to  

de que su espesor  presente constantemente una forma b ise lada  y 

que con t iene  un p orcenta je  de substancia endurecedora que aumenta 

progresivamente con r e la c i ó n  a l  t e j i d o  del  re fu e rzo ,  en e l  sen ­

t id o  en que aumenta dicho espesor ,  une la f a j a  marginal -66 - ,  

a lrededor  de todo e l  r e fu e rz o ,  con e l  cuerpo relativamente 

grueso del mismo, e l  cual generalmente presenta un grueso u n i ­

forme y está  impregnado bastante por un igua l  con e l  máximo p re ­

v i s t o  de substancia endurecedora. Además, la s  d i s p o s i c i o n e s  

antedichas están reguladas de manera que no solamente se obtienen 

l o s  a n te r io re s  r e su l ta d o s ,  s ino que ninguna cantidad indebida 

de l a  substancia endurecedora, s i  es que en e f e c t o  e x i s t e  alguna 

cantidad a p re c ia b le ,  queda realmente sobre l a  s u p e r f i c i e  del  

muletón, entre e'ste y l a s  capas de papel,  y todo l o  más una pe­

queña parte  del d i so lv e n te  de la  substancia endurecedora, hume­

dece la  cara e x t e r i o r  de la  capa de papel de f i l t r a r .

por  cons igu iente ,  cuando se separan l o s  miembros de 

presión -8 5 -  -8 6 - ,  uede q u itarse  fác i lm ente  la  nlaca -65-  y r e t i -

455
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rarse  e l  re fu erzo  de entre l a  placa y el miembro matriz, sin que 

queden manchadas dicnas piezas por l a  suostancia  endurecedora. I n - 

s  mediatamente despu.es, puede co lo ca rse  e l  r e fu e r z o ,  jun to  con o tros ,  

460 en un r e c i p i e n t e  ^ue Hueda herméticamente cerrado hasta e l  momento

de su empleo y en cuyo i n t e r i o r  puede tenerse  la  absoluta segu­

r idad de que l o s  r e fu erzos  no se adhieren entre  s í  ni se p e r j u d i ­

can por la  f i l t r a c i ó n  de l a  substancia endurecedora. Aunque du­

rante su permanencia en e l  r e c i p i e n t e ,  puede co rrerse  algo de l  d i - 

465 solvente de la  suostancia a l  i n t e r i o r  de l a  faj  a marginal -66-

no arrastra  cons igo  la substancia endurecedora; y asimismo, aun­

que pueda haber en la  zona cónica  un corr im iento  gradual de la  

substancia endurecedora en unión del d i so lv e n te ,  en una d i r e c c i ó n  

que se aparta del cuerpo del r e fu erzo ,  se log ra  con e i  tiempo 

470 una co n d ic ió n  de e s t a o i l i d a d  p r á c t i c a  en l a  cual e x i s t e  más

concentrac ión  de l a  so lu c ión  en la  zona cón ica ,  que en e l  momen­

to de formar e l  r e fu e rz o .  Puede compensarse es te  corr imiento  

mediante un aumento adecuado en l a  graduación que se e fe c tú a  en 

e l  momento de f a o r i c a r  e l  re fuerzo .  E l  estado permanente de com- 

475 presión que adquiere la  fa ja  marginal -66 -  y e l  m ateria l  f i b r o s o

de la s  capas de la  zona cónica  debido a la  a l ta  presión,  c o n t r i ­

buye en gran ...anera a asegurar la  r e l a t i v a  y p rá c t i ca  permanencia 

de l a  cond ic ión  de e s ta b i l id a d  acaoada de d e s c r i b i r .

Es una ventaja  de un rocedimiento t a l  como e l  que 

480 se ha d e s c r i t o  anteriormente,  el poder emplear una concentra ­

c ión  excepcionalmente elevada de substancia endurecedora en s o l u ­

c ión ,  de manera que la  capa impregnada pueda contener una carga 

muy importante de substancia endurecedora, puesto que la v i s c o s i ­

dad de la  so lu c ió n ,  dentro de una l im i ta c ió n  muy amplia, no t ien e  

485 importancia. En e f e c t o ,  con t a l  de que l a  substancia endurece­

dora tenga todavía  s u f i c i e n t e  f l u id e z  o p la s t i c id a d  para que pue­

da penetrar en e l  i n t e r i o r  del  t e j i d o ,  por la  acc ión  de la  ma­

t r i z  y por l a  presión e j e r c i d a  en la  forma d e s c r i ta ,  cuanto más
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espesa y menos l íq u id a  sea la  so lu c ión  i , i ¿  f á c i l  será  regular  

y obtener una cantidad de so lu c ión  en la  forma y proporc ión  que 

se requ iere  y en la  p o s i c i ó n  p rec isa  que se desea.

Nada de l o  anteriormente manifestado debe i n t e r p r e ­

tarse  como l imitando  la s  p o s ib i l i d a d e s  de a p l i c a c ió n  de la p resen ­

te  invención a l o s  r e fu e r z o s  para l a  unta del  ca lzado ,  así. como 

tampoco deue in te rp re ta rse  como exc lu ida  del  rad io  de a lcance  de 

la  invención ' r a d io  de a l c a . c e  ^ue se qu iere  p r o te g e r ) ,  e l  p r o c e ­

dimiento de cargar re fu e rz o s  con material  te rm op lá st ico  fundido.  

Los términos "d i s o lv e n t e "  y « s o lu c ió n "  se emplean en es ta  memoria 

d e s c r i p t iv a  en un sentido  genera l ,  y comprenden respectivamente 

agentes de hinchamiento o d i sp e rs ió n  pa- â c o l o id e s ,  y e l  estado 

que logran producir  d ichos  agentes.

N O T A

Se r e i v i n d i c a  como c o je t o  de e^ta 'a t e n t e ;

505 1. Un rocedimiento para f:. ubicar un re fuerzo  para e l

calzado,  en e l  cual una d ivers idad  de capas de m ateria l  en hojas ,  

una de la s  cualeo  o r  lo  menos es permeable a una substancia endu- 

recedora en s o lu c ión ,  están d ispuestas  en r e l a c i ó n  superpuesta y 

tratadas  con dicha so lu c ión ,  y e l  cual procedimiento se c a ra c te -  

510 r i z a  per e l  hecho de que sobre una de la s  capas, antes de c o lo c a r

la  s ig u ie n te ,  oe dep-. s i t a  una rna—a reviamente medida de s o lu c ión  

endurecedora s u f i c i e n t e  para t ra ta r  todas la s  c a 'a s  en la forma 

deseada, y por que se e j e r c e  pres ión después sobre dicha masa 

para o b l ig a r la  a penetrar a través de l a  capa permeable y para 

515 extenderla  sobre l a -  s u p e r f i c i e s  deseada^ de todas la s  capas.

2. Un procedimiento de fa b r i ca r  un r e fu e r z o  para e l  

calzado,  en e l  cual una d ivers idad  de capas de m ater ia l  en hojas ,  

una de la s  cua les  por l o  .enos es  per- .eaole a l a  substancia endu-
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recedora  en s o lu c ió n ,  están d ispuestas  en r e l a c i ó n  superpuesta 

y tra tadas  con dicha so lu c ión ,  e l  cual procedimiento se c a r a c t e ­

r i z a  por e l  hecho de que entre dos de la s  capas se dep os i ta  una 

masa previamente medida de so luc ión  endurecedora, s u f i c i e n t e  para 

t ra ta r  todas la s  capas en la  manera deseada, en t a l  forma, que 

dicha masa se pone e . c on tacto  ¡solamente con aquel las  porc iones  

de la s  partes  de l a s  dos capas que se desean r e v e s t i r  e impreg­

nar, y de que se e j e r c e  posteriormente so ore l a  r e f e r id a  masa 

una presión que la  ob l iga  a penetrar a t ra vés  de la  capa permea­

ble y a extenderse soore la s  s u p e r f i c i e s  deseadas de todas la s

C SI pSl

3. Un procedimiento de f a o r i c a r  un re fu e rzo  para e l  

calzado,  en e l  cual una d ivers idad  de capas de material  en ho jas ,  

una de las  cua les  por lo  menos es permeaole a una suostancia  e n ­

durecedora en so lu c ión ,  están d ispuestas  en r e la c i ó n  superpues­

ta y tratadas  con dicha so lu c ión ,  e l  cual procedimiento se c a r a c ­

t e r i z a  por e l  hecho de que se montan la s  capas sin impregnar depo­

sitando una masa previamente medida de substancia  enaurecedora v i s ­

cosa,  entre dos de la s  capas, de t a l  manera que se pone en c o n t a c ­

to con l a s  dos capas, solamente en una pequeña porción situada

en l a  parte c e n t ra l  de cada capa, y de que se e j e r c e  desoués p r e ­

s ión  sobre la  masa para extenderla sobre la s  s u p e r f i c i e s  deseadas 

de todas la s  capas y para o b l i g a r l a  a penetrar a través  de la  capa 
permeable.

4. Un procedimiento según la s  r e iv in d i c a c i o n e s  1*, 2 a 

o 3a, c a ra c ter iza d o  por e l  hecho de que durante e l  prensado se 

comprime una p orc ión  marginal d e l  r e fu e r z o  con o b je to  de l im ita r  

e l  corr im iento  de l a  s o lu c ión  enaurececora.

5. Un procedimiento según la s  r e iv in d i c a c i o n e s  l¡fr, '¿a 

o 3a en e l  cual se deposita  l a  masa medida sobre una capa de b a ­

se compuesta por m ateria l  im^er^eaul e a l  d i s o lv e n te ;  en que s o ­

bre dicloa cana de base se c o lo c a  una capa intermedia de m ateria l
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permeable a l a  so lu c ión ,  y en .̂ue sobre la  capa intermedia se 

c o lo ca  otra capa de m ater ia l  permeaule a l  d i so lv e n te .

d. Un procedimiento según la s  r e i v in d i c a c i o n e s  1», 2* 

o 3», en la  p r á c t i c a  de l  cual se emplea una matriz p o r t á t i l ,  cuya 

cavidad está  rodeada _.or una s u p e r f i c i e  de la  cual sobresalen 

unos pasadores actuados por unos muelles, (¿ue f a c i l i t a n  la  c o l o ­

cación  de la s  capas del  r e fu e rz o  en r e la c i ó n  superpuesta.

7. Procedimiento para fa b r i c a r  r e fu e r z o s  para e l  c a l -
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