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Este invencidén se refiere a un aparato mejorado
y un nuevo método para aplicar material fundido @ una
pieza de obra. Més conoretemente, esta invencidn con-
cieme a una mfguina mejorada pare aplicar material de
refuerzo, fundido y viscoso, en forma de una capa adhe~
rente a una zona seleccionads de una pieza de obra, en
lo sﬁcesivo ilustrada como una pala de zapato y, ademds,

a un nuevo método perfeccionado que elimina ciertos pro-
blemas criticos experimentados por los métodos de la téc-
nica anterior. Adn cuando es particularmente apto y con-
cebido para aplicar material de refuerzo s los componen-
tes de pala de zapato, ha de entenderse claramente que la
utilidad de la invencién no se limita al campo del calzado.

Es conocido de la patente de EE,UU. 3.316.573 pro-
veer componentes de zapatos en configuracién de tres di-
mensjones permanentemente reforzados. Dicho en forma bre-
ve, el método comprende aplicar un revestimiento de mate-
rial polimérico sintético termmopldstico fundido y viscoso
a un componente para zapato, enfriar el material termo-
pléstico y aplicar una presidén de conformacién para for-
mar el componemte para zapato con la configuracién desea-
da tridimensional. Ia aplicacidn del revestimiento se
puede lograr en una miquina del tipo deserito en la pe-
tente mencionada anteriormente.

Sin embargo, un problema ha persistido desde el
empleo inicial de la mdquina para aplicar el material de
revestimiento, Bajo clertas ocondlciones no definidas cla-
ramente o presentes consistentemente en todo, se forman

burbujas en el revestimiento de material termopldstico
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aplicedo al componente para zapato. Se ha encontrado
que este fendmeno ocurre con mayor frecuencia en cler-
tos tipos de materiml, cuendo la humedad es alta, cusndo
el componente ha sido curtido de una msnera particular,
y cuando el componente tiene un contenido de humedad re-
lativemente alto., Sin embargo, no hay uns configuracidn
clara para indicar cuando este burbuje& indeseable ocu-
rrird o puede ocwrrir. En realidad, no se ha determina-
do con firmeze que uno cualquiera o mds de 1los estados
anteriormente descrlitos sean requisitos previos al fe-
némeno.

La presencia de burbujas, o bolsas de aire o de
gas es altemente indeseable. Las burbujas producen o
proporcionan un espesor y una superficie de revegtimien-
{to irregulares en Ja cara inferior del componente del . Za-
ypato. Se plerde wniformidad, en el caso de que exista,
por el efecto de refuerzo del revestimiento. Frecuente-
mente, el contorno no adhesivo de las burbujas aparece en
el lado exterior del componente de zZapato cuando se apli-
ca presidn de conformacidn determinando una apariencia
desagradable estéticamente.

El fendmeno de burbujeo anteriormente descrito
se elimina con la préctica del método de esta invencidn
aplicando una fuerza de vac{o en el lugar en donde se
aplica el materisl adhesivo. Ademds, se ha ideado una
médquina mejorada que se provee con medios para efectuar
el vacfo v conductos para someter a un vacfo una pieza

de obra seleccionada.
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La figura 1 es una vista en perspectiva, parcial-
mente en seccidn, del aparato para aplicar el vacfo de
la invencidn mostrando ciertos elementos del aparato
cuando no se emplea.

La figura 2 es una vista en perspectiva, parcial.-
mente en seccién, de una parte del aparato para aplicar
el vacfo mostrando ciertos componentes en posicidn de
funcionsmiento y la matriz segin lfneas imaginarias.

La figura 3 es una vista en perspectiva de una
rleza de matriz asoclada con el aparato de aplicar el
vaclo mostrando una parte de la cubieria doblada para
atrds para ilustrar la constitueién de su parte inferior.

La figura 4 es una vista en seccién ilustrando
la manera en gque se emplea el vacio durante la aplicacidn
del material de revestimiento; y

Ia fizura 5 es una vista en planta de la cara in-
ferior de una pala de zapato al gque se ha aplicado un re-—
vestimlento de refuerzo.

La mdquina conocida para aplicar un agente de re-
fuerzo a una parte seleccionada de una pleza de obra tie-
ne un cilindro aplicador -20-, véase la figura 4, y un
carro =22- (figura 1) el cusl estd montado para movimien-
to de vaivén en una armazén de mdguina -24~ para mover
a una pleza de obra W (figura 5) alrededor del cilindro
aplicador. El eilindro y el carro forman un dispositivo
aplicador que se puede elevar o bajar de manera conocida
durante el funcionemiento de la mdquina.

Sujeto en la cara superior del carro -22- se en-
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cuentra una pleza de soporte de obra -200- que tiene una
pluralidad de espigas -202-~, -202- en el mismo. La pie-
Zz, de soporte de obra tiene una cavidad circular de va-
c¢fo =204~ formada en su parte central de una profundidad
sustancialmente ignal al espesor de la pieza ~200-. Los
conductos de vacfo -206-, -206~ se extienden desde ledos
opuestos de la pieza -200- a l= cavidad'-204- pars. permi-—
tir la introduccidn de vacio a dicha cavidad, como se di-
rd més adelante.

Una rejilla -210- es recibida en la cavidad de
vacfo ~204~. El espesor de la rejilla es tal que su su-
perficie superior -212- gqueda debajo de la superficie
superior -216- de la pleza ~200~ cuasndo la rejilla -210-
estd en su posicidén en la cavidad -204=~, véase de manera
particular la figura 4. ILa parte inferior de la parri-
lla es maciza y la parte superior comprende una plurali-
dad de ranuras entrecruzadas por lo que la rejilla =210~
es de apariencia similar s barquillo. ILa parte con ranu=-
ras de la rejilla comunica con los conductos de vac{o
~206~-, —206- cuando la rejilla estd en posicién en la pie—
Za -200- por lo que puede establecerse el vacfo en sus
intersticios.

Una matriz eldstica sustancislmente triengulsr
~220- se zpoya sobre la superficie superior de la pleza
~200~. Ia matriz comprende una parte principal del cuerw
po -222-, una cubierta de tela -224~ en su superficie su-
perior, y una pieza circular que sobresale inferiormente

~228- en su parte delantera., Xsta pleza circular ~228-
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¥ la secoeidn circulaer de la parite prineipal superior del
cuerpo tienen una pluralidad de aberturas de comunica~
eidn o conductos -230~ que se extienden a su través (fi-
guras 3 y 4). Cuando la matriz 230~ se coloca sobre la
pleza de soporte -200~ la piezs circulalr que sobresale
inferiormente -~228- es contenida perfectzmente en la ca-
vidad -204- en contacto con la parte superior ranwrada
de la rejilla -210~. Una pluralidad de aberturas -23%2-
en la cars inferior de la matriz en posicidn para colo-
carse sobre las espigas -202~, junto con la pleze cirocu~
lar -228-, facilltan la colocaocidn precisa de la matriz
sobre la pleza -200-. Ia matriz estd constituida de pre-
feréncia de caucho y la cubierta de tels -224- se emplea
por comsigulente para evitar su contacto con una pieza de
obre W introducide en la méguina. ILa cubierta no inter-
fiere con la aplicacién del vacfo en virtud de su natu-
ral eza permeable,

Se emplea un tubo flexible ~240- para comunicar

un vacfo a los conductos =-206=-, -206~, Un extremo del

_ tubo estd conectado a une fuente de vacfo convencional

-242- adecuada (figura 1).' Los extremos opuestos del tu-
bo bifurcado estdn conectados a los acoplemientos =246-
(vno de los acoplamientos estéd ilustrado en las figuras

2 v 4) montados en la pieza de soporte —=200-. ILos man~
guitos metdlicos ~248- estén fijados a las secclones del
tubo -240- que estdn expuestas al carro -22- para evitar
la erosidén fricclonal del tubo flexible.

Un vaclo oreado por la fuente de vacfo =242~ es
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as{ comunicado a través del tubo -240-, los cbnductos
-206-, =206- la parte con ranuras de la rejilla -210- ¥y
las aberturas -230- de la matriz -220- y aplicado al la-
do opuesto de la pieza de obra W al ocual se ha de aplicar
un revestimiento L, (figura 5). La aplicacidén de un va~
cfo & una configuracidn circular se ha encontrado que es
el apropiado para eliminar el burbujeo indeseable en la
aplicacidn del material de refuerzo’a las pelas de zapa-
tos, Sin embargo, gi se desea aplicar el vacfo a una
configuracidn diferente, la configuracidn de la cavidad
-204~-, la rejilla ~210- y la matriz -220- puede alterar-
se de manera apropiada sin apartarse del =zlcance de la
inveneidn.

La pieza de soporte -200- estd montada para el
movimiento vertical hacia y separdndose del carro =-22-
en montantes -%00- asegurados a lados opuestos de la pie-
Zs ~200- y recibldos de maners deslizante en taladros en
el carro -22-. Los montantes -300- se extienden debajo
del carro -22- y estén unidos en sus extremos inferiores
por medio de un travesafio -304-~ montado de manera movi-
ble sobre el mismo, Los resortes en espiral -306- mon-
tados en cada uno de los montantes =-300~, interpuestos
entre el lado inferior del carro -22- y el aro de reten-
cidn =308~ asegurado en los montantes -300-, empujan nor-
melmente a la pieza de soporte -200- en contacto con el
carro (figuras 1 y 2).

Un cilindro =330~ estd montado en el lado infe-

rior de una armazdén -334- ge extiende desde la cara infe-
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rior del carro -22-. Un vistago de &nbolo =336~ conec—
tado & un émbolo alojado dentro del cilindro se fija al
travesafio «304~ (figura l). Cuando penetra la presidn
de fluido al cilindro =-330- a través de un conducto ~340-
el vistago de &mbolo -336- acciona al travesafio -304-
hacia arriba. FEl movimiento hacia arriba del travesafio
304~ es trensmitido a los montantes -300- a través de
los aros de retencidn -308- por lo que la pieza de sopor-
te =200~ es movida verticalmente apartdndose del carro
-22=,

Una pieza de obra W situada en la matriz -220-
es asegurada en una posicidn fija entre la matriz -220-
la pieza ~200~ y una placa de f£ijacidn -400- cuando la
pleza de soporte movida a su posicidn superior de fun~
cionamiento bajo la accidn del védstago de &mbolo -336-,
véage de manera particular la figura 4, ILa placa de fi-
jacidn estd montada en wna posicidn fija encima del ca-
rro -22- en tres mlembros de soporte -402-, ILa placa de

fijacidén es de una configuracidn para recubrir la pieza

de obra y encajar la misma cuando la pieza =200~ estd

en su parte superior em posicidn de funsionamiento .
Cuando la pieza de obra W estd fija en posicidn
de la manera que se acaba de describir, el carro -22- es
movido en una posicidn de funcionsmiento relativa al dis-
positivo eplicador de maners conocide.
El método generalmente comprende aplicar un re-
vestimiento de material polimérico sintético viscoso a

una cara de un artfculo permeable en la zone para ser
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reforzada, someter al mismo tiempo la cara opuesta del
artfculo a un vacfo en la zona para ser reforzada, en-
friar el materlal para formar una capa adherida y elds-
tice reforzada encima de la superficie del artfculo ¥y
aplicar wne presidn de conformacién para formar el art{-

dulo con la configuracidn tridimensional .deseads.

Se reivindica como objeto de la presente paten—
te de invencidn :

1., - Método para aplicar material termopldstico
fundido para reforzar una zona seleccionada de une ple-
za de obra tel como una pala de zapato, gque consiste en
aplicar un revestimliento de material polimérico sintéti-
¢0 viscoso callente en una cara de la pieze de obra en
la zona para ser reforzads, enfriar el material para for-
mar una capa adherida reforzada eldstica encime de la su~-
perficie del articulo y aplicar presién a la parte de la
pieza de obra provista con la capa adherida para formar
la configuracidn tridimensional deseada, caracterizado
por el hecho de gque al mismo tliempo que se aplica el re—

vestimiento, se somete la cara opudsta del artfculo a un

/vacfo en la zona que estd siendo reforzada.

2, - Mdquina para aplicar material termoplédstico
fundido para reforzear una zZone seleccionada de una pie-
za de obra, para ejecutar el método de la reivindicacidn

1, que tiene un dispositivo aplicador, una pieze de s0-
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porte de obra, un carro para dicha pieza y un dispositi-
vo de f£ijacidn para mantener la pieza de obra en contace
t0 con la pleza de soporte, caracterizada por el hecho
de que una fuente de vacfo se conecta a la pieza de so-
porte de obra.

3¢ ~ Mdquina de acuerdo con la reivindicacidn 2,
caracterizada por el hecho de que la pieza de soporte
tiene una cavidad de vacfo y conductos que se extienden
8 dicha cavidad desde lados opuestos de la misme.

4, - Ndquine, de acuerdo con lag reivindicacio-
nes 2 y 3, caracterizada por el hecho de gque se monts
ung rejilla en la cavidad de la pleza y tiene una plura-
lidad de ranuras que comunican con los conductos de la
pleza de soporte.

5. — M4quina, de acuerd con las reivindicacio-
nes 2, 3 y 4, caracterizada por el hecho de que una ma-
triz eldstice se monta sobre la pieza de soporte y que
en la matriz una pleza circular que sobresale inferior-
mente es reciblda en la cavidad de la pleza de soporte,
uns pluralidad de conductos en la matriz y la pleza cir-
cular comunican con las ranuras de la rejilla,

6. = Método y mdquina para aplicar materiasl ter-
mnopléstico fundido para reforzar una zona seleccionada
de unz pieza de obra.

Este memoria consta de dlez hojas escritas por

ue sola cara,
BARCELONA, 2 de junlo Qe11970.
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