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.'NACION GARCIA, CON: DOMICILIO EN
ELBA (Alicante), Joaquín Coronel, 6.- -- - Ñ'.

- POR i. .:

"UN PROCED^ilENTO-DE_FABRICACION.DE-CAMBRILLONES.METALICOS, 
EN'PARTICULAR PARA EL CALZADO DE PEÑORAS".- - -- - -
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,-l ' La^ invencioR'...concierne : a un metodo de fabricación de - cam­
brillones metálicos, eupertíou.lar para el calzado de señoras'.' .'

. ; / Los cambrillones .metálicós*-que- 'su-e'len'"emplearle.;, en la 
-'. actuailR^-:para reforzar-'.'en., los- calzados de 'señora, .la'parte de ...-*'
-' la suela'relativa ál enfranque'',*.; rdspo.nden a'.su misión desmane-.: p 
1" 'ra harto. d;eféctuos.a; ;-porque -han de ser. conformados .en ..c.a'dd. ca-'.,p 

so.por los.propios operarios zapateros.a fin de que se adapten 
al quiebre de enfranque requerido por la respectiva altura de 
tacón, primeramente, y,, luego, porque, ..en. el" supuesto, darun.'.;,.

'. templado duró, la-rigidez impide o dificulta la adaptación de ''
. los cambrillones y, al intentarlo, origina frecuentemente la 
rotura de los mismos, en tanto que en el supuesto de un templa . 
do blando, pueden, sí, trabajarse mejor, pero, por contra, se 

. deforman fácilmente, y .el calzado, en definitiva, no logra sino 
"j.un-,yesultado ' "de..''ba. jal.calidad^ .. p' - .
" -"*lp-'-El.-"proceso -.d.e"';.lR invención,..! en cambio,, tiene'por objetop^J^' 
facilitar la fabricación sencilla.dé cambrillones metálicos,

jí" W'

que adoptan ya en cada caso el perfil relativo al quiebre del
enfranque adecuado a la altura propuesta para el tacón del'cal-'
zado, de un lado, y, de otra parte, que están dotados de una 
verdadera elasticidad de ballesta, en suma, cambrillones que 
además de simplificar la fabricación del calzado, permiten que 
el mismo resulte flexible a la vez que indeformable.

De acuerdo con lo expuesto, el procedimiento según la 
invención comprende tres fases sustanciales que consisten: en 

pcortar y perforar la pieza base dé los cambrillones, en dar- .
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íes luego a las piezas cortadas, y perforadas la ondulación o



quiebre requerido en-cada caso, conforme a la altura propues­
ta para el tacón del calzado; y, por último, en dotar a los ... 
cambrillones ya conformados de la dureza y elasticidad con­
venientes. "" ...... 'i-"'-' ^

Para llevar a cabo; la primera.'de ..las . fases enunciadas, 
un rollo de acero apropiado, así como del ancho preciso para. , ... .. . ..' ' , ' '* ... '
los. cambfilíones,'. se colada .en uii soporte, provisto .de.-Un .dis
positivode control automático de la alimentación en función 
del largo,de la..pieza, base., -el cual hace .que -.al llegan el fie- - 
je-* ál ''tope de la matriz se dispare el dispositivo . de. acciona-.-! 
miento'de la prensa excéntrica empleada que así, de.modo su- ^ 
cesivo y merced a la indicada matriz, va cortando y a la vez ^ 
perforando cada una de las figuras de los cambrillones, j,," /

. En cuanto al quiebrr o perfil con arreglo a la altura, 
dé los cambrillones, desde cero milímetros hasta la., máxima-. ' 
curvatura de 'éiifráhqüé qüe Una-hormá' puede ̂  consigue,
por cada altura o quiebre, mediante una embutidora "ad hoc"
que ya acoplada- a una prensa . dé presión regulable, asi cómo! 
provista de un; alo jamiento en que se c o 10 ca la pieza base, 
efectuándose, la embutición de la misma ..por el disparo de di-.. . 
cha prensa, qué a su vez por medio' de un juego de extractores 
expulsa luego/la pieza curvada ál volver a su posición inicial.

En la fase, tercera,. para darles el temple relativo á la 
dureza y elasticidad: convenientelas piezas colocadas en ban-
dejas aproposito se.introducen en un horno eléctrico de tem- r , W  

--
perituras graduablos, asi corno de modo - que reciban las mis- r*- - prstp,'
mas calorías por la parte inferior que por la superior; y se

. . .cierra el horno, consiguiéndose la temperatura deseada con
ayuda de termostatos. Seguidamente, se retiran las bandejas vît
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para sumergirlas en aceite de ballena y, una vez enfriadas, - 
las piezas se sacan del baño, se someten a limpieza por me­
dio de bombos y.luego a la comprobación de la dureza en gra­
dos Rokwéll. Finalmente, -se procede . al revenido de ...las pie­
zas introduciéndolas nuevamente al horno eléctrico a las ca­
lorías' que se precisen hasta.conseguir la graduación defini­
tiva del temple, con lo que'los cambrillones quedan dispues­
tos para su envasado y venta. . ....'

N O  T A

En:resten;,:;la.. PATENTE
.-las réivindicaclpnés' siguientes:'. .  iP';.pr'- . :'.. : j

1 .- Un procedimientc de fabricación de., cambrillones me- : 
tálícos¡ en particular para el calzado de señoras, que com- 
prende el corte y perforado de.las piezas .base de los cam­
brillones, que se obtiene colocando un rollo de acero apro-r : - 

: piado, así 'Como del ancho, preciso, eh un soporte provisto de 
dispositivo de control automático de la alimentación en fun­
ción del ..largo ..de Ipieza -'b'áso,./<Bl.""ôl..'. iiace*"̂ ue,; ai .llegar

.. él fleje al tope de iajláatriz.,.: s.á;̂ el dispositivo de
...'. accionamiento de la prensa excéntrica empleada, ..que así, de _.p:, 
: modo . sucesivo y mer ced a la indicada matriz, ya. cortando, y a ... 

la vez perforando cada una dé las figuras de los cambrillones; 
la ondulación o .-quiebre de. dichas -piezas base qüe se requiera. . 

'-''\''...en.*c'adá 'cas.O',':'-'conforme a la altura propuesta para el'..tacón: ': ' . 
del calzado; y el templado de los cambrillones ya conformados 
para dotarlqs.de la dureza y elasticidad convenientes. .

P 2..- Un procedimiento de. fabricación- de. cambrillones me-:P 
tálicos, . según; la. reivindicación 1, ...en el que el quiebre . o



85

90

95

100

105:

lio

115

-  5 -

perfil ¿e los cambrillones se consigne por cada altura o quie­
bre, desde cero milímetros hasta la máxima curvatura de enfran- 
que de las &ormas, mediante una embutidora "ad hoc" que va aco-
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piada a una prensa de presión regulable, así. como., provista de 
un alojamiento en que se colocan las piezas base, efectuándose 
,1a embutición de las mismas por los disparos de dicha prensa, 
que, a su vez, por medio de un juego de extractores, expulsa 
después cada una de las piezas curvadas al volver a su posición 
inicial. .

3.- Un procedimiento de fabricación de cambrillones me­
tálicos, según la reivindicación 1, en el que el templado de 
los cambrillones ya conformados se obtiene introduciendo.las 

.piezas colocadas en bandejas apropósito en un horno*eléctrico 
..."' de temperaturas graduadles, así como de modo que reciban las 

mismas' calbrias .'.pQt la' parte ¡inferior-que por la superior,ce- . 
r.':'-"rrando. -§1.- horno* y,.ayuáándbse de termostatos para, conseguir la 
,'temperatura"deseada;*luego-se.réiiran.las bandejas con las pié- 
ozas para sumergirlas en'aceite de ballena y, una vez enfriadas, 
las piezas se sacan del ba.¡o, se someten a limpiáza por medio de 
bombos y después se comprueba is dureza de las mismas en grado 
RpEwell,¡, procediéndpse. finalmente al reyénido de las piezas por 
nueva introducción en el-horno eléctrico a.las calorías necesa­
rias hasta conseguir, la .graduación definita del templado. '

bí - . 4.- "U^í'PROCEDIiMENTO^ DE FABRICACION DI -CA!..iBRILLQNES &1E-
TjilICCS, ER PARTICOLAR PARAEL CALZADO DE SEÑORAS", sustancial- 
mente coaío queda descrito y reivinaicado en esta.Nemoria, que 
consta de cinco hojas mecanografiadas,por una sola cara.

Madrid, 25 de enero de 1961 y i  .
.J..'.'.. ;-'¡p GERÁRDC"DE'LÁ*'BNC^ÁCIpN UAROÍA
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