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Este invento se refiere al tratamiento de artfcus
los de calzado durante la fabricacidén de los mismos. Cuan—
10 se usa en esta Memoria Descriptiva el término "eglzado",
65td destinado a inecluir tanto artfculos completos de cal-
zado como componentes del mismo, en cualquier etapa conve-
niente de fabricacidn, de preparacidén, o de tratamiento
postexrior.

El tratamiento del calzado durente la fabricacidén

inecluye las operaciones de afiadir ¥ quiter agua, eliminar
tensiones, separar los disolventes que van en el pegamento,
Ln los rellenosy en los contrafuertes, etc.

Un método de tratamiento usual es el de ahormar
por calor. En este procedimiento, los artfculos & ser tra-
tados se montan sobre hormas, y se hacen avanzar g través

e una cdmare en la cual son sometidos & la accidn de sire
¢aliente himedo o de aire caliente seco, durante un preriodo
ée, por ejemplo, 6 minutos. Durante este perfodo, el cuero
ueda tensado sobre las hormas y cada rala de zapato adop-

2 la forma de la horma sobre la cual estd montada. Un mé-

odo de tratamiento alternativo consiste en dejar los arti-

culos en las hormas durante un periodo de dos a tres sema—§
nas. El cuero se seca durante ese tiempo ¥ se eliminan lasé
%ensiones al expandirse y contraerse con las variaciones E
del tiempo. Los disolventes usados en los adhesivos empleai
éos durante la fabricacibn del articulo se evaporan durante
el gsecado del cuero. Al final del perfodo de secedo se com
prueba que los artfculos se han ahormado, adapténdose a la
forma de las hormas sobre las cuales estdn montados.

Debido a diversos factores tales como, por eaemplo,

la utilizacidn eficaz del espacio en planta de la fdbrica,
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de la maquinaria, de las hormas y de otros equipos, es de-—
seable que los zapatos bien formados sean tratados rddida-
mente. Evidentemente, el método Ultimemente mencionado no
pumple este requisito. E1 ahormado por calor, por otra par-
5 te, es relativamente rdpido, pero tiene la desventaja de
que 10 elimina los disolventes y la humedad que estén meti
dos profundamente en los materiales del zapato.

Un objeto del invento es proporcionar un trata-

iento mejorado del calzado, mediante el cual el calzado

10 puede ser tratado en un tiempo minimo. Otro objeto es pro-,
ﬁorcionar un nuevo aparato para poner en prdctica este mé-g
bodo. |

Considerado de un modo general, el método de acuer

do con este invento comprende la operacién de someter el

15 calzado & presidn inferior a la atmosférica para producir

evaporacién acelerada del liquido desde el mismo. Se apre-

?iaré que en el término "1lfquido" se incluyen no solamente§

la humedad, sino también los disolventes del pegamento, pof

gjemplo la acetona, etc.

|
!
20 La presidén particular inferior a la atmosfdérice §
i
!

g la cual son sometidos los articulos, depende de las con-

|

diciones. No obstante, en la prdctica se ha comprobado que

a resultado satisfactorios una presidén del orden de 70-72,5
cme de mercurio. A esta presidn, la acetona y otros disol-§
25 ventes corrientemente usados en los adhesivos en la fabri—f
éacidn del calzado se evaporan también rdpidamente. '
! El perfodo durante el cual el calzado es sometido
% pregibn inferior a ls atmosférica es de preferencia rele-
Fivamente corto, por ejemplo de unos 6 minutos. Esto permi-

30 te poner en préctica el método del invento sobre calzado
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montade en un gistema ée transportador de circulacién con-
tinua, y se evita tener que emplear el periodo de secado
antes mencionado de 2 a 3 semenas, dyrante el cual, en el
caso de calzado montado sobre hormas, éstas no pueden ser
ntilizadas,

Ademés de permitir el tratamiento eficaz del cue
r0, se ha comprobado que el método del invento es eminente
mente adecuado para el tratemiento de materiales sintdti
cos usados en la produccidn de calzado, por ejemplo de Cor
fam (Marce Comercial Registrada).

El método del invento, se basa en el hecho bien
conocido de que el agua hierve a 1009C a la presién atmos-

férica y al nivel del marca, pero que & presiones inferio-

rew a la atmosférice hervird a temperaturas muy inferiores.

!
Es por tanto mds f4cil extraer el ague a presiones inferig{

res a la atmosférica, Esto tambidn es cierto pare los disqi
ventes usados en la construccidén de los artfculos de calza
0.

H
!
i

Es tembién un hecho bien conoecido que cuando se

gvapora un liguido su temperaturs baja. Deben por tanto to
narse medidas para mantener 1los artfculos a la temperaturai
requerida. Con este fin, el calzado Pueds ser o bien pre-E
:calentado a una elevada temperatura antes de ser sometidof
a la presién inferior a la atmosférica, o bien puede comu~
hicarse calor el mismo mientras estd g presidén inferior a§
la atmosférica. ;

En el primer caso, el calzado puede ser precalen

itado mediante un procedimiento de ahormado por calor. A la

fvista del hecho de que la temperatura del aire usado pars

;tratar el calzado durante el zhormado por calor es usual-
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mente del orden de 100-1202 C, al someter el calzado tratg
do a esa temperatura & una presién inferior a la atmosféri
ca se produce una evaporacidén extremadamente rdpida de la
humedad del calzado.

Cuando se comunica calor a los articulos de cal-
zado mientras los mismos estén a presién inferior a la at
mosférica, puede emplearse calentamiento por radiofrecuen
cia o celentamiento por induccidn.

También se ha propuesto, dentro del alcande del

invento, hacer las hormas, sobre las cuales son montados

los articulos de calzado, al menos parcialmente de un ma- :
!
terial conductor del calor, o hacer las hormas de un mate

rial pldstico e incorporar en el mismo un material conduc—

ser calentados desde dentro sometiendo las hormas a ondas |

i
1
7
tor o semiconductor. En este caso, los artfculos pueden
i
|
de radiofrecuencia, aumentando con ello la temperatura del]

!

aterial conductor del calor. ;

Para humedecer ( o humidificar) los artfculos de'

'calzado, el método preferido consiste en extraer aire de

ilos articulos y sustituirlo por una mezclae controlada de |
}aire ¥y humedad. De acuerdo con el invento, puede conseguir;
‘se esto mediante la operacidn de aplicar un exceso de humg:
idad al calzado mientras se mantiene el mismo a presién in-;
'ferior a la atmostérica, y restablecer luego la presién
gatmosférica.

é Se ha comprobado que cuando se usz este mdétodo
ila humedad depositeda sobre los articulos del calzado mieg;
itres los migmos estdn a presidn inferior a la atmosférica
zes absorbida por el cuero cuando se restablece la presién :

!
‘atmosférica.

| 179567
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El invento proporciona ademds un gparato parae
poner en prdctica el método general definido en 1o que an-
tecede, comprendiendo este aparato una cdmara que puede
obturarse en forma hermética a la presidén; medios reduc-

5 tores de la presién conectados o conectables a la cdmara;
¥y medios para transportar el calzado a y desde la cdmara.

51 se desea pueden proveerse medios para comunie
car calor & los articilos mientras los mismos estdn siendo
introducidos en la cémara y/o mientras estén siendo real-
10 |mente tratados en esta Ultima, como se ha mencionado en lo

que antecede.

Dichos medios reductores de la presién comprende=-
rén usualmente une bomba de vacio normel, la cual puede in
cluir mediog para extraccidn del agua.

15 El aparato puede ser empleado para humedecer 0
humidificar el calzado mediante la provisién de medios pa{
ra introducir humedad en la cdmara, en los momentos :r'eq,u.e--l
ridos para que se deposite sobre los articulos de calzado.

De preferencia, la humedad se introduce en ls

20 cdmara & través de una o mds boguillas de pulverizacién

dispuestas para rociar agua por pulverizacién sobre los

articulos en los momentos requeridos, para humidificar los
mismos. %

A fin de que el invento pueda ser mds claramente
25 comprendido y mds fécilmente llevado a le prdetica, se deg
cribird a continuacidn una realizacién especifica del migg
mo, a modo de ejemplo, con referencia a los dibujos que %
Se acompaiian, en losg que:s !

La Fig.l es una vista en planta esquemdtica de

un sistema de transportador que incorpora un eparato para '
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tratamiento del calzado de acuerdo con el invento;
La Fig.2 es una vista en planta, de detalle, par

clalmente en corte, del aparato para tratamiento de calza-

do de la Fig.l;

Le Fig.3 es una viste lateral, parcislmente en

corte, que corresponde a la Fig.2;

La Fig.4 es una vista en corte por la linea

TV-IV de la Fig.3;

La Fig.5 es una vista en perspectiva desde un

lado de parte del aparato ilustrado en las Figs.2 a 4,y

La Fig.6 es una vigta lateral, parcialmente en |
corte, de otro aparato pars incorporacidn en el sistems de!
transportador de la Fig.l.
Con referencia a los dibujos se describird prie- .

|
1
meramente el sistema de transportador en general:

El sistema es, de hecho, de la clase gue consti-
tuye el sujeto de nuestro anterior t{tulo para el Reino
Unido Numero 1.076.412 de fecha 13 de Agosto de 1965. Comri

%rende una via 1 para una pluralided de portapiezas 2 pro-f
{

vistos de ruedas. Como puede verse mfs clarabemte en la :
%ig.4, la via tiene la forma de un canal principel 3, a lo:
ﬁargo de la base del cual discurren las ruedas 4 de los
kortapiezas, ¥y un canal secundario 5 que cuelga desde el A
écanal 3 ¥y que conduce los medios de accionamiento para 1082
;portapiezas 2, Estos medios de accionamiento consisten en
?una banda sin fin 6 de acero flexible, la cual tiene una
jserie continua de dientes 7 a lo largo de su borde supe-
rior y que estd recibida en blogues 8 de gufa de nildn ra-

;nurados (Fig.2), los cuales estdn espaciados a intervalos
' !

a lo largo de la base del canal secundario 5 y soportan
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- de ejes verticales, siendo el tambor 10 libremente girgto-

la banda 6 en una disposicidn vertical, con sus dientes 7
proyectandose por encime de la base del cangl principal 3
para aplicacién con medios de enganche (que se describirdn)
en el lado inferior de cada uno de los portapiezas 2., La

banda 6 estd adaptada pars ser movida alternativemente,yen:

do y viniendo, en las ranuras de los blogues de guia 8 en
uso para accionar los portapiezas 2 (véase mds adelante),

‘ Ie vie 1 estd dispuesta en dos tramos paralelos
9y los extremos adyacentes de los cusles estdn concctados

por tramos curvados 9a. En cada uno de estos tramos 9s sl

canal gecundario 5 de la via 1 estd recortado ¥ la banda
6 estd sujeta o la periferia del correspondiente de dos

tambores 10 y 1l. Ambos tﬁmbores son giratorios alrededor

rio mienfras que el tambor 1l es accionado desde una uni-
dad de potencia 12. Ia unidad 12 estd constituida por un
motor eléctrico en esta realizacién, el drbol de salids
122 del cual estd dispuesto verticalmente y lleva un brazo
radial 13. El 4rbol 14 sobre el cual estd montado el tam—

!
por 11 lleve tembidn un brazo radial 15, estando conecta~

dos los extremos de los dos brazos 13 y 15 por una barra
articulade 16. Asi, la disposicién es tal que, cuando el

botor 12 estd en funcionamiento, el &rbol 12a y el brazo |

13 son hechos girar continuamente, lo que hace que el bra-!

7z0 15 y por consiguiente también el tambor 11 sean hechos

i
{

oscilar. Esto produce wn movimiento alternativo de la ban—%
da. 6 sujeta al tembor 11. f

Cada uno de los portapiezas 2 del sistema compreé
de un robusto cuerpo 17 de chapa metdlica estampada que

tiene lados vueltos hacia abajo 18 los cuales soporitan ejes
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19 para las ruedas delanteras y traseras 4. Un vdstago 20
se eleva desde el cuerpo 17 de cade portapiezas para reci-
bir una horme L sobre la cual se montan artfculos de cal-
zado F. Tembién se ha provisto sobre cada portapiezas 2 uq
gancho de carga 21 (véase la Fig.4) para soportar articulo's
no montados sobre una horma, por ejemplo, palas de zapa=-
tos.

El dispositivo de enganche antes mencionado, del
cual estd provisto cade portapiezas 2, comprende una tira
metédlice 22 que discurre a lo largo del eje longitudinal

central del portapiezas por su lado inferior y que tiene

un par de pestaflas laterales que cuelgen en su extremo tra-

sero, las cuales estdn montadas sobre el eje 19 de las Tue:;

das trageras 4 del portapiezas 2. E

Un extremo de la tira 22 emerge desde el extrem&
delantero del portapiezas, donde estd vuelto hacia arribai
A corta distancia desde ese extremo la tira 22 lleva el
propio enganche, Comprende éste une placa 23 pivotada pori
sus esquinas superiores a una ménsule 24 en el lado infeﬂf
rior de la tira 20, llevando la ménsula 24 un tope 24a.
Con el transportador en uso, los dientes 7 sobre la banda '
de accionamiento 6 se aplican a la placa 23 cuando la ban-
da se estd moviendo en la direccidén prevista de desplaza- |
miento de los portapiezaes, llevando con ello la placa a

una posicién vertical contra el tope 24a y accionando al

1

portaplezas 2 correspondiente. No obstante, cuando se re-;

'tire la banda 6 en la direccién opuesta, la placa 23 giraf

galrededor de sus pivotes y los dientes 7 sobre la banda 6%
i ‘
'son conducidos de modo inactivo a través de su borde infe—
érior. Asi, los portapiezas 2 son accionados intermitente-

‘mente por la banda 6.

ﬁ 379567
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:da 25 que se extiende por detrds de la cdmara €. Ese ba-

En el caso de que un portapiezas vaya & chocar
contra otro portapiezas, o al menos se gproxime al extre-
mo trasero de éste, el efecto producido en el portapiezas
que llega es el de pivotar su tira 20 de enganche con re=
lacién al eje 19 de sus ruedas draseras 4,y elevar asi la
placa de enganche 23 fuera de la trayectoria de los dientes
de accionamiento 7 ¥ hacer que ese portapiezas se detenga..

Como puede verse de la Fig.l, los portapiezas se
desplazan normalmente alrededor del sistema en posiciones_
espaciadas mds alld dé las estaciones de trabajo S1 y 82 %
en las cuales se efectian operaciones sobre el calzado F
llevado por los portapiezas.

En una posicidén seleccionade alrededor del sig-
tema, la via estd interrumpide pars acomodar wna cdmara
pare tramiento de calzado designada en general por C. Asi,

la via termine junto a los extremos delentero y trasero de

3

la cdmara. La banda de accionamiento 6 termina tambidn con!

la via, estando conectados sus extremos libres (uno junto

1

a cada extremo de la cdmara C) mediants una barra articula}
rre articulada s moverd desde luego alternativamente con ;
la: banda de accionamiento 6. ’ %
Se aprecisrd que cada portapiezas sucesivo 2 que.
se aproxime a la cdmara C quedard en reposo donde termina
la banda de accionamiento, yendo los poriepiezas siguien—i
tes contra la parte trasera del pqrtapiezas estacionarfio ;
y siendo desaplicados de la tira de accionamiento, como se
ha descrito en lo que antecede. El resultado de esto es
producir un lote B de portepiezas estaclonarios antes de

la cdmara C.

379367



10

15

20

25

30

6.5.70

La cdmaras C es de seccién transversal de forma *
rectangular con extremos ablertos. En cada extremo de la
cdmara se han provisto un par de gulas 26 de seccidn aca-
nelade que se extienden una a lo largo del borde superior!
Yy una a lo largo del borde inferior del extremo corresponi

diente, con sus canales mirendo el uno hacia el otro. En

cade par de cansles opuestos hay recibide una puerta des-i

,lizante 27 la cual estd digspuesta para ser abierta y cerra—
da por un dispositivo 28 de cilindro y émbolo neumdtico.

;El cilindro de este dispositivo va soportado por una mén—?
;sula 29, la cual se extiende entre los miembros de canal 26,
iy gobre una ménsule 30 montada sobre el cosgtado de la cd ‘

mare C, E1 émbolo del dispositivo se extiende a través de

J
tla ménsula 29 y estd sujeto a la puerte 27. Un par de rueI
‘das 30, que marchan gobre cojinetes de bolag, estdn mon- :
Etadas sobre la puerta y discurren sobre el borde exterior:

;del miembro 26 de canal inferior para asegurar la correc—
%ta orientacién de la puerta durante la extensién y la re-;

ftraceidn del émbolo. Se ha provisto una tira 32 de obtqul

Scidn de caucho para obturar con el borde delantero de la

!
!puerta cuando ésta se clerra.

! La cdmara C es de construccién robusta de acero,
ide modo que cuando ambas puertas 27 estén cerradas, es :
‘hermética a la presidn y sus paredes pueden soportar una f

j

| considerable reduccién en la presién interna. |
En el costado de la cémara C hay formadas tres .

i

' aberturas rectangulares. Montadas gobre la pared de la
fcémara y dispuestas para cerrar normalmente dos de esas
" aberturas hay un par de vdlvulas 33, 34 accionadas neumd=-

| 4icemente. Ia vélvula 33 estd conectada & una bomba de va.

? 179567
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cfo 35 y al extractor 36 de agua cuando estd en su condicidn
abierta. La vdlvula 34, por otra parte, esta dispuesta pa-
ra conectar, cuando estd abierta, el interior de la cdma-
ra con la atmésfera. Por conveniente, se han omitido los

5 detalles de las tuberfas neumaticas a las védlvulas 33 y 34i
La tercera abertura se usa pare montar un dispo-

sitivo de rociado de agua por pulverizacidén (que se descri

bird mds adelante) cuando se requiere, estando cerrads por|
una placa rectengular 37 atornillada a la pared de la cd- %

10 mare cuendo no estd en uso. §
A continvecidén se desecribird el equipo para in- é

troducir el lote B de portapiezas en la cdmara C: .

Montado sobre un soporte en el lado interior de

la via hay un motor eléetrico reversible 38 dispuesto con
15 %u eje de accionamiento 39 horizontal. Como puede verse en%
;a Fige3, este eje conduce un pifién y acciona, a través de;
?na cadena 40, a un pifién mayor 41 montado sobre otro eje é
horizontal 42. El eje 42 se extiende por debajo de la via g
é (Fig.4) y recibe a otro pifién 43 en su extremo exterior.;
20 Este pifién accione una cadena sin fin 44 alrededor de un !

biﬁdn loco 45, siendo tal la disposicidén que la cadens 44 :

%e desplaza en dos tramos paralelos, el superior de los j
gcuales se extiende por debajo del canal principal 3 de la g
&ia 1, 2 un lado del canal secundario 5. Montada sobre la !
25 ;adena 44, mediaente un pasador que sustituye sl pasador
he arteculacién entre dos eslabones adyacentes hay una ba—é
&ra articulada 46 conducida sobre la cara inferior de una !
%eslizadera 47 que descansa en el fondo de la via. Una ra-;
%ura 48 en la base de la via pdrmite moverse a la correders

30 547 hacia adelante ( es decir, en el sentido de desplaza—
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miento de los portapiezas) en los momentos en que se re-—
quiere. liontados a pivotamiento en rebajos en la correde-

ra hey un par de miembros 49 de enganche, cada uno de los

cuales estd empujado por muelle hacia arriba para aplica-
clén con los ejes delanteros de los portapiezas 2. Como ;
puede verse, un enganche estd dispuesto en el extremo li-f
bre de la corredera 47 (es decir en el extremo mas préxim&

'a, la cdmara C) mientras que el otro estd dispuesto, en laz

Fig.3, para aplicarse al portapiezes 2 mdés trasero del lo{

"te Be

En funcionamiento, se abren las puertas de la
cémara G, tras lo que se hace funcionar el motor 38 para

mover la corredera 47 en sentido hacia adelante hasta que%

i

| se extiende penetrando directamente en la cédmara C; para
‘entonces la barra articulade 46 se he movido hasta una po-

isicidn alrededor del pifién 45 que corresponde a la posici&n
ien la cual se ha representado sobre el pifién 43 en la Fig{
13. Entonces se para el motor 38. La consecuencia de esto '

;es que el enganche 49 en el extremo delantero de la corre-
:dera A7 se aplica al portapiezas méds trasero en la cdmare
sC ¥, por hacer tope con los restantes portapiezas en la
lcémara, empuja & los portapiezas desde la cdmara, con lo
?que los portapiezas expulsados se vuelven & aplicar con

la banda de accionamiento 6 y contindan siendo acclonados

'alrededor de la via. Al mismo tiempo, los portapiezas en
;el lote B son llevados a la cdmara C por el otro enganche
149 que opera en forma similar, ?
; En funcionamiento, cuando se ha de usar el apara-
Eto del invento para secar los articulos de calzado F, se |

i

i
;introduce un lote de portapiezes en la cdmara, como se ha.
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descrito en lo que antecede, y se cierran las puertas; Eg
‘tonces se abre la vdlvula 33 y se cierra la v4lvula 34.

Heciendo funcionar la bomba de vacio 35, se hace el vacio
en la cémara C hasta una presién comprendida en el margen
de 55 a 70 cm de mercurio. Un manbmetro de vacio 50 en la

pared de la cdmara indica la presidén en esta ¥ltima. Esto

hace que la humedad, los disolventes, etc. contenidos en
los artfculos F se evaporen, siendo extrafdos esos constil-
tuyentes por el extractor 36. Al final de le operacién de
tratamiento, se cierra la vdlvula 33 y se abre la vélvula!
34, para volver a establecer la presién atmosférica en la§
cdmara y permitir que se abran las puertas para extraer é
los portapiezas que hay en aquella. é

El aparato se controla de preferencia autométi-i
camente por medio de un temporizador ajustable que deter-z

mina el tiempo durante el cual permanecen los articulos

!
_en la cdmare C, ¥y mediante microinterruptores dispuestos :

3

. bara establecer contacto con las diversas partes méviles '
l
|
' guridad en el sistema de control, por ejemplo para evitar:

i

i que cierren las puertas 27 en caso de que un carrillo o |

del aparato. Tembién hay incorporados dispositivos de se-.

portapiezas quede accidentalmente parado en la trayectori$
,de una de ellas. ]
| Para mentener los articulos a una temperatura §
superior a la temperatura de evaporacién de la humedad y ?
de los disolventes a la presidén particular reinante en la:
cdmara que se usa, pueden proveerse medios para comunicar;
calor a los artfculos T mientras los mismos estdn realmen-
te dentro de aquella. Para este fin pueds emplearse calen~

tamiento por radiofrecuencia o calentamiento por induccidn.
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En este caso, las hormas L sobre las cuales estdn montado%
los artfculos F pueden estar hechas de un meterigl conduc-
tor del calor, o de un material plédstico en el cual se ha-

ya incorporado un material conductor del calor. Los articg
los pueden ser ademds calentados desde dentro sometiendo ?
|
las hormas a ondas de radiofrecuencia, las cuales elevan

i
{

la temperatura de material conductor del calor.

En un método de calentamiento por induccién se
;emplean hormas hechas de aluminio. Dentro de ls cdmara hay
‘arrolladas bobinas eléctricas de induccidn, a las que se »
allmenta en forma controlada corriente eldctrica alterna.;
fEsto produce un campo manético alterno en la trayectoria
lde Las hormas, el cual, a su vez genera corrientes perdgi-
ftas en las hormas, para calentar las mismas. De este modo f
se expulsa la himedad del calzado que va sobre lag hormas,
desde el interior. l
‘ Como une alternative a este método, o ademds de E
'éste, los articulos F pueden ser precalentados antes de en~-
lrar en la cémara C, Paras este fin, de acuerdo con esta
realizacién, pasan e travéds de une cdmara de shormado por -
%alor inmediatamente antes de entrar en la cdmara C. Esta g
bémara se ha indicado en HC en la Fig.l y se he ilustrado |
con nés detalle en la Fig.6. En esta realizacién, la cémara
HC es de la forma dkscrite en la Solicitud de Patente para ?
el Reino Unido Numero 42. 903/67 presentada con fecha 21 de.
peptlembre de 1967 a nombre de Automagique (Conveyors) Ii-
hited; por consiguiente, sélo se describird brevemente: |
: ~ Ia cdmara es de extremos abiertos teniendo corti—
Pas de chapa de acero 51 pars evitar pérdidas de calor por

dlchos extremos. Un tabique divide la cdmars hor1zontalmen~
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8.5.70

te por debajo de la via 1. Ia parte inferior de la cdmara
incluye bobinas de calentamiento 52, un ventilador 53 y
une canaleta de agua 54, El aire que hay en la cdmara es
soplado por el ventilador y para sobre las bobinas de ca-~
lentamiento y la censleta 54, recogiendo agus de esta yl-
tima, y siendo entregedo a la parte superior de le cdmars
a través de salidas 55. Entradas de aire 56 permiten pro-
ducir en la cdmara una circulacién de aire caliente car-

gado de humedad.

Con la disposicidn descrita en lo que anteceds, |
los articulos F son tratados en la cdmara HC inmediatamené
te antes de pasar a la cdmara C, a una tempergtura de unoé
1009¢, :

Como se ha mencionado en lo que antecede, el
aparato ilustrado en los dibujos puede tambidn ser usado .
para humidificar los artfculos de calzado F. En este caso0,
la placa 37 que cierra la tercera abertura (vdase lo que :
antecede y la Fige5) en la cdmara G, es sustitufda por une,

boquilla de rociado por pulverizacidn dispuesta para in- -

. troducir una pulverizacidn fina de humedad dentro de la

cdmara. Esta boquilla puede ser de un tipo de un sélo in-.
yector, o de inyectores miltiples, y estd conectade & un :
dispositivo S de rociado por pulverizacidn indicado en
lineas de trazos en la Fig.5. §
El dispositivo S comprende un par de cilindros :

57, 58, cada uno de los cuales recibe un pistén, estando -

conectadog los pistones por un vdstago de pistén comin 59.
- El cilindro 57 es un cilindro hidréulico, mientras que el

cilindro 58 estd destinado & recibir wna alimentacién de

ague a través de una tuberie de alimentacidn 60. Se obser-
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karé que el ciliidro 57 es de mayor didmetro que el cilin-

}
|
'

dro 58. Esto produce un aumento de la presién en el cilin-.

dro 58, cuando se acciona el pistén en el cilindro 57.

i

5 En uso, se aspira agua al cilindro 58 a travds de

{
1
|
|

la tuberia de alimentacidn 60. Entonces se hace funcionar f
8l cilindro 57 pera impulsar el agua bajo alta presidn de97
de el cilindro 58, a través de la boquilla y 2 la cdmara ?
?
; Cuando se usa el aparato para humidificar los ar.

ticulos de calzado, se introducen primero los articulos en

la cdmara y se cierren las puertas 27. Luego se reduce la ;
pres16n en la cémara hasta el margen comprendido extre apro;
x1madamente 55 y 70 ¢. de merocurio, mediante la bomba 35. ;
&1entras le cdmara estd todavia a presidn inferior a la qji
%osférica, se rocla por pulverizacidn la humedad sobre los;
articulos, como se ha descrito en lo que enteceds, y se I
restablece entonces la presidén atmosférica, abriendo la vél
vula 34. E1 efecto que esto produce e¢s absorber la humedad

dentro del materiel del cual estdn hechos los articulos.

’ Egta solicitud que corresponde a la presentadas eﬁ
Gran Bretafia el 22 de agosto de 1.96Y, N¢ 41973/69, reivin

glcac1ones 1, 2, 4, 5, 6, 9 y 13; 25 de febrero de 1,970

ﬁﬁ 8996/70, reivindicaciones 3 y 10, se acoge a los bene- é
f1c1os del art? 51 del vigente Estatuto sobre Propledad

Industrlal.

-17-
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia ¥ nueva que
Se presenten para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios son
los siguientes:

l.~ Un aparato para tratar el calzado, que
cbmprende un sistema de transportador que ineluye una
via; una pluralided de portadores en dicha via; hormas
en dichos portadores para llevar zapatos parcialmente
acabados para someterlos a tratamiento; medios de accio
namiento para accionar intermitentemente los portado~
res a lo largo de la via; una cdmars de vacio a travds
de la cual pasa la via; medios pars cerrar dicha cdma—
ra de una manera hermética a fin de encerrar un grupo
de zapatos montados en hormas para someterlos & trata-
mientoj medios para calentar los zapatos y las hormass
¥ medios reductores de la presién para someter los zapa
tos dentro de la cdmara a una presidén inferior 2 la atl
mosférice a fin de producir una evaporacidn acelerada

de lIquido desde los mismos.

2.~ Un aparato segin la reivindicacién 1, eni
el que dichos medios para calentar los zapatos y las i
hormas comprenden medios de calentamiento por inducciéﬂ
para calentar los zapatos y lag hormas mientras los |

zapatos y las hormas estdn a presidn inferior a la i

?osie’rica.
= 379567




3= Un aparato segin la reivindicacidén 1, en
el que dichos medios de calentamiento comprenden medjos
de precalentamiento para calentar los zapatog y las hor

mes antes de su entrada en dicha edmera de vacio,

i
'

4.- Un aparato segin la reivindicacidn 1, en‘

n

el que la cdnara es de extremos abiertos, estando pre-

|
vistas puertas maniobrables por dispositivos de cilin-

dro y pistdén neumdtico para cerrar los extremos de la

cémara de una manera hermética en los momentos requeri
10 dos.

5¢~ Un aparato segin la reivindicacién 1, en
el que los medios reductores de la presién comprenden
una bomba de vacio que incluye medios de extraceidn de

aguay y en el que una vélvula neumdticemente operada e

 £474

15 td montada en la pared de la cdmars para conectar la
bomba a la cdmara en los momentos requeridos.

6.- Un aparato segin la reivindicacién 5,
que comprende otra vdlvula neumdticemente operada, mon
tada en la pared de la cdmars y dispuesta para conectar
20 el interior de la dltima con la atmésfera en los momen

t0s requeridos.
T.- Un aparato segin la reivindicacidh 1,

que comprende ademds un dispositivo pulverizador de f
agua conectado a la cdmara y dispuesto para pulverizar;

25 agua sobre articulos de calzado contenidqs en ella en

los momentos requeridos, comprendiendo este dispositi-‘

|vo una unidad de pistdén y cilindro dispuesta para ser ]
:71imentada con agua; una tobera de pulverizacidén en la
D

ared de la cdmara a la que estd conectado el cilindro

H
de dicha unidad; y una unidad de pistén y cilindro,

/.11.72. ~19- 37 9 5 6 7
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neundticamente operada, de difmetro mayor que dicho ci-
lindro de agua, estando conectados los pistones de las
dos unidades de modo que el movimiento del pistdén neu-~
mético en un gentido hace que sea introducida ggua en
103 cilindrqs de agua y el movimiento en el otro senti-
do hace que sea entregada el agua de dicho cilindro a
la tobera de pulverizacién.

8.~ Un aparato segdn la reivindicacidn 1, en
el que los medios de accionamiento de los cortadores
incluyen una banda de accionamiento en dientes de sie-
rra, de movimiento alternativo en la via y en el que
cada portador tiene un dispositivo de enganche pivotaedo
en su lado inferior para que se aplique a dicha banda,
siendo la disposicién tal que los dientes de 1a banda
de acclonamiento se aplican a los dispositivos de en-
ganche en un sentido del movimiento alternativo de lg
banda y accionan los portadores, pero pasan sin actuar
a través de dichos dispositivos en el otro sentido de
movimiento alternativo de la banda, termindndose le
banda de accionamiento junto a los extremos opuestos
de dicha cémara y estando conectados los extremos 1ibre
de la misma por una barra articulada que evita la cdma-

[
ra, manteniendo al propio tiempo una conexidn de accioj

namiento con movimiento alternativo entre dichosg extre%
mos. - |

!
9+~ Un aparato segin la reivindicacidn 1, que

|
comprende ademds medios para transportar calzado a vy

desde la cdmara, log cuales comprenden una correders e
a via en un lugar anterior al extremo de admisidn de

la cémara; medios de enganche para aplicacidén a los

" 379567
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cortadores en la corredera; y medios de accionamiento
para mover dicha corredera al interior de la cdmara en
log momentos requeridos a travéds del extremo de admi-
sidn abierto de la misma, siendo la disposicidn tal
que en este momento dichos medios de enganche introdu-
cen portadores nuevos en la cémars y, simulténeamente,
expulsan de ella portadores que estaban previemente en
la cémara, siendo retirada despuds la corredera para
dejar dichos portadores nuevos en la cdmara.

10.- Un aparato segun la reivindicacién 1,
en el que cstd prevista una cdmara de estabilizacidn
Por calor en el sistema de transportador en un lugar
linmediatamente precedente a la cdmara primersmente men-
cionada, con lo que el calzado que llevan dichos porta-
dores puede ser sometido a una operacidn de estabiliza-
cidén térmica antes de entrar en diche cdmara.

1l.~ UN APARATO PARA TRATAR EL CALZADO.

Eal ¥y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian
Yy para los fines que se han especificado.

Esta Memoria conste de veintiuna hojas escri-
fas a mdquina por una sola cara.

Medria, 29 NOV,1972

DPele
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