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El presente invento se refiere a un procedimiento y a
una maquina destinados a dar rigidez a una parte determinea-
da de un mabterial normaslmente flexible., Concierne en parti~
cular a un procedimiento ¥ a una miquina destinados a impri-
mir las punteras de csalzados,

En el montaje y la fabricacidn actuales de los calza-
dos, la préctica corriente consiste en reforzar la parte que
constituye la punters del empeine con el fin de dar rigidez
& dicha puntera.

Hasta shora, las punteras eran o bien preformadas, o0
bien formadas a partir de una materia plhstica o resinosa.
La utilizacibn de punteras preformadas obliga al fabricante

de calzados a aprovisionarse de $0do un surtido de ndmeros

- ¥ de formas para hacer frente al mercaido cuya importancisa es

normalmente dificil de prever. Con el fin de suprimir este
problems de aprovisionamiento, hen sido previstos procedi-
mientos y miquinas para colocar las punterss de calzados con

syuda de resines o de materias plésticas tales como maberia-

~ les termoplésticos moldeados.

Uno de los procedimientos y miquinas comerciales de
imprimir las punteras de calzados implica la utilizacién de
una maberia adhesiva moldeada termoplistica aplicada por me-
dio de un blogue que deposita el material.holdeado caliente
sobre la parte escogida de la superficie del empeine segin

el espesor deseado. A continuacidn se deja enfriar y endu-
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Pero este m&todo no siempre puede ser ubtilizado y no

permite realizar formas de media luna. Finalmente, la punte-
ra btermopléstica obtenida endurece lenbamente.

Uno de los objetos del invento consiste en presentar un
procedimiento y una miquina paras imprimir répidemente las
punteras de calzados y que permitan obtener punteras que ten-
gan une superficie aparente lisa que puede presentsr una for—
ma cualquiera incluidas las formas de media luna.

El invento consiste en moldear una torta termopléstica
del tamafic y forma deseados en el hueco de una matriz que
tiene medios de refrigeracidn de las paredes de dicho hueco.
La parte de la torta que se encuentra en contacto con la par-
te fria de la matriz se solidifica inmediatamente mientras
que la superficie aparente de la torta queda blanda o pege~
josa. La torbta siempre en su hueco de matriz es llevada a
continuscibén a encima de una pieza flexible tal como una pa-
la de calzado, luego apretada contra aguells con el fin de
pegarla a ella, presentando dicha roldena después del desmole
deo una superficie absolutamente lisa. |

El orden preferente del desarrollo de las operaciones
consiste en llever la mabriz a encima de una cavidad de ali-
mentacibn con resina, de msnera que se cargue alli de mate~
ria bermopléstica. La matriz asi cargada es refrigerada de
manere diferencial y llevada de nuevo a continuacifn a enci-
ma de la pieza a reforzar. La materis refrigerada diferente-
mente es empujada y firmemente'comprimida gobre la pleza fle~
xible. Durante el desaprieto la pieza flexible retiene la
torta de resina fijada preformada de superficie lisa.

Otras caracteristicas gpareceréin mejor en la descrip-
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cibn siguiente y refiriéndose a los dibujos que se adjunten
a titulo de ejemplo indicativo pero no limitativo en los que:

La figura 1 es una vista en perspectiva de ia niquina
con arrangues parciales.’

La figura 2 es un corte vertical de la figura l.

La figura 3 es una vista inferior de la matriaz.

La figura 4 es un corte parcial que muestra la coloca—
cidn de la matriz con vistas a recibir la resina caliente.

La figura 5 es una vista en planta de la cémara de ali-
mentacidn,

La figura 6 es una vista lateral recta parcial, con sec-
¢ibn transversal parcial que muestra de que manera es intro-
ducida a la fuerza la resina caliente en la matriz.

La figura 7 es una vista, con arranque, de la néquina
despuds de la separacidn de la matriz cargada de resina y la
eliminacidn de la resina en exceso.

La figura 8 es una vista en perspectiva inferior parcial
de una parte de la matriz cargada de resina.

La figura 9 muestra la piezea & lmprimir prensada bajo la
matriz cargada de resina.

La figura 10 es una vista lateral de una pala de calzado
gque muestra la posicidn de la torta de resina‘pegada ¥y enfria-

da que constituye el refuerzo o estructura de la punters del

_empeine.

Refiriéndose a los dibujos, se ve que el montaje 1 tiene
un soporte eléstico 2, que soporta una pala de cuerc 3 que
reposa sobre un zécalo 4. Uﬁa placa 5 de gprieto o de engrapa~
do convenientemente arqueada es retenida lateralmente sobre
montantes 6 provistos de resortes 7 antagonistas unidos a

otros montantes 6’ anteriores del soporte 2. La placa 5 de
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aprieto deja expuesta una superficie 3’ de la pieza de cuero
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3 sobre la que debe ser aplicada la torts 8 de resina.

El conjunto asf{ inmovilizado es colocado en voladizo so-
bre el treyecto de una matriz. Esta matriz comprende una placa
9 deslizante en ranuras 10 laterales de un bastidor 11 y que
goporta tres montantes 12 provistos de resortes 13.

Una placa doble 14 gulada sobre los montantes 12 puede
desplazarse verticalmente hacia la placa 9 y tiene solidaria-
mente una matriz 15, propiamente dicha, que abtraviesa dicha
placa y que presenta la huella 16, de recepcién de la resina
caliente, de forma aproplada a la torta a obtener teniendo di-
cha matriz una cémara 17 de circulacidn de agua que asegura
la refrigeracibén de la parte de la resina colocada en contac-
t0 con las paredes de dicha huella 16.

Seglin un modo de realizacidn, la cavidad 16 presenta la
forma general de une media lune de contorno achaflanado.

El conjunto 9-14-15 es desplazado horizontalmente por un
pistdén 18, de mando neumftico (no representado) que lo lleva
a encima de una cémesra 19 de alimentacidn de resina, unida por
una canalizacibn 20 a un depdsito 21 de resina caliente provis-
to de una bomba 22 y de una vilvula 23 de retencidn. Cuando
una carga de resine caliente llena la c¢lmara 19 de alimentacidn,
reposa sobre un pilstdén 24 alojado en el fondo de dicha cémara.
La penetracién final de la resina en la huellsa 16 es realizads
por medio de un pistdn 24 empujado por un véstago 25 (figura
6)e

El pistdén 24 presenta agujeros 24° de paso de la resina
y de vaciado mientras que la cémara 19 tiene un canal 26 de
evacuacién del rebose.

La arista superior 27 de la pared delentera de la cémara
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19 asegura el rascado de la matriz cargada de resina duran-

te su operacidn de retorno por encima de la pieza de cuero

a reforzar.

La resina. caliente asi conbenida en la huella 16 es re-
frigerada por la cémara 17 de la matriz 15 (nicamente sobre
su superficie en contacto con el hueco que la contiene de
manera que su cara exberior quede blanda y pegajosa.

El conjunto 9-14—‘15 que esté volado sobre la pala del
calzado estl entonces dispuesto para realizar la impresidn
de ella.

BEsta operacibén se efectla por la nueva subida del zé-
celo 4 citado bajo la accidn de un pistdén 28 conjuntamente
con el descenso de dicho conjunto 9-14-15 bajo el efecto de
un pistén 29 que se apoya sobre la placa doble 14 (figura
2.

La parbe pegajosa de la torta de resina parcialmente
enfriada es asi empujada contra la superficie 3” de la pa-
la 3 y cuando la presidn de aprieto es sliviada, esta torta
desmoldeada gueda incorporada definitivamente a dicha super-
ficie.

Ta torta de refuerzo puede ser realizada con syuda de
numerosos materiales dada la gran veriedad de resinas natu-
rales y sint&ticas y de mezclas de ambas que tienen todas
las propiedades deseables en maberia de resistencia a la
traceidn, elasticidad y poder adherente. Estas resinas gene-
ralmente sdlidas a temperatura ambiente, son fluidas o blan-
das & una temperaturs elevada por ejemplo alrededor de 1502C.
Se encuentren resinas que ofrecen estas propiedades en laé
cabtegorias de polimeros conocidos bajo el nombre de copolies-

teres lineales, poliamidas y poliolefinas. Por otra parte,
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existen igualmente compuestos resinosos fluidos en un prin-

cipio pero susceptibles de ser endurecidos por medios quimi-
cos o por el calor. Todos estos materiales podrian ser ubili-

zados en el procedimiento del invgnto.

NOTA."’

Los puntos de invencién propis y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Invencidén en Espaila,
por veinte aflos, son los siguientes:

12.~ Procedimiento para imprimir las punteras de calza-
dos, caracterizado porque permite el refuerzo de una parte
determinada de una hoja flexible y comprende una operacidén
gue consiste en aplicar sobre la superficie de la hoja una
torta de refuerzo de materia termoplédstica preformada de una
forma y un tamafio determinados, siendo pegajosa la cara de
esta torta aplicada en contacto con la mencionada hoja mien-
tras que la cara opuesta no es pegajosa.

22.,- Un procedimiento segiin el punto 12, caracterizado
porque el elemento flexible es una parte de una pala de cal-
2ad0..-

32,~ Un procedimiento segln log puntos 12 y 22 caracte~
rizado porque la torta se forma a partir de una materia ter-
mopléstica refrigerada de una menera diferente para dar su-
perficies respectivamente pegajosa y no pegajosa.

49,- Un procedimiento segin log puntos snteriores, ca—
racterizado porque para el refuerzo de una parte determinada
de una hoja flexible supone a) el llenado de la huella de una
mabriz con una carga de una materia termopléstica caliente,
b) la refrigeracibén del molde de modo que solidifigue la su-

perficie en contacto con la matriz, pero que deja pegajosa
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la superficie aparente, ¢) el desplazamiento de la matriz .

que contiene la meteria termopléstica para llevarla a enci-
ma de la parte escogida del elemento flexible, d) la compre-
sién simultinea de la hoja y de la mabtriz de manera gque fije
la materia moldeada sobre la superficie de la hoja, e) la
separacibfn de la matriz y del elemento flexible que soporta
la pleza moldeada de la mabteria termopléstica.

52,- Una méquina pars imprimir una materia perfilada :
preformada sobre una pieza a reforzar que comprende: a) me-
dios de alimentacién de materia fluida, b) una matriz que
tiene un hueco paré recibir la materia fluide, c») medios pa-
ra llevar la matriz cargada de la materia a transferir a en-
cima de la pieza de cuero o similar, 4) medios para compri-
nir juntos le pieza ya citada y la matriz de modo que impri-
man sobre dicha pieza la materia diferentemente endurecida,
e) medios para liberar la mabtriz de la pieza reforzada que -
deja la materia pegada a la pieza.

62.~ Una mAquina segln el punto 52, en la cual la mate-
ria es termopléstica, y en que los medios de endurecimiento
diferenciales comprenden medios de refrigeraci&n de las pare~
des del- huec;) de: la matriz.

72.~ "PROCEDIMIENTO Y MAQUINA PARA IMPRIVMIR LAS PUNTE--
RAS DE CALZADOS", todo tal y conforme sg~describe en la pre-

sente memoria, la cual consta de 199 lneds y a titulo de
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