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Esta invencién se relaciona con la fabricacidn de - (el
zapatos y perticularmente con mejoras en el reforzamiento ~
de la zona de enfranque de ellos, gue se extiende desds el
tacén hasta la planta. La meyoria de los zapatos requiere ti
picamente algin medio para rigidificar y reforzar la zona -
del. enfranque. Durante muches decenas de afios ha sido précti
ca sustancialmente universal el reforzamiento de dicha Zona
mediante fijacidén de une pieza de enfranque preformada de -~
acero, madera o madera sobre fibra al fondo de la plentilla
de un conjunto de zapato ahormedo, antes de fijar le suela,
de manera que despubs de la fijacidén de ésta Yltima, el en-
frangue quede entre la plantilla y la suelea,

El uso de enfranques preformados, tales como de ace-~
ro, pare este fin, ha presentado, y sigue presentando todavis
numerosos problemas, -Debido a la amplia variedaed de formes, -
tamelios y estilos de zapatos, el fabricante ha de mantener -
unes existencias muy sustanciales de eniranques preformadoé.—
Para asegurar un adecuado suministro de los diversos enfran--
ques que pueden requerirse en cualquier momento, no es infre-
cuente que un fabricante mantenga unas existencias excesivas
de ellos, como asimismo que se encuentre con que determinado
estilo o configuracidn de los mismos ha dejado de usarse como
consecuencia del contfinuo cambio de estilos en el calzedo,

Es préctica comfn de la industrie del calzado CONg—- .
truir al mismo tiempo una diversided de zapatos en le que &g
tos son de varios estilos y temafios. El operario de una mb—
quina aplicadora de enfranques a los fondos de las plantillas
de cada zapato de dicha diversidad tendrd ante é1 una amplia
variedad de enfranques preformados entre los que habrd de se-
leccionar el adecuado que corresponda al particular zapato so

bre el que estd trabajando. Existe una razonable posibilidadw
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ese particuler zapato, El desemparejemiento del enfrangue y
el zapato presenta complicaciones en las subsiguientes opers
ciones de fabricacidn de ese zapato, as{ como otras dificul-
tades con el mismo una vez completado y durante su uso. Ade-
nds, ain cuando se haya seleccionado el enfranque adecuado -
pare un zapato determinado, no es infrecuente que aquél deje
de adaptarse a la curva de la horms y plantille con el deseg
ble grado de fidelidad.

Entre lag dificultades encontradas con las piezas de
enfranque de acero preformadas, figure la de que aguéllas -
han de ser colocadas sobre la plantille precisamente en el -
luger correcto. Tipicamente se fijan a la plantilla en uno -
0 dos lugares especificos, por ejemplo mediante clavos o ad-
hesivo o una combinacién de ambos. EL no colocar debidemente
el enfranque obstaculiza a menudo les subsiguientes operacio
neg de clavado, por ejemplo del tacén al zapato. En genersl,
las piezas de enfranque preformades son diffciles de colocar
¥ requieren un considerable grado de pericia.

Adn cuando wn zapato dotado de un enfranque de acero
sea debidamente fabricado, tel enfranque puede presentar di-
ficultades al usarse el zapato. Al cabo de cierto tiempo, la
Dieza de enfranque de acero puede soltarse por sus repetidas

flexiones, produciendo el zapato cierto rufdo en su uso. Los

esfuerzos peras remediar este rufdo han inclufdo el recubri-—-

miento de dicha pieza con cinta, en la suposicibén de que, -
afn cuando se suelte aguélla, el hecho de estar recublerts -
de cinte impide su friceién contra la plantilla, la suela o

ambas, Aunque & veces esto ha dado resultado, por 1o menos -

hasta que la propla cinta se desgasta, ello incrementa el -

costo y las dificultades de febricacién del calzado.
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Otra dificultad a veces encontrada en los zapatos - b2

provistos de estos enfranques preformados de acero es la de
gque pueden ser sentidos por elusuario del zapato., Los esfuer
Z0s persa vencer el inoonvehiente ha inclufdo la adicibn de
une lémina o capa de materisl almohadillador (a veces denomi
nado "alforza") interpueste entre el enfranque y la planti--
11a. También en este caso ello incremente los costos y sblo
contribuye a complicar el procedimiento de fabricacién,

Les dificultades antes sefialedas y otras inherentes
al uso de enfranques de acero preformados han sido reconocie
das en la téenica durante muchos efios y se han realizado nu~
merosos esfuerzos, sugerencias y propuestas pare remediarlas.
Aunque ha existido le necesidad largo tiempo sentida de una
eficaz sustitucién del enfranque de acero, no se ha creado -
haste ahora ninguna téenica o sistema factible., La casi anti
gua préoctica de fijar un enfranque preformado, tal como de -
acero, esté todavia muy extendida y es casi universalmente -
empleada en la fabricacidén de zapatos. Aunque se han realizg
do muy considerables esfuerzos de investigacién y desarrollo
para aplicar una mesa de pléstico al fondo de la plantills,
moldearle y curarle in situ, todos ellos han conducido a se-
rias dificultades que han impedido su uso comercialmente, En
tre los més diffciles de estos problemas ha destacado el ma-
nejo de la masa pléstica, particularmente cuando presenta la
forma de una resine pegajosa y fluente, Las piezas de las mé
quinas tienden @ llenarse de resina y terminan por ser inope
rantes. Se han encontrado dificultedes en cuanto a un premew
turo o tardfo endurecimiento o curado de las resinas termo--
plésticas. Otro problema relacionado con algunas técnicas an
teriores es el de que en la aplicacibén, moldeo o curado de -

la resina se alcanzan temperaturas que pueden dafiar los mate
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ahormado por un adhesivo termopléstico, como es la préctica'

comin, las elevadas temperaturas requeridas pueden reblande

cer la unién con adhesivo termopléstico de otras partes del

. zapato y pueden causar su delaminacién o desviacién de sus

posicliones originalmente fijadas.

Entre los objetos generales de la invencidn figura
le provisién de un sistema que incluya nuevos y rerfecciong
dos articulos de fabricacién y métodos mediante los cusles
pueda colocarse un reforzador de enfrangue y formarse in si
tu sobre el fondo de la plantille de un conjunto de zapato
ahormado e impidan las cltadas dificultedes y otras que, -
hasta ahora, han resultado insuperables en la préctica cow-
mercial.

La invencibn emplea una tira de enfrangue que CONw—
rrende una maesa de hebrags fibrosas de refuerzo empotrada en
wna matriz de uns mezcla de resina termoendurecible y cato~
lizador, rodeada y encerrada por un menguito alargado imper

meable & la citada mezcla, El manguito serd preferiblemente

. Ge meterial termopléstico y las hebras de fibras de vidrio
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paralelas. La citada tira puede cortarse de una cuerda alar
gada de dicho material, que puede empaquetarse y almacenar-
se en un carrete hasta que se halle en disposicidén de uso,
El manguito termopléstico impide la evaporacién de cualquié
ra de los materiales fluentes de la matriz y proporciona una
larga duracidén en almacenamiento.

En la préctica, se corta una tira de longitud desea
da de dicha cuerda y se aplica y presione ligeramente en la
zona del enfranque del fondo de la plantilla para adaptaria
al contorno de la misma, En un aspecto de la invencién, la

guperficie inferior de dicha cuerde, de acoplamiento a la -
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triz resinose directamente el fondo de aquélla, de manera que

pueda actuar como adhesivo. En una técniea variante, la super
ficie exterior del manguito puede revestirse con un adhesivé
para facilitar la colocacién temporel y fijacién de la tire -
a la plantilla. En otro caso, ésta dltima puede revestirse -
previamente con un adhesivo. En algunos casos, el propio mate
rial del manguito puede seleccionarse de manera que se funda
bajo la influencia del calor generado durante el proceso de -
curado y efectie una unién entre la tira curada y la plantie-
llea,

Cuando la tirs estd en su posicién, se activa la ma--
triz resinosa termoendurecible mediante un estimulo externo,-
tal como su exposicidn a radiacidn ultiravioleta, infrarroja o
alta radiofrecuencia, o aplicando calor de cualquier manera,
tal como mediante calentamiento por conduccién. EL calor se -
aplica preferiblemente de modo local a la tira y no a otras -
yartes del zapato, por ejemplo mediante un calentador radian-
te y de manera que enfoque, limite o confine de otra forma el
calor radiante a8 la citada tira, 2 fin de evitar el calenta-~-
miento de otras partes del conjunto del zapato que puedan es-
tar fijadas con un adhesivo termoplédstico, La referide tira -
puede precalentarse antes de su aplicacién al zapato, por -
ejemplo a una temperatura del orden de 65,52C, y aplicarse -
luego o aquél. Luego puede exponerse localménte, mientrasg es-
+4 en el zapato, & un calentamiento final a la temperatura de
activacién, por ejemplo durante 2 & 4 segundos. El manguito -
es preferiblemente termopléstico, transparente y/0 no absor--
bente de la energias radiante, para permitir un celentamiento

directo de la matriz resinosa, La resina puede ser exotérmica

de menera que al polimerizarse o0 enlazarse transversalmente
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se eleve su temperatura bastante por encima de la de fusidn g_“k

del manguito termopléstico, hasta un nivel suficiente para

causar la fusidn del mismo con la matriz termoendurecible -
y/o su enlace transversal con la misma. La reaccién efectda
también una unién total y completa de la tira al fondo de -
le plantilla, El calor generado por la reaccidén exotérmica

puede localizarse dentro de la citada tira y no afecta ad=w
versamente & ninguna parte préxima del zapato que pueda ha-
ber quedado unida mediante adhesivo termopldstico. En algu-
nos casos, el manguito resiste las temperaturas exotérmicas
y activadoras y permanece en el producto final,

En otros casos, la matriz resinosa puede tender a -
burbujear y a dilatarse mientras se cura, 1o cual puede te-
ner por resultado una uniformidad inferior a la deseada en
la forma de los enfranques asi{ formados. Aunque en muchos -
casos la expansién de la resinae puede ser controlads o evi-
tada mediante un cuidadoso control de las condiciones bajo
las cuales se calienta y cura la tira, el uso de Ffinos 0 -
sensibles procedimientos de control deberd evitarse preferi
blemente bajo condiciones de produccién. La presente inven-
cibén incluye también una versién de la estructurs del man--
guito que controla automAticamente la forma del reforzador
y por consigulente reduce considerablemente la necesidad dg
controles externos., En tal versidém, el manguito portador esg
t4 provisto de superficies superior e inferior formadas por
léminas o tiras separadas, que pueden ser de diferentes ma-
teriales, Las tiras se fijan entre si & lo largo de sus bor
des longitudinales, que definen mérgenes relativamente Gl
plios, La tira superior de la superficie del manguito es «
preferible y sustancialmente transparente & la energia rgm-

diante pare permitir la activacidn de la resina. En esta ver
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sién, la tira superior se forma preferiblemente de un ma'lua---.-:i;~
rial que no se funda, deteriore o pierda de otro modo su so °
lidez (por ejemplo sus propiedades tensiles) por exposicidh
al calor radiante o por calor exotérmico generado durante el
proceso de curado, por 1o menos haste que la resina haya asu
mido una forma sustancialmente finel. La superficie inferior
del manguito, de acoplamiento & la plantilla, seréd preferible
mente termopléstica y se fundird bajo la influencia del calor
aplicado y/o exotérmicamente generado, para que sirva de -
unién adhesiva entre la tira de enfranque curada y el fondo -
de la plantilla. Los amplins mArgenes del manguito portador -
proporcionan un medio con el que la referida tira puede mante
nerse contra el fondo de la plantilla para retener al mengui-
to portador en su posicién durante la activacién y curado. Du
rante éstos, la tendencia de la matriz a dilatarse encuentra
lz resistencia de la superficie superior del manguito POrtge
dor que sirve para confinar la resina (y la tira termoplésti-
ca) entre 81 y el fondo de la plantilla. Esto impide que la -
tira asume una forma libremente expandida gque, en algunos tiw
pos de zapatos, es indeseable. En una variente de esta ver——
gién de la invencidn, la tira superior del manguito portador
estd formada por una pelicula contraible que se contrae Quee-
rente la activacidn y curado de la resina. Al producirse tal
econtraccibn, ésta determina el prensado de lea matriz resinosa
a una forma transversal que tiene una altura reducida y wnos
bordes suavenmente ahusados,

Descripeién de los dibujos

Los objetos y ventajas expuestos de la invencibn, asi
como otros, se comprenderdn mejor con la siguiente deserip---
cién adicional de la misma y con referencia a los adjuntos di

bujos, en los cuales
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cuerda,

La figura 2 es una ilustracién de un fondo de zapato
con wna tira de enfranque fijade &l mismo,

La figura 3 es una vista en seccién central del zepa
t0 mostrado en la figura 2.

La figura 4 es una ilustracién de una tira de enfran
que cortada, que muestra una rendija longitudinal en su lado
inferior para facilitar la exposicidn de la matriz resinosa
el fondo de la plantilla,

La figura 5 es un alzado en seccién transversal, am-
pliado, que ilustra la tira de enfrangue en su posicién sobre
el fondo de la plantilla, con el manguito termopléstico apar
tado para exponer la resina termoendurecible a la plantilla’,

La figura 6 es una seccidn transversal que muestra -
le configuracién transversal de la pieza de enfranque en el
zapato, tal como se ve a 1o largo de la linea 6«6 de la fign
ra 2,

Le figura 7 es una ilustracién en seccibn transver-
gal que muestra los extremos aplanados de la tira de enfran-
gue sobre el fondo de la plantilla, tal como se ve a lo lar-
go de la linea 7-~7 de la figuras 2,

La figura 8 es una ilustracién algo esquemdtice de -
la tira de enfranque, que estéd siendo calentada por un calen
tador radiante.

Te figura 9 es una ilustracibn en seccibn observade
a lo largo de la linea 9-9 de la figura 8.

La fizura 10 es una seccibn transversal ampliada del
reforzador de enfrangue aplicado al fondo de la plantilla,

con una rendije longitudinal formada a lo largo de la super-

ficlie inferior del manguito.



5e

10.

15.

2OQ

25,

30.

Py ~pokly &
LARNIL
N X

La figura 11 es une- ilustracién de un medio varianplggﬂf.?f
te para exponer la resina termoendurecible al fondo de la -
Q}antilla.

La figura 12 es una ilustracién en seccién transver
sal de la tira de enfrangue de la figura 11, aplicada al fon
do de la plantille,

La figura 13 es una ilustracidn de otra técnica de -
exposicidn de la resina al fondo de la plantilla,

Le figura 14 es una seccidén longitudinal que ilustra
la manera en que la tira de la figura 13 se aplica al fondo
de la plantilla,

La figura 1% muestra otra técnica de exposicibn de -
la resina al fondo de la plantilla.

La figura 16 es una seccién transversal que ilustra
la manera en que la tira mostrada en la figura 15 se apliea
gl fondo de la plantilla,

La figura 17 es una ilustracidn en sececidn transver-
sal de la tira de enfranque aplicada al fondo de la planti--
lla sin ninguna rendija ni perforacién en el mangulto.

La figura 18 es una ilustracién de una tira de enw--
franque en la que el manguito ha sido dotado de rendija en =
cada uno de sus extremos por sus lados transversales 0pueS=—-
tos para facilitar la extensién y esparcido de los extremos
de la citada tira.

La figura 19 es una seccidn transversal del exiremo
aplanado y esparcido de la tira de la figura 18,

La figura 20 es una ilustraciln algo esquemftica de
la manera en que puede fabricarse la cuerda y enrollarse en
un carrete,

La Tigure 21 es una ilustracién de une porcién de -

otra versibn de la cuerda de la que puede cortarse una tira
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) de enfranque, en la que el manguito portador estd definido’

por un par de tiras, selladas en sus bordes longitudinales iigéﬂ*
para definir unos mérgenes.

La figura 22 es une ilustracién de un fondo de zepa
to con la tira de enfranque de la figura 21 colocada en tal

5. fondo,

La figure 23 es wia ilustracién en seccién transver
sal de una forma modificada de la tira de enfrangue.

Iz figura 24 es una ilustracibn en seccibn de la ti
ra mostrada en la figura 23, en su posicidn sobre el fondo

10« de plantille, observada a lo largo de la linea 24-24 de la
figura 22,

La figura 25 es una ilustracién algo esquemética si
milar a la figura 2, que muestra la tira de enfrangue des—
pubs de baberse activado y curado y que ilustra el efecto -

15s conseguido mediante empleo de wna peliculza contraible por -
ﬁ' calor para la tira superior del manguito portador; y

La figure 26 es una ilustracibn, similer a la figu-
ra 24, que nuestra la tira de enfranque dotads de una forma
transversal modificada todavia mds, fijada 2l fondo de la -

20, plantilla, dispuesta pars su activacién.
Descripeién de las versiones preferidas

Le figura 1 muestra un segmento de una versién de la
cuerda, indicedo en su conjunto por el nmimero de referencia
10, usado en la préctice de la invencién. La cuerda incluye

25. una vaina o manguito de soporte exterior y alargedo 12, que
contiene una multiplicidad de hebras fibrosas elargadas 14 -
empotradas en una matriz fldide 16 compueste de una resina -
termoendurecible y catalizador que no polimericen o se enla-

cen transversalmente bajo condiciones ambienteles durente -

30. largos tiempos en almacenamiento, por ejemplo de tres meses
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segmentbs de ella, por ejemplo centenares de metros, en un -~

carrete, pars faciliter su manufacturacidén, almacenamiento, -
manipulacidn y subsiguiente uso. Los extremos de la cuerda bo
binada son preferiblemente sellados. Segin sea la técnica em—
pleada pera fabricar ls cuerds, el manguito 12 puede tener --
una costura superpuesta longitudinal 18, ’

La cuerda 10 puede ser de una forma algo plana, a mo
do de cinta, de un grosor del orden de 2,381 a 9,525 mn y de
9,525 a 25,4 mm de snchura, aproximadamente. Tiene un éres -
transversal de 0,1935 & 2,4515 em,

La matriz 16 en que se empotran las hebras fibrosas
14 es de un material resinoso termoendurecible en forme fldi-
da o semifldida. Son preferibles unes viscosidades en el mate
rial resinoso de lg matriz de 150 a 1350 centipoises (medidas
en un viscosimetro Brookfield en un eje RVF n2 7, a 258C), =

Las resinas de la matriz pueden endurecerse en formsa dé matew

- riales polimerizados y trensverselmente enlazados, con valo--

res de dureza Barcol de 40 a B0, Resinas termoendurecibles ——
particularmente adecuadas y ¥tiles en esta invencidn, son las
resinas poliésteres insaturadas productos de la condensacidg'
quimica de glicoles orgdnicos y dcidos dibdsicos insaturados

orgénicos producidos por esterificacidén. Los poliésteres se -
forman e partir de glicoles, tales como el glicol propiléni--
co, glicol dipropano, glicol etilénico, glicol dietilénico, -
glicol neopentflico o combinaciones de ellos, reaccionados ~-
con acidos dibédsicos, tales como el dcido maleico. También =
pueden emplearse otros aditivos comunes en las citadas resi-——
nas poliésteres, como 4cidos saturados y productos orgénicos,

incluyendo &l enhfdrido ftélico, 4cido isoftdlico, dcido adf-



inseturacidén en el poliéster, que a su vez controla el enlace

transversal y propiedades fisicas de la resina finalmente cu=-
rada y la posible velocidad de curado.

5, Como disolventes para los polidsteres se usan mond-
meros insaturados orgdnicos, que son reamctivos con ellos en -
el enlace transversal y en la formacién de polimeros. Estos -
monémeros son también dtiles para ajustar la viscosidad precu
rada dentro del valor antes indicado. Preferiblemente, el es-

10, ‘tireno serd el mondmero elegible para uso en la presente in--
vencién. Sin embargo, pueden usarse mondmeros tales como meta
crileto metilico, ftalato dimlilico, tolueno vinflico y simi~-
lares, como es sgblido en esta técnica. 103 mondmeros se mez~-
clan con los poliésteres preferiblemente en proporciones del

15, 30 al 65% en peso de la mezcla resinosa totel, para conseguir
viscosidades de 1350 & 150 centipoises que permitan una inti-
ma incorporacién de las fibras y la deseada flexibilidad de -
la cuerda final.

La mezele resinosa termoendurecible 16 puede llevar

20, ‘también incorporados unos adecuados promotores para faciliter
al catalizador la produccidén de oxigeno naciente, catalizado~
res o mezcles catalizadoras para producir dicho oxigeno, agen
tes tixotrdépicos cuando sean necesarios para preservar la vis
cosidad, y otros aditivos convencionales.

25, Pueden usarse inhibidores, como es sabido, para im-
pedir reacciones prematuras. Tales inhibidores incluyen hidro
quinonas sustituidas, tales como p-benzoquinona, p~terc-butil
catecol, éter monometilico, 2,6~di-t-butil-p~cresol y otras -
cominmente conocidas en la téenica. Estos inhibidores se usan

30. preferiblementes en proporciones del 0,0025 al 0,015% en peso
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miento del producto, manteniéndose asi su facilidad de manigg‘
lacidn y flexibilidad durante perfodos de hasta seis meses en
las condiciones de temperatura smbiente ordinariemente exis——
tentes.

Los catalizadores usados pueden ser cualesquiera de
los inlciadores de radicales libres conocidos o combinaciones
de ellos, ineluyendo los perdxidos, tales como 1,1-di. =t~bu—-
til-peroxi-3, 3,5-trimetilciclohexano, 1,1-di (t-butilperoxi)
ciclohexano, t-butil-pervenzoato y peroctoato t~butilico o --
mezclas de estos catalizadores y otros perdxidos. Los materia
les peroxicetales, tales como el 1,1~bis(t~-butil-peroxi)ciclo
hexano y similares, son preferibles con jarabes poliésteres -
de estireno, mientras que el perbenzoato t-butilico es prefe-
rible para su uso con jarsbles de ftalato dialflico.

El catalizador se usa preferiblemente en proporcidnss
del 0,5 al 5% en peso de la mezcla de resinés termoendureci--
bles.

Adecuados promotores conocidos en la téonica inclu-
yen a la anilina dimetilica, al naftenato de cobalto en solu=
cién metdlica convencional al 6% y otros compuestos de cobal~
t0 normalmente usados en proporciones del 0,2 al 0,6¢ en peso
de la mezelse resinosa. Los promotores Se usan a veces parg ==
acelerar la liberacidn de ox{geno por el catalizador. No siem
pre son necesarios los promotores.

Los anteriores materiales termoendurecibles son pre
feriblemente de viscosidad media, de manera que pueden incor-
porarse en las fibras de vidrio u otraes fibras usadas como re
fuerzos., En algunos casos es posible afiadir un disolvente a =

los materiales antes de la mezcla con las fibras, y durante =
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despuds de lo cugl se separa el disolvente mediante evapora=-

¢ién, antes de su recubrimiento con la capa 12. En algunos cg
sos, puede agregarse un agente tixotrdpico adicionsl, tal co~
mo Cab-0-Sil (un diéxido de silicio shumado, producido por Ca
bot Corp., de Boston (Massachusetts, EE.UU.), en una propor—--
cién del 0,5 al 0,4% en peso de la mezcla resinosa. Eé prefe=-
rible ajustar la viscosidad mediante relaciones de los Jara--
bes de estireno-poliédster, en lugar de mediante el uso de agm
tes tixotrdpicos.

La resina termoendurecible de la matriz puede estar
constitulda por otros metericles termoendurecibles, teles co-
mo epoxilos, resinas fendélicas, resinas silicdnicas, ureta~-

nos y polivinilos. Sin embargo, cada uno de estos sistemas ==

" resinosos pueden tener propledades que no sean tan adecuadas

vara 6l uso en la cuerda de 15bresente invencidén como lo son
las de las mezclas de mondmeros poliésteres de las versiones
preferidas,

S1 sBe desea, pueden afiadirse rellenadores inertes,
pigmentos y similares,

Las fibras serdn preferiblemente de vidrio, aunque
pueden usarse otras fibras de soporte. lLas fibres de vidrio -~
producen una sustancial solidez a bajo costo en pequefio volu=-
men, por lo que son aliamente preferidas. Por ejemplo, pueden
obtenerse fécilmente resistencias tensiles superiores a — ~- _b
7031 Kg/bmz. Ias fibras tienen preferiblomente didmetros de =
0,0254 & 0,381 mm, Se usardn preferiblemente haces de mecha -~
de vidrio rectos, con 12 a 16 haces alrededor de un eje cepnww
tral. Cada haz tiene aproximadamente 60 hebras individuales,

impregnéndose la mezcla resinosa en tales hebras, teniendo la
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de 5,08 a 9,525 mm. Pueden usarse otras fibras, como por - =

ejemplo metdlicas, polfesteres y carbénicas, aunque pueden —

incrementarse los costos y deteriorarse otras propiedades.

]

Preferiblemente, las fibras se usan en proporciones del 20
al 75¢ del peso total de la cuerda y se empotran por comple-
to dentro del material resinoso liquido usado, por métodos -
conocidos para le incorporacién de resina en fibras de vi- -
drio.

La cubierta 12 del manguito tiene preferiblemente
an grosor de 0,0254 a 0,0508 mm, aunque tal grosor puede ser
de 0,0127 a 0,127 mm o méds. En esta versidén, la cubierts es
preferiblemente de una resina termopldstica, tal como resina
polietilénica, gue tenga un punto de fusidn tel que funda y
fusione con la resina termoendurecible tras el enlace treng=-
versgl y polimerizacidén, cuando se forma el enfranque en el
método de esta invencidén. Sin embargo, no es necesario que -
desaparezca por enbterc el manguito cubridor, puesto que pue=-
de pasar a formar parte del producto acabado, sustancislmen-
te en la forma originalmente existente en lg cuerda. Pusden
usarse otros materiales cubridores termoplasticos, tales co-
mo acetato de celulosa, butirato de celulosa, acetato de po~-
livinilo y similares. En algunos casos, el recubrimiento o -~
manguiteo 12 puede ser incluso un material termoendurecible,
tal como de gomea, o un material andlogo, como una combing= -
cidén de poliéster y estireno transverselmente enlazados, com
patible con el reforzador del enfranque completado y unible
al mismo. En todos los casos es preferible que el menguito -
12 gea impermeable a la migracidn hacia fuera de la matriz e

impida la migracién hacia dentro de materiales que puedan ~-
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afectar sdversamente & la duracidén en almacensmiento del ma~ [miy ,,,,,

terial de la matriz. Ademéds, es preferible que el manguito -
sea tal que permita la penetracidén de la luz ultravioleta =-
cuando la matriz termoendurecible ha de ser endurecida por -
dicha luz, y permita iguglmente el paso de calor al ntcleo ~
para iniclar la polimerizacidn y el enlace transversal,

El manguito puede formarse en algunos casos direc-
tamente sobre las mechas en forma de revestimiento. For ejem
plo, una cuerda de mecha humedecida con resina puede pulveri
zarse con una mezcla de Jjarabe poliéster y un foto-iniciador
Vicure~10 al 2% producido por Staffer Chemical, de Edison -—-—
(New Jersey, EE.UU.) y tratarse inmediatamente con luz ultra
irioleta para formar un delgado revestimiento de poliéster, -
Este revestimiento cumple ls finalidaddel manguito 12 de ma-
terial temmopldstico.

En esta versidn, el manguito 12 estd formado de un
material termopléstico que funde a una temperatura de 80 a -
1352C y la mezecla resinosa de la matriz cura y se endurece -
en forma de material duro que tiene una resistencia flexiva
de 1195,2 a 1406,2 Kg/bma (método ASTM 790) o superior, en -
un tiempo de 5 a 10 minutos después de la exposicidén a radia
cidén, que produce una temperatura de 104 & 1822C en la mez—
cla en reaccién, Preferiblemente, el material termoendureci-
ble es polimerizable y/o transversalmente enlazable a su for
me final, sin generar temperaturas en los mérgenes u otras -
porciones del zapato que son adheridas con adhesivos termo-—-
plédsticos, cuyas temperaturas son suficientemente elevadas
para destruir la adherencia de tales termoplésticos.

Las figuras 2 a 7 muestran una manera de aplica--

¢ién de una tira de enfrangue 20, cortada de la cuerda 10, -
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al fondo de une plantilla pare reforzar la zona del enfran——
que del conjunbto del zapato. Tal como se muestre en la figu-
ra 2, el conjunto del zapato ineluye en esta fase de fabrica
cidén una horma 22, una plantilla 24 situada en el fondo de -
la horma y una pala 26 que ha sido estirade alrededor de la
horma 22 y cuyo margen 28 ha sido firmemente asegurado al ==
margen de la plantilla. EL margen 28 de la pals puede fijar-
ge al margen de la plantilla mediante adhesivo termopléstico,
como ee practica comin en la técnica.

Le tira de enfranque 20 es cortada de una cuerda -
bobinada 10 con la longitud deseada paras un zapato determina
do y, tipicamente, deberid cortarse de manera que al colocar-
se se extienda desde la zona de la planta 30 haciz el tacdn,
hasta la zona combada 32 de éste. En un método de aplicacidn
de la tira de enfranque 20 al zapato; el lado inferior de di
cha tira puede cortarse longitudinalmente, como se sugiere -
en 34 (figura 4), para definir un par de aletas separables -
36 en el lado inferior de dicha tira 20. Tales aletas pueden
estar separadas entre s{ como indican las flechas 38 y tal ~
como se muestra en la figura 5, para exponer el lado infe- -
rior de la matriz resinosa 16. La matriz 16, aungque flexi--
ble, es muy adherente y viscosa y una pelicule de la misma -
se adherird al lado inferior de las sletas 36 como se sefiala
por 40 en la figura 5 y, &l presionarse contra la plantilla,
ge extiende como se ilustra en las figuras 6 ¥y 7. La tira ~=-
20 se aplica a la plantilla como se indice en la figura 5, -
con la matriz resinosa en contacto con la superficie de di--
cha plantilla. La adherencia de la matriz resinosa 16 mantie
ne & la tira 20 en su posicidén. Esta Gltima es presionade ha

cia el fondo de la plantilla en toda su longitud para asegu-
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rar que su contorno corresponda al del fondo de aguélla. A -
este respecto, debe destacarse gque el manguito no es adheren
te y no impregnard de goma la herramienta prenssdora. Si Se
desea, los extremos 40 y 42 correspondientes g la planta y =~
Se el tacdn pueden presionarse en forma algo més plana contra -
la plantilla, para definir una configuracidn desflecada en -
los extremos de la tira 20, en susve acoplamiento con el fon
do de la plantilla. Esto tiene por resuliado un reducido gro
gsor en los extremos correspondientes a la planta y el tacén,
10, donde se requiere menos rigidez.

Cuando la resina y el catalizador de que estd com~
puesta la matriz 16 son activados por calor, la tira 20 puede
calentarse por etapas, incluyendo un precalentemiento de la
misme despuds de cortarse de la cuerda 10, pero antes de apli

15. carse al fondo del conjunto del zapato. Por ejemplo, la tira
20 puede calentarse aproximadamente a 65,52C (por debajo de
la temperatura de fusién del manguito), aplicéndose al fondo
de la plantilla en condicidn precalentada. Después de haber-
Be aplicado de este modo la tira, se expone 'a calor adicio=-

20, nal para elevar su temperatura, activar la resina e. imiciar
la polimerizacién y/o enlace transversal. Empleando la operg
cidn de precalentamiento, la segunda operacidn de calenta- -
miento al superior nivel de temperatura es relativamente bre
Ve para asegurar que ningune otra porcién del zapato quede —

2:5; sobrecaelentada. For ejemplo, la segunda operacién de calenta
miento requiere wna exposicién a la fuente térmica no supe—-
rior preferiblemente a un tiempo de 2 a 5 segundos. Como vaw
riante, la tira 20 puede aplicarse al fondo de la plantilla
sin precalentamiento y el calor aplicado a la misma estard -

30. localizado, como se describird, con el mismo efecto. Sin em-
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bargo, debe destacarse que empleando una etapa de precalen~- "Q’ S5

tamiento gque no requiera la presencia del conjunto del zapa-
t0, puede conseguirse un mayor ritmo de produccidn y preca-~-
lentarse al mismo tiempo un gran ndmero de tiras.

En algunos casos, el menguito 12 puede retirarse =~
del ndcleo en el punto de aplicacién al conjunto del zapato,
inmediatamente antes o después de colocarse en éste. For - -
ejemplo, en la tira mostrada en las figuras 4 a 7, el mangui
to cortado 12 podria retirarse antes de activarse la matriz.

Las figuras 8 y 9 ilustran una técnica preferida -
de calentamiento de la tira 20 en su posicién sobre el fondo

de la plantilla, que incluye un calentador radiante 44 al —--

que se expone.el lado inferior del conjunto del zapato en la
zona de la tira 20. El calentador 44 incluye un tubo de cuar
%0 46 de rayos infrarrojos y un reflector 48 del :bi_po direc~-
cionel o de enfoque, dispuesto para dirigir y confinar lg —
radiacién infrarroja en la gzona localizada de la tirg 20s =
Si se desea, puede disponerse una pantalls suplementaria 50,

provista de una ebertura alargada 52 (sefialada con 4razedo -

discontinuo en las figuras 8 y 9'), entre el calentador 44 y

1s tira 20, pare asegurar mejor un celentemiento localizado.
El menguito térmopléstico estard prefériblemente formado de

un material que sea sustancialmente transparente a la radia-
cién infz;amja.

La figura 10 muestra un método variente de coloca~-
cidn de la tira 20 en el fondo de la plantilla. En esta téc-
nica, la tira se corta en su lado inferior como se indica en
la figurae 4 y se coloca sobre el fondo de la plantille sin -
extender las aletas 36, Una ligera pero firme presién sobre

la tira forzaréd parte del material resinoso a través de la -

1%
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la plantilla{ como se indica por la capa 54 en la figurs 10,

Las figuras 11 y 12 muestiran otra técnica de apli-
cacién de la tira 20 al fondo de la plantilla. En esta técni .
ca, se corta longitudinalmente el lado inferior de la tira -~
(mostrade invertida en la figura 11 para mayor clarided) a -
lo largo de dos lineas espaciadas, indicadas en 56, y la por
cién 58 intermedia a las rendijas 56 es desprendida, como Se
sefiala en la figura 11. Esto expone una sustencial anchura =~
de la matriz 16, que puede colocarse contra el fondo de la -
plantilla, como se muestra en la figura 12.

Debe destacarse que en cada una de las anteriores
versiones de la invencidn, la matriz resinosa 16 de la tirs
20 estd en contacto con la plantilla a todo lo largo de la =~
tira, lo que asegura una firme, intima e inseparable unién -
con la plentilla cuendo el material ha curado por completo.
Preferiblemente, el contacto es continuo a lo largo del lado
inferior de la tira’ sin embargo, en algunos casos, unos pun
t08 espaciados de fijacidn bestan para proporcionar una su--
ficiente unidn y refuerzo.

La figura 13 muestra otra técnica de realigzacién -
de un contacto directo de la matriz resinosa con el fondo de
la plentilla. En este caso, la superficie inferior del man-—-
guito 12, de acoplamiento a la plantilla, estd provista de -
wna serie de rendijas 60 longitudinelmente espaciadas y exten
didas en general transversalmente, a través de las cuales -
puede extrusionarse la matriz resinosa contra el fondo de la
plantilla bajo una ligera presién. Esto tiene por resultado
la configuracidn mostrada en la figura. 14.

La figura 15 muesiras otra técnica en la que se =-
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practica una multiplicidad de orificios 62 en la superficie

inferior del manguito 12, que gl aplicarse al fondo de la —— .
plantilla permitirén el flujo de la matriz resinosa contra =
dicho fondo.

Debe destacarse que las anteriores técnicas de - -
aplicacién de la tira de enfranque al fondo de la plantilla,
en las cuales la superficie inferior del manguito 12, de aco
plamiento a la plantilla, est4 cortade o perforada, pueden =

no ser esenciales para la préctica de la invencién, depen~ ~-

diendo de la naturaleza y tipos de resina termoendurecible
¥ menguito termopléstico empleados. Por ejemplo, la figura 17
muestra una tira de enfrangue no cortada ni perforada, apli-
cada directamente sl fondo de la horma. Puede aplicarse una
ligera pelfcula de adhesivo al lado inferior del menguito -
12 simplemente para ayudar a mentener le tira 20 en su posi
cidn sobre la plantilla. Cuando se activa la tira, por ejem—
plo a una temperatura de 93,32C, polimerizard en una reac— =
cidn exotérmica, que eleva el calor localizado de la tira 20,
por ejemplo a 176,62C, bastante por encima de la temperatura
de fusidn del manguito termopldstico 12. Esto hace que éste
ultimo se funda y fusione con la matriz y quede transversal-
mente enlazado en una sola masa, unitaria y solidaria, que
se une firmemente al fondo de la plantilla. Como variante a
la retencién preliminar de la tira de enfranque 20 mediante
un revestimiento de adhesivo, pueden practicarse dos o tres
pequeiios orificios longitudinalmente espaciados en el lado -
inferior del manguito 12 para exponer una diminuta pere sufi
ciente cantidad de matriz adherente 16 a fin de retener lg =
tira 20 en su posicidn.

En algunos cagsos puede colocarse adhesivo en la ti



ra o en la parte del zapato, antes de la aplicacidn de aqué-;;eﬂggf'

- 8102 EIE ;
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lla, al objeto de establecer una unidn entre ambas, mientras,'

el materliel de la matriz actda solamente proporcionendo rigl
deze

5. El anterior método de aplicacidn de la tira de en=-
franque puede modificarse tal como sugieren las figuras 18 y
19 prara facilitar el aplanamiento de los extremos 40 y 42 de
dicha tira 20, correspondientes & la planta y al tacén. En -
este caso, cada uno de los extremos de la tira se corta en -~

10. sus lados transversales, como se muestra por 64 en la figu—-
ra 18, de manera que cuando se presionan hacia abajo las por
ciones terminales contra la plantilla, parte de la resina de
la matriz y de las mechas de vidrio de refuerzo pueda salir
transversalmente de las ranuras o rendijas 64, como se sefia-

15, 1l& en la figura 19.

La figura 20 muestra esquemdticemente la menera en
gue puede construirse la cuerda 10. Las mechas de fibra de -
vidrio se suministran desde carretes 66 y. se dirigen a tra——
vés del bafio 68 de resina y cataligador mediante un sistema

20, 70 de barras separadoras y rodillos y luego a través de un ~
par de rodillos despojadores 72 pare exprimir el exceso de -
material resinoso de las mechas. Estes se avanzen mediante -
los rodillos estiradores 74 y entran luego en un diapositivo’
continuo 76 de plegado y sellado, que recibe también una ti-

25. 1ra de material de manguito termopldstico que puede suminis—
trarse desde wn rollo 78 del mismo. El dispositivo plegador
sellador 76 envuelve las hebras de fibra de vidrio impregna
das con el materigl de manguito y sella la costura 18 para
formar la cuerda 10. Esta cuerda es retirada del dispositi-

30 vo 76 por otro par de rodillos estiradores 78', y pasa lue-
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go a través de un dispositivo terminel de corte y sellado —-| 7> ;

80 que periddicamente corta la cuerda y efectda un sellado a
ambos lados del corte hasta terminar un segmento de cuerda -
correspondiente a un carrete y empezar el siguiente segmen—-
to. Un dispositivo bobinador 82 enrolla la cuerﬁa en un ca~-
rrete para su transporte o almacenamiento y en forma dispues
ta para su uso,

Ios siguientes ejemplos son ilustrativos de parti-
culares formulaciones para le préctica de la invencién. Sin
embargo, tales ejemplos no son limitadores de la misma, pues
pueden usarse muchas formulaciones y procedimientos, tal co-
mo se describe en esta memoria.

Ejemplo 1

Se forma una cuerds 710 con una pelicula o manguito
12 de 0,0254 mm de grosor, de polietileno de baja densided -
que tiene un punto de fusidn de 1132C aproximadamente, sien-
do dicha cuerda de seccidén transversal ovalada y con un drea

2. La matriz se forma de mechas de -

transversal de 0,4645 cnm
fibra de vidrio en 16 haces paralelos dotados de un peso de

26,784 a 32,14 gr. por metro lineal de cuerda. El material -
resinoso es un jarabe poliéster formado de dcido mmleico y -~
un poliol vendido por Reichold Chemical Co., de White Flains
(Nueva York, EE.UU) con el n? 31.000 y que contiene del 30 -
al 40% en peso de mondmero estireno y un inhibidor. La visco
sidad del jarable es de 750 a 1050 centipoises., Se mezclan -
100 g del mismo con 0,5 g de un acelérador, Reichold ne DMA=-
0182, que es anilina dimet{lica al 100%, y 2,0 g de un cata-
lizador que es un peroxi-cetal producido poxr Lucidol Divi- -
8ién de Fennwalt Corp., de Buffalo (Nueva York, EE.UU.), con

el nombre comercial de ILupersol 331-80B. Se mezcla el mate-~-
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rial con las mechas de vidrio y luego se cubre con una peli- it B

cula de polietileno de 0,0254 mm de grosor, producida por ==
BExxon Chemical Company, de Clerk (Nueva Jersey, EE. UU.). lLa
pelicula 12 se pliega sobre la matriz impregnada, con ung -
costura longitudinalmente extendida y fusionada como se indl
ca en 18.

Se forma una cuerda de 243,8 metros de longitud, -
que es fAcilmente doblaeble & mano, y se bobina. Ia bobina se
usa cortando segmentos de 101,6 a 152,4 mm, aplicéndolos a -
un zapato, como se muesira en la figura 2, después de cortar
los a todo lo largo de ellos ¥y presiondndolos con ung pre= =
sién de 114,8 a 172 gr. Se usa un calentador tal como el 44
para aplicar energia por radiacién & fin de producir una tem
peratura absorbida y exotérmica de 104 a 182°C durante 4 me-~
gundos de precalentamiento y 4 segundos de calenbamiento fi-
nal, cuando el enfrangue estd ya en el zapato, para enlazar
transversalmente el material y former un enfrangue final = -
adherido a la plantilla, de una resistencia flexiva de 1195,2
Kg/cmz.

' Ejemplo 2

En este ejemplo se repite el ejemplo anterior, con
la excepcién de eliminarse la anilina dimetilica. Se obtienen
unos resultados sustancialmente similares, aunque en elgunos
casos son necesarios unos tiempos de calentamiento final 1i-
geramente mds prolongados, a fin de obtener la deseada resis
tencia flexiva.

Ejemplo

Se repite el Ejemplo 1, con ls excepcién de em— -~

Plearse el catalizador en una cantidad de 1 g. cuyo cataliza

dor es perbenzoato t-butilico. Se obtiene un enfranque de za



pato, adherente y deseable.
Ejemplo 4
Se repite el Ejemplo 1, con la excepcién de no em-
plearse el material resinoso del mismo, formado de écido ma-
De leico y un poliol, usdndose en su lugar un jarabe poliéster
formado por 4cido meleico y un poliol vendido por Reichold
Chemical Co., de White Plains (Nueva York, EE.UU.) con el ne
31.402 y que contiene un 40% en peso de mondmero de ftalato
dialflico, y un inhibidor. La viscosidad del jarabe es de —
10, 4000 a 6000 centipoises (Brookfield 259C). Se mezelen 100 g
de este jarabe con 20 g de mondmero de ftalato de dialilo,
pare dar a aquél una proporcién del 50% del peso totel de =-
ftalato dialilico. Se usa una mezcla de catalizadores que —
comprende 0,5 g de peroctoato t-butilico y 1,5 g de perben—
15. zoato t~butilico, en lugar del peroxi-cetal indicado en el -
Ejemplo 1.
En este ejemplo, el enfrenque se corta y aplica -
como se muestra en las figuras 5 a 7.
Se usa el calentador 44 para aplicar energia ra- -
20, diente a fin de producir una temperatura exotérmice absorbi-
da de 1212 a 1829C durante 8 segundos de precalentamiento y
4 segundos de calentamiento final. Es decir, se precalienta
la tira, entes de su aplicacidn al zapato, durante 8 segundos,
y se calienta durante 4 segundos ya colocada en el zapato. -
25. El enfranque final se adhiere a la plentille y tiene una re-
sistencia flexiva superior a 1265,5 Kg/bma.
Ejemplo 5
Se repite el Ejemplo 1, con la excepcidén de que el
materiel resinoso es un jarabe poliéster vendido por Amexri-w

30. can Cyanamid, de Wellingford (Connecticut, EE.UU.), como re~
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sina poliéster Laminac 4202, que contiene del 30 al 40% de -[EPinad

monémero de fialato de dialilo. ILa viscosidad del jarabe es
de 1350 poises (Bje RVF ne 7, Modelo Brookfield, 10 rpm, 772)
y se reduce temporalmente durante la impregnacién de las me-
chas de vidrio con él1, por la gdicidn de un disolvente. Se ~
mezclan 100 g de este jarabe poliéster con 40 g de tricloroe
tileno y 1,0 g de un catalizador de éster peroxilo, concreta
mente perbenzoato t-butilico. Se impregnan con esta mezcla -
los haces de mecha de vidrio con muy baja viscosidad en hi--
medo, para formar una cuerda de resina y vidrio. Luego se se
para el tricloroetileno calentando la cuerda en una cémara ~
de evaporacién a una temperatura de 65,5 a 82¢C, El resulta-
do es una cuerds muy seca que puede cubrirse con el polieti~
leno y aplicarse luego como anteriormente se describe.
| Ejemplo 6

Se repite el Ejemplo 1, con la excepcién de cortar
se la cuerda formada para separar un segmento de 152 mm, que
se aplica luego a la plantilla. En este caso la cuerda es —-
perforads y aplicada como se ilustra en la figura 12. Se_~ -
obtiene un enfrangue final estructurelmente fuerte.

Ejemplo 7

Se forma una cuerds con un revestimiento 12 de —
0,0254 mm, de polietileno que tiene un punto de fusién de -~
1152C, cuya cuerda es de seccidn transverssl ovalada, con un
érea de 0,4645 em?,

Primeramente se forma la matriz de mechas de fibra
de vidrio en 12 haces paralelos que tienen un peso de 26,784
gr. por metro lineal de cuerda. El material resinoso es un ~
jarabe polidster formado de 4cido maleico y un poliol vendi-
do por Reichold Chemical Co., de White Plains (Nueva York, -
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ER.UU.), con el nimero 90-569, que contiene del 30 al 40% “"3Ti :

en peso de mondmero de estireno, un inhibidor y un fotosensi
bilizador de éter de benzolna. La viscosidad del jarabe de =~
resina es de 400a 500 centipoises 252C Brookfield. Se mez~ ~
clan 100 g del jarabe con 20 g de mondmero de estireno pars

reducir la viscosldad final. Se mezcla el materiel con las -
mechas de vidrio y se aplica la pelicula de polietileno como
se deseribe en el Ejemplo 1.

Se aplana un seguento de cuerda de 127 mm de longl
tud, provisto de manguito de polietileno, a un grosor de ==
2,286 mm y se coloca en la zona del enfranque de la planti-—-
lla de un zapato. A 50,8 mm de la cuerda se coloca una uni--
dad radiente wltravioleta con una entrada de 5 kilowatios. -
Al cabo de 5 segundos, el ciclo de radiacidn produce una pie
zd de enfranque rigida que, &l enfriarse a temperatura am- -
biente Gespués de alcanzar una temperatura exotérmica de =~
135¢C, proporciona un enfranque de zapato que es estructural
mente fuerte y adherente.

En otros ejemplos de esta invencidn, las mechas ==
de fibra de vidrio pueden variar en nimero y peso para modi-
ficar la resistencia del enfranque final. En algunos casos -
pueden afiadirse rellenos, como de fibras de vidrio cortadas
en longitudes de 6,35 mm, para incrementar de nuevo la resis
tencia estructural. En todos los casos es preferible que los
poliésteres sean formulados de modo que sean reactivos gl ==
100%, preferiblemente con pequeiias cantidades de catelizador
peréxido que active las resinas termoendurecibles 1liquidas -
insaturadas para formar plédsticos sélidos tenaces a elevadas
temperaturas, sin ningung formacidén de subproductos indesea-

dos.



Aunque se ha mostrado y descrito versiones especi~ Sy
ficas de la presente invencion, son posibles muchas variacio
nes. For ejemplo, los términos "cuerda" o "articulo®, tal co
mo aqul se usan, pueden referirse a segmentos preformados ~-

Be de cuerda adaptados al itamafio de un enfrangue a emplear. For
ejemplo, la cuerda puede cortarse en segmentos de 76,2, 101,6
¥ 127 mn y userse en zapatos de varias medidas cuando sean ~
necesarios, en lugar de almacenarse en una bobina. Los seg—-
mentos citados pueden sellarse en uno y otro extremo median-

10. te una tapa terminal de material termoplédstico formado sobre
ellos, exactamente a como se forma el revestimiento o mangui
to 12, lLa temperatura usada para calentar la matriz al obje~
to de activarla, serd preferiblemente del oxrden de 107 a ~ -
135¢C, si bien pueden usarse otras temperaturas. En el caso

15, de radiacidn ultravioleta, no se emplea ninguna elevada tem~
peratura activadora.

Las figuras 21 a 26 muestran otra versidn de man—-
guito portador, en la que éste estd formado poyln par de ti-
ras longitudinales unidas en sus bordes longitudineles para

20. definir unos mérgenes longitudinalmente extendidos. ILa figu~-
re 21 muestra un segmento de la cuerda, del que pueden cor=-
tarse otros mds pequefios. Ia cuerda incluye una envoltura en
forxha de vaina o manguito portador externo y alergado, indi-
cado en su conjunto por 110, que contiene la mulbtiplicided -~

25. de hebras fibrosas alargadas 112 empotradas en la matriz - -
fliida 114 compuesta por una resina termoendurecible y cata~
lizador, que no se polimeriza ni enlaza transversalmente ba-
jo condiciones ambientales durante largos perfodos de almace
namiento, por ejemplo de tres meses o més. Los extremos de ~

30 la cuerda enrollada en el carrete estarén preferiblemente se
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llados. Las dlversas formulaciones de resinas y catalizador
y de refuerzos fibrosos que pueden usarse en la matriz son
las mismas anteriormente descritas.

De acuerdo con esta versidn, el manguito portador'
110 estd formado por un par de lémines o tiras de material,
incluyendo lo que se define como tira superior o primerg --
116 y tira inferior o segunda 118, destinéndose la tira infe
rior a su aplicacién directz al elemento a reforzar, tal co-
mo un fondo de plantilla., Las tiras superior e inferior 116
¥ 118 pueden formarse de modo que definen la configuracidén -~
de su manguito portador, envolviendo la matriz y las hebras
de fibra de vidrio, mediante equipo sellador comercialmente
obtenible, que puede unir los mérgenes longitudinalmente = =
extendidos 120 y 122 de las tiras 116 y 118. Los mirgenes ~-
120 y 122 pueden unirse mediante cualquiera de una serie de
téenicas bien conocidas, tales como la interposicidn de un -
adhesivo adeduado entre los bordes marginales y/o mediante -
el sellado térmico. Preferiblemente, los mérgenes serdn rela
tivamente anchos y, a modo de ejemplo, en una tira que tenga
ung anchura totel de 38,1 mm, la anchura de la matriz seria
aproximadamente de 19,05 mm y cada uno de los mdrgener seria
aproximadamente de 15,875 mm. En una preferida configurecidn
de la invencidn, para uso como reforzador de enfranque, la =
tira de éste Ultimo puede ser generalmente plana, con una al
tura de 2,03 mm aproximadamente. En la mayoria de los casos,
la cuerde tiene una anchura de 12,7 a 50,8 mm, teniendo cada
margen une enchurs de 3,175 a 12,7 mm, la matriz una anchura
de 6,35 a 25,4 mm y un grosor de 0,76 a 9,65 mm. Pueden endu
recerse en forma de tiras de enfranque completadas unos seg—

mentos de 50,8 mm o més.



La tira inferior 118, acoplable g la plantilla, pug?“;mi_,
de estar formada de un termopléstico de temperatura de fusién
relativamente baja, tal como polietileno de un punto de fu~ =~
s8ién tal que se funda y fusione con la resina termoendurecible

5. tras su enlace transversal y polimerizacién. Por ejemplo, el
polietileno puede fundir entre 80 y 13592C, Pueden emplearse -
otros materiales para la tira inferior, tales como acetato de
celulosa, butirato de celulosa, acetado de polivinilo o simi-
lares. En algunos casos, la tira inferior 118 podria ser in—
10. cluso de un material termoendurecible, tal como un meterial -
de gome o una combinacidn de polidster y estireno transversal
mente enlazada, compatible y unible con el materisl de la ma-
triz del reforzador de enfranque acabado. En todos los casos,
es preferible que la tira inferior, asi como la superior, - =
15, gean impermeables & la migracién hacia fuera de la matriz e im
pidan la migracidn hacia dentiro de materisles gue pudieran —-
afectar adversamente a la duracidn en almacenemiento del ma—
terial de la matriz. Cuando la tira inferior no se funde ni -
dispersa durasnte el endurecimiento de la matriz, puede dotar~-
20, - 8e de perforaciones dursnte tal endurecimiento o ligeramente
antes de é1 para permitir la adherencia de la matriz al fon-
do del zapato. En algunos casos, puede usarse un adhesivo su-
plementario para la unidn al referido fondo.
La tira superior 116 estd formada por una delgada -~
25, lémina de material transparente a la energia radiante u otro A
estimulo externo a emplear pars activar la matriz. De acuer-—-
do con una importante caracteristica de esta versidn de la ~-
invencidn, el material de que estd formada la tira superior -
116 retendrd por lo menos parte de sus propiedades tensiles =~

30. ¥ no se fundird ni deteriorard de otro modo durante la activa
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cién de la matriz, por lo menos hasta que &sta haye curado

lo suficiente hasta su forma finsl. Asi{,cuando la matriz s
activable por calor (como de un celentedor infrarrojo) y -
cuando aquélla genera una reaccién exotérmica, la tira supe
rior 116 deberd ser resistente a la temperatura, por 10 me-
nos en la medida en que no se deteriore por efecto de tales
temperaturas exotérmicas y por 1o menos haste que la reac——
cién se haya completado sustancialmente en el sentido de -~
que la forma y temafic de la resina han quedado fijedos. A -~
modo de ejemplo, cuando puedan alcanzarse temperaturas del
orden de 204 a 2152C por el efecto combinado de la reaccidn
exotérmica y el calentador infrarrojo, el material de la ti
ra superior deberd seleccionarse de manera que sea capaz de
maentener su solidez e integridad hasta dicho nivel, Puede -
destacarse que ordinariemente la matriz termoendurecida .cu
raréd a su forma final antes de que se haya alcanzado la tem
peratura méxima, y en tal caso la tire superior puede fundir
se 0 deteriorarse de oftro modo & ese nivel de temperstura,
Por ejemplo, la tira superior 116 puede construirse de una
serie de pelfculas de poliéster, tal como de Mylar, produc
t0 comercial de tereftalato de polietileno vendido por E,I.
Dupont de Nemours & Co., de Wilmington (Delaware, EE,UU.) ==
(temperatura de fusibn de 215 ¢C aproximadamente), y puede te
ner un grosor del orden de 0,254 M,

Log materiales para tiras superiores son preferible-
mente materiales contraibles, tales como tereftalato de polie
tileno axisl o biaxialmente orientado (Mylaer). Tales m2terie-
les son preferiblemente seleccionados de manera que se contrai
gen en un 5 & un 35% de su anchura en 3 a 5 segundos, a tempe

raturas de 1492C o temperatura de las tiras de enfranque duran

te el endurecimiento. Teles peliculas tienen buena resisten—~



5. ocia tensil, por ejemplo de haste 155&,7 Kg/cn?, a una ompe= [ it
ratura de 70 a 3002C, Sorprendentemente, la tira superior ha
de proporcionar muj poca fuerza o resigtencia & la expansién
de la matriz pera impedir una indeseada dilatecidén de la mig
ma. Otros materieles que pueden userse para la tira superior

5« incluyen, sin ningin caerdeter limitativo, otros poliésteres,
tales como tereftalato de polibutileno, nailon polietilénico,
polipropileno, polibutileno y copolimeros de ellos, asi como

otros plésticos,

Los niveles de grosor de los revestimientos superior

10s e inferior pueden variar de acuerdo con los particulares en—
franques a formar y particulares materiales usados. Preferi-
blemente, para reducir al minimo los gastos y elevar al méxi

mo las deseables propiedades de manipulacidén y almacenamien~

to, los revestimientos 0 tiras superior e inferior pueden te

15« ner, cada uno de ellos, un espesor del orden de 0,0127 mn. y

preferiblemente de 0,0127 a 0,0635 mm.

Los mérgenes de los revestimientos pueden unirse en-
tre sf en un proceso de sellado térmico. Cuando el revesti--
miento superior es de Mylar y el inferior de polietileno, es

20, preferible cubrir la superficie del polietileno con una del-
gada pelicula de acetato etil-vinilico para promover el pro-
ceso de sellado térmico sin ceuser ningln deterioro del po--
lietileno. Como variente, puede emplearse éste Ultimo mezeclg
do con el 3 al 8% de acetato etil-vinflico. Tal composicibn

25+ de polietileno - acetato etil-vinf{lico es obtenible en St. -
Regis Paper Co.

El meterigl del fondo del zapate al que se adhieren

las tiras de enfrangue puede ser cualguler material conven—-

ciongl pera plantillas de zapatos, como por ejemplo tablero

30, de fibra, cuero o similares,



ninistro en forma de cuerda una tire de enfranque de longitnd
deseada, ti{picamente de 101,6 a 152,4 mm. y se coloca en el -
fondo de la plantilla, con la tira inferior 118 en contacto
con dicha plantille 124, Los amplios mérgenes del manguito —
5. portador 110 proporcionan un medio conveniente y ordenado de
mantenimiento del menguito portador en su posicibn, por ejem
plo mediante grapas 126. Luego se expone la tira a estimulos
externos, tal como anteriormente se describe, para activar -
la matriz termoendurecible, Como se expone en el anterior -
1C. ejemplo, el calor aplicado y la reaccibn exotérmica de la ma
triz durante el curado generan uhas temperaturas progresiva-
nente creclentes de hasta aproximadamente 204 a 215eC, sufi-
cientemente elevadas para fundir la tira inferior 116 del =
manguito 110 y causar el enlace transversal y fusionamisnto
15. de dicha tire inferior y la matriz en una sola masa que se -
adhiere al fondo de la plantilla. La matriz asumird ordinf-.
riamente su forma final antes de alcanzarse la méxima tempe-~
retura., La tira o pelfeula superior 116, que retiene sus pro
piedades mecdnicas (teles como resistencia tensil) y tiene -
20, una temperatura de fusibn igual o ligeramente superior a la
generade durante el curado, conserva su tamafio y forma confi
nando el material termoendurec¢ible entre ella y el fondo de
la plantilla mientras avanza la reaccidn. Asf, si la matriz
tiende & expandirse durante el curado, quedard confinada por
25. 1la tiras superior 116 para limiter la altura, as{ como la for
mo general en seccidn transversal del reforzador que resulte,
A este respecto, debe destacarse que las fuerzas de expansién
que pueden tender a desarrollarse por la matriz son relativa
mente ligeras y pueden ser suficientemente resistidas por la

30. +4ira superior 116 para asegurar que la resina no se dilate -
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. més alld de una altura y configuracibn deseadas, Aunque en [f¥L
algunos casos se ha observado que la tira superior 116 pue
de deteriorarse algo y fusionarse con el material de la ma
triz en las 2zonas en que se halla en contacto con ella, la
citada tira ofrece una suficiente resistencia al deterioro

5 pare confinar toda expansién indeseazda de la matriz durante
la operacién de endurecimiento o curado.Esto ocurre aun -
cuando en algunos casos la tira superior estd formada por
un material de bajo punto de reblandecimiento y que puede
resultar discont{nuo después de la operacidn de curado. las

10, porciones marginales de la tira 116 sblo pueden ondularse
o abombarse, Las tiras marginales son fdcilmente separables
del fondo del zapato y pueden retirarse si se desea., Podria
destacarse gque en algunos casos, tal como ocurre con los za
patos dotados de vira, puede que no haya ninguna ventaja -

154 particular en retirar los restantes mlrgenes del manguito -
portador 110 porque esa zZone serd rellenada subsiguientemen
te con un materiel, como es bien sabido por log expertos en
la material, pudiendo permanecer los mérgenes bajo tales -
circunstancias,

20, La versidén de la tira de enfranque ilustrada en la
figura 21 tiene una seccibn transversal en la que 1l0s mérge
nes de cada una de las tiras superior e inferior 116 y 118
estdn formados a un nivel aproximadamente intermedio al es—
pesor de la porcidén central de la tira. Puede destacarse o -

25, que la tira anteriormente descrita, dotada de una parte su-
perior 116 de poliédster (Mylar) y de una parte inferior de
polietileno, puede ser més similar a la sugerida en la figu
ra 23, en la que la tira superior 116 es generalmente plana

¥y la tira inferior 118 es algo acanalada para recibir y acg

30  modar a la matriz. Esta configuracién puede producirse se--
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gin el tipo de equipo de fabricacién empleado en la produé-- @ﬁgﬁé
cibén de la cuerda. Debe destacarse que el polietileno tipica-h I
mente serd estirado con mayor facilidad durante el proceso de
fabricacién que la tira superior de polidster, lo cual expli-
ca la forma en seccidn transversal mostrada en la figura 23,

5. La figura 24 ilustra la manera en que se aplica la tira mos-
trade en la figura 23 al fondo de la plantilla. Aunque pueden
quedar slgunos huecos, tal como exegeradamente se sefiala en -
128, cuando la tira de enfranque se activa y la tira inferior
118 de polietileno se fusiona con la resina, la expansién que

10, ordinariamente tiene lugar determinard el sustancial relleno

de cualesquiera huecos por la matriz, La figura 25 ilustra, -
algo esqueméticamente, la configuracién transversal del refor
zador despuds de haberse fusionado la tira inferior con la ma
triz, con el reforzador en su forma final, pero antes de que

15, se haya deteriorado la tira superior 116.

Debe ssfialarse que las ilustraciones en cierto modo -
esquemdticas de las figuras 24 y 25 se relacionan con la tira
superior 116, que se contrae en respuesta al calor aplicado =
y/o generado en la reaccidén, La tira superior 116 se¢ muestra

20. en su configuracibén contraide con lineas continues en la figu
ra 25, Por ejemplo, le anchura de la tira mostradae en dicha &
figura y medida a 1o largo de su superficile entre dos grapas
126, puede ser del orden del 10 al 15% menor que antes de la
activacibn, como se ilustra en la figura 24, Debe sefialarse -

25, asimismo que, aunque la anchura de la tira superior 116, medi
da en la superficie, ha quedado reducida, la altura del oN—-
frangque endurecido es mayor que la altura original de la tira
no activada. A modo de ejemplo, con una tira sin curar Como -
la mostrada en la figura 24, la altura de la misma, inicialmepn

30. te, puede ser del orden de 2,286 mm., en tanto que despuds de
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su curado tal altura, mostrada en la figura 25, puede ser -‘?@%ﬁ?ﬁj

del orden de 8,88 mm. lo que represente un incremento del -
50% aproximademente. Debe destacarse tembién que la seccién
transversal del enfranque endurecido es generaelmente conve-
xa (& lo lergo de su superficie superior), frente a la con~
5o figuracién aproximademente rectangular de la matriz antes -
del curado, Esto se supone resultado de un temprano deterio
ro 0 fusibn de la tira inferior 118, que permite el libre -
flujo de lea matriz resinosa al interior de la zZona definida
entre la plantillis y la $ira superior., la resina tiende a -
10, 1lenar éste volimen que tiene por resultedo la forma gene--
raelmente convexa del enfrangue endurecido, cuyos bordes la-
terales se ahusan @ inclinan gradualmente hacia la superfi-
cie del fondo de la plantilla. Al deteriorarse la tira infe
rior 118, la superior 116 no queda ya constrefiida a una con
15, figuracién aproximadamente rectangular y puede asumir la -
forma mds convexa ilustrada en la figura 25, bajo la influen
cla del flujo de la resina, Ademés, al contraerse la tire -
superior 116, tiende a aplicar una ligera presibén a la resi
na obligéndole a fluir algo lateralmente hacia fueras, 10 -
~ 20. que favorece la formacidén de bordes latersles gradualmente
ahusados,

Tel como se menciona anteriormente, los principiosA
de esta versidn de la invencién pueden emplearse con una ti
re superior 116 que tenga poca o ninguna tendencia a con--;

25. traerse ¥ que al mismo tiempo retenga sus caracteristicas -
dimensionales, por lo menos hasta que la resina haya curado
& una forme sustancialmente final. Esto se sugiere algo es~
quemfticamente en la figura 25, en la que la lfnea disconti
nua 117 representa la configuracién comparative del énfran—

30. que curado cuando se emplea una tira superior no contraible
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116, Como puede verse, la-altura del enfranque serd mayor N ey

que la gque resulta cuando se emplea la {ira superior contrai
ble 116 y, por ejemplo, puede ser del orden de 3,81 mm, Tan
to si se emplea una tira superior contraible como si se uti
liza una no contrafble, es importante que el material de -
que estd formada sea seleccionado entre los que no se dete-
rioren durante el curado en una medida que tenga por resulta
do la expansién de la resina mds alld de unos limites prede
terminados. A modo de ejemplo, en ausencia de confinamiento
dqﬁa resina como aqui se describe, ha habido casos en los' -
qué la altura del enfranque finalmente formado se incremen-
+8 aproximadamente al triple (por ejemplo, desde una altura
iniciel de 2,28 mm, a aproximedamente 7,62 mm). Tal magni--
tud de ineremento en la altura es indeseable porque de ordi
nario ve acompafiade de la formacidén de burbujas de gas rela
tivamente grandes que podrian afectar a la solidez del eNe-

franque, y también porque un enfranque de esa altura a menn

 do obstaculiza los subsiguientes procedimientos de fabrica-

cién del zapato, tales como la fijacién de la plantilla, co
mo comprenderdn los expertos en la materia.

La figura 26 ilustra una tira de enfranque dotada -
de una seccidn inferior sustancialmente plana 118 y una sec
cién superior acanslada 116, El producto resultante es susw
tancialmente el mismo que se ilustra en la figura 25,

He observado que en muchos cagos es deseable utili-
zar wna tira superior 116 que se contraiga durante la reac-
cién de la matriz, por ejemplo en respuesta a elevadas tem-
peraturas producidas por la reaccidén exotérmica o por la -
combinacién de calor exotérmico y aplicado., El uso de una -
tira superior contrafble proporciona asi un control sobre -

la altura y sececibn transversal ie la zona confinada por la
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misma. Ademds de controlar la altura y forma en seccidn trang Mete dd

versal del resultante reforzador, el uso de una tira superior
que se contraiga durante el procedimiento de activacién o cu
rado aplica tembién una ligera fuerza compresiva a la resina,
5, que minimiza toda tendencia a la formacidén de grandes burbu-
jas dentro de la matriz resinosa, que podria reducir la soli
dez del reforzador. Otra ventaja resultante del uso de una -~
tira superior contraible es la de que el resultante reforza-
dor es relativamente liso y se halla libre de notables abo=-
10, lladuras, arrugas, rizamientos u otras irregularidades que po
drfan resultar indeseables. ELl material de la tira superior
contralble puede estar axial o biaxialmente orientado, exis~-
tiendo una serie de tales materiales. He comprobado que una
pelicule poliéster de Mylar que esté biaxialmente orientada
15. Pproporciona buenos resultados.
En un ejemplo especi{fico de formacidn de una tira
de enfranque endurecida y completada de acuerdo con esta ver
gidén de la invencidn, la tira superior es de Mylar tipo M 24
de 0,0127 mm de grosor, con una contraccidén por calor del ~-
20, 20#, y la tira inferior 118 es de polietileno de baja densi-
dad de 0,0254 mm de grosor. La matriz es un jarabe poliéster
formado de dcido maleico y un poliol vendido por Reichold ==
Chemical Co., de White Plains (Nueva York, EE.UU.), con el -
némero 31,402 y que contlene un 40% en peso de mondmeros de
25. ftalato diall{lico. La viscosidad del jarabe es de 4000 a - -
6000 centipoises (Brookfield - 252C) y se mezclan 100 g de ~
este jarabe con 20 g de mondmero de ftalato dialilico para -
llevar aquél al 504 del peso total del eitado ftalato, incor
pordndose como catalizador un 2% en peso de perbenzoabto t-bu

‘30, tilico, respecto a dicho jarabe. Las mechas de vidrio satura
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das se forman en 16 haces paralelos que tienen un peso de ==

26,784 a 32,14 gr. por metro lineal de cuerda. Ia cuerda for
mada es como se muestra en la figura 21, teniendo cada margen
una anchura dé 9,525 mm y la matriz contenida en un manguito
central unag anchurs de 14,287 mm, para una dimensién total
de lado a lédo de 23,81 mm y un grosor de matrié de 22,86 mm
aproximadaménte. Se corta la cuerda para formar,una tira de
101,6 mm de longitud, que se fija con grapas a un zapato, —-
como se muestra en la figura 22. Luego se expoée dicha tira
de enfrangue a un calentador lineal infrarrojo en forma de -
lémpara de 152, mm de longitud, para dar un haz de 14,287 mm
de anchura. Después de 6 a 8 segundos de exposicién, se endu
rece la citada tira en su forma final, después de alcanzar =
une temperatura en la superfiéie superior de 160 a 215,52C.-
Ia resultante tira se adhiere al fondo del zapato,habiéndose
reconfigurado y expandido ligeranmente su matriz respecto a
su grosor oxiginel.

Los materiales resinosos de la matriz tienen pre-
feriblemente visvosidades de almacenamiento y pueden endure
cerse en materiales termofraguados dotados de valores de du-
reza suficientes para actuar como excelentes enfrenques de -
zepatos, tal como queda descrito. Puede usarse una variedad
de materiales termoendurecibles con rellenadores, pigmentos
¥y catalizadores, como queda descrito. Los materiales resino-
sos tienen prolongadas duraciones en almacenamiento, de tres
meses o m4s, a temperatura ambiente normal.

Las fibras reforzadoras de la matriz son preferi-——
blemente de vidrio, con didmetros de 0,00254 a 0,38 mm, for-
madas en haces de mecha, en ndmero de doce a dieciseis alre-

dedor de un eje central. Pueden usarse otras fibras de re- -
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fuerzo, tales como de metal, poliéster, carbono y similares.
Preferiblemente, las fibras se usan en proporciones del 20 -
al 75% del peso total de la cuerda y quedan completamente em
potradas en el material termoendurecible.

5. El material termoendurecible de la matriz puede --
ser activable mediente un adecuado estimulo externmo. Preferi
blemente, se usa energla radiante en forma infrarroja, como
por ejemplo de una lémpara de tungsteno y cuarzo, de una lon
gitud de onde de 4000 a 40.000 engstroms. La matriz puede cu

10. rarse o termoendurecerse en forma fraguada por otros medios,
como por ejemplo calentadores de energis de R.F., eléctricos
u otros, de luz ultravioleta y similares, dependiendo de la
particular matriz usada.

Por 1o que entecede, se apreciari que la construc-

15. c¢idn de manguito de esta versidn proporcions una serie de -
ventajas, particularmente en lo que respecta al conirol so--
bre la altura y forma transversal del reforzador, asi como &
la menipulacién de la tira de enfranque. Estas venbtajas se -
consiguen utilizando una tira superior formada por un mate--

20. rial que no se deteriore (es decir, que mantenga su solidez,
propiedades mecénicas y caracteristicas fisicas) por lo me——
nos en la medida necesaria para controlar la forme del en= -
franque, como minimo hasta que la tira de enfranque se haya
endurecido en su foxma final.

25, 9in embargo, debe entenderse que la anterior des—-
eripeidn de la invencidn tiene simplemente una finelidad —-
ilustrativa de la misma y que resultardn evidentes otras mo-
dificaciones y versiones a los expertos en la materia, sin -
apartarse del espiritu de aquélla.

300 N O T A
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La Patente de Inveneiln que se solicita por veinte
afios, para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacidn, de
berd recaer sobre: METODO PARA REFORZAR LA ZONA DE ENFRANQUE
DE LA PLANTILLA DE UN ZAPATO Y ELEMENTO DE REFUERZO PARA TAL
METODOY, con Prioridades de las policitudes de Patente en -
U.S.A, nfm, 681.562, de fecha 29 de Abril de 19%6 y nim. 765
096, de fecha 3 de Febrero de 1977, segln las caracterfsticas

esenciales de las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1.~ Método para reforzaer la zZons de enfrangue de -

la plantilla de un zapato y elemento de refuerzo para tsl -
método, cuyo método comprende la aplicacién a la plantilla
de una tira de enfranque gue incluye un manguito flexible -
gue contiene una matriz flexible de resina termoendurecible
exteriormente activable, el empuje de dicha tirs para que -
forme contacto con el contorno de la plantilla y la activa-
cién de la resina in situ sobre la citada plantille pare -
formar un enfranque reforzador de zapato.

2.- Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacién 1, en el
que por 1o menos una porcidén de dicho manguito est4 formada
por wn material que sea degradable a una temperatura prede-
terminada, siendo seleccionada dicha resina para polimeri--
zar en una reaccidén exotérmica y desarrollar calor suficien
e para degradar al manguito.

3= Método pare reforzar la zona de enfranque de -
la plentilla de un zapato, segin le reivindicacién 1, en el
que por 10 menos una porecidn del citado menguito es termo--
pléstica y tiene una temperatura de fusibén mds elevada que
le temperatura generada en dicha operacién de activacién.

4.~ Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacidén 1, en el
que la citade operacidén de activacidén de la resina compren-
de la exposicién de la tira de enfrenque a energla radiante
de un cardcter adaptado para calentar la resina, permitien-
do dicho manguito el paso de ese energfa radiante, y el con
finamiento de la citada exposicién & energla radiante sus-

tancialmente & la porcidn locel de la plantilla en la que ~

5

LY
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estd situada dicha tira.

5.~ Método para reforzar la zona de onfranqie de -
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacibn 4, en el
que dicha radiacién es infrarroja.

6+~ Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantilla de un zapato, seglin la reivindicacién 4, en el
que la citada radiacién es ultravioleta.

%.- Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantilla de un zapato, segln la reivindicacién 1, en el
que dicha resina termoendurecible es activable por calor, -
en cuyo método, antes de aplicar la tira a la plantilla, se
precalienta aquélla a un nivel de temperatura inferior a la
de polimerizacién de la resina, seguidamente se aplica la -
tira a la plantilla en su estado precalentado y ulteriormen
te se calienta de nuevo la tira para elevar su temperatura
a la de polimerizaéién.

8.~ Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantilla de'un gapato, segin la reivindicacién 1, que -
comprende ademés, como operacién preliminar a la aplicacidn
de la tire a la plantilla, le formacibén de una abertura por
1o menos en la superficie del manguito acoplable a la plan-
tilla para permitir el contacto de parte de la resina con -
dicha plantilla cuando el manguito se aplica a ésta Gltima,
reteniéndose asi la tira en su posicién sobre la plantilla
y permitiéndose una unién directa de la resina a la misms -
plantilla,

9.~ Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacién 1, que -
comprende la ligers adherencia del manguito & la plantilla

simultédneamente con la referida operacién de aplicar la ti-

¥
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ra a ésta dltima.

10.- Método para reforzaer le zona de enfranqus de -
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacién 8, que -
comprende ademAs la separacibén de porciones del manguito en
la zona del mismo de acoplamiento a la plantilla para expo-
ner por completo la resina y la ulterior colocacidn de la -
tira geparade sobre la plantilla, con la resina hacia abajo.

11.,- Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacién 4, en el
que dicha matriz incluye ademés unz multiplicidad de fibras
de vidrio extendidas longitudinelmente en la misma,

12.~ M8todo para reforzar la zona de enfranque de -
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacién 11, en el
que diche exposicidn es controlada por medios reflectores -
contorneados para definir la direccién de irradiacién a la
zona definida por la tira.

13.- Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacidén 11, en -
el que la exposicién queda confinada mediante interposicién
de una pantalla entre la fuente de energia radisnte y la -
Plantilla del zapato, teniendo dicha pantalla uns abertura
para permitir que la energfa radiante alcance solamente di-
cha tira. _

14.~ Método para reforzar la zona de enfranque de ;M
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacidén 1, que -
comprende, como operacién preliminar, el corte de dicha ti-
ra de un suministro slargado de la misma,

15+~ Método para reforzar la zona de enfrangue de ~
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacién 1, que -

comprende también, como operacidn preliminar, el corte de -
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los lados del manguito en cada extremo del mismo y, despubs
de aplicar la tira a la plantilla, la presidn de dicha tira
contra tal plantilla pera adaptar aguélla sl contorno de &g
ta, aplandndose finalmente los extremos de le tira para su
funcionamiento no voluminoso con la plantilla.

16.~ Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantille de un zapato, segin 1a reivindicacién 1, en el -
que dicho manguito incluye una lémina cubridora, incluyendo
ademds la operacién de impulser la tira con aseguramiento -
de porciones, marginales seleccionadas de dicha lémine con-
tra la superficie de la plantilla del zapato para confinar
la resina entre la tira y esta plantilla, y la exposicidn =
de la referida tira a un estimulo sctivador externo selec-—-
cionado mientras se confinae aquella tira en la forma y vold
men definidos por la lémina cubridors, para controler asf -
le forma de la resultante tira de enfranque reforzada,

1%.- Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantille de un zapato, segln la reivindicacibén 16, en -
el que la citada lémina cubridore del manguito estd formada
de un material que ofrece resistencia al deterioro en res--
puesta a dicho estimulo externo seleccionado durante el en-
durecimiento de la resina, por lo menos hasta que ésta dlti
me haye curado & una forma sustencialmente permanente.

18.~ Método para reforzar la zone de enfrangue de

la plantilla de un zapato, segin la reivindicacién 16, en

el que dicha lémina cubridore estd formada de un material

que retenga por lo menos su resistencia tensil durante la

activacibn y curado de la resina y por lo menos hasta que
ésta fltima no sea ya moldeable.

19,~ Método para reforzar la zona de enfranque de
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la plantilla de un zapato, segin la reivindicacién 16, en -
el que el citado estimulo externo seleccionado estéd consti-
tuido por calor y en el que dicha lémina cubridora de la re
sina es contraible en respuesta al calor, siendo dicho esﬁi
mulo un calor que causa ¢l calentamiento del material lami-
ngr para producir su contraccién y controlar asi la forma en
seccidn transversal de la resultante tire de enfranque re—-
forzada,

20,~ Método para reforzar le zona de enfrangue de -
le plantilla de un zapato, segin la reivindicacibén 16, en -
el que el esti{mulo externo estd constitufdo por calor, com-
prendiendo dicho método también la aplicascibén de una matriz

resinosa y de la lémina cubridoras & la plantilla en forma -

de un manguito dotado de una tira termopléstica inferior,
uniéndose entre si los mérgenes longitudinales de la tira -
cubridora y de la tira termopléstica inferior, estando for-
meda la tira termopléstica inferior por un material que fun
de bajo la influencia del calor aplicado a la lémina.

21, Método para reforzar la zona de enfranque de -
la plantilla de un zapato, segin la reivindicacibén 16, que
comprende ademds, en la operacién de aplicacién de la tira

de enfranque a la plentilla, la aplicacidén de t2l tira en -

forma sustancialmente plana, de seccién transversal aproxi-.

madamente rectangular y, durante la activacién de la resina
¥ por lo menos antes de que haya curado en una forma sustan
cialmente final, la contraccién de la lémina cubridora para
moldear la resina todavia moldeable en una forma en la que
su superficie superior sea convexa.

22,- Elemento de refuerzo para el método segin las

reivindicaciones anteriores, cuyo elemento comprende un man
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guito alargedo que rodea a una matriz de ura resina termo-
endurecible exteriormente activable y uha multipliciaad de
fibras reforzadoras empotradas en dicha matriz.

23, Elemento de refuerzo segin la reivindicacién -
22, en el gque dicha resina es activable mediante calor a su
forma termoendurecida, en la que tiene suficiente solidez -
pare actuar como un enfranque de zapato,

24.- Elemento de refuerzo segin la reivindicacién -
23, en el gque el manguito es penetrable por energia de un -
carécter adaptado para calentar la resina termoendurecible.

25.~ Elemento de refuerzo segin la reivindicacién -
22, en el que dicho manguito es sustancialmente impermeable
a la referida matriz.

26,~ Elemento de refuerzo segin la reivindicacién -
22, en el que dicho manguito estd revestido con una pslicu~
la adhesive.

27.- Flemento de refuerzo gegln la reivindicacién -
22, en el que el manguito, la matriz y las fibras menciona-
dos son flexibles y deformebles como una sola unidad,

28,~ Elemento de refuerzo segin la reivindicacién -
22, en el que dicho manguito es degradable por calor @ uUna -
magnitud predeterminada, estando adaptada la citada resina
para polimerizer en une reaccidn exotérmica que genera 0=
lor suficiente para degradar aquél manguito.

29.~ Elemento de refuerzo segin la reivindicacién -
22, en el que por lo menos una porcidn del citado manguito
estd formada por un material termopléstico que tiene una -
temperatura de fusién inferior a la generada en dicha reac-
cibn exotérmica para causar el fusionamiento del manguito -

con dichs matriz resinosa,.
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30.~ Elemento de refuerzo segin la reivindicaclén -
22, en el que el referido mangulto estd formado por material
termopldstico y la citada matriz de resins termoendurecible
estd adaptada para enlazarse transversalmente en respuesta
a la temperatura desarrollada en la reaccidn exotérmica.

31.- Elemento de refuerzo segin la reivindicacién -
22, en el que dicho manguito estd formado por un material -
tormopldstico y la referida resina termoendurecible es un -
producto de reaccidén polibster de un glicol orgénico y un -
deido dibdsico insaturado orgdnico que se mezcla con un mo-
némero insaturado orgdnico que es reactivo con el polidster
para enlazar transversalmente &ste dltimo,

32,~- Elemento de refuerzo segin la reivindicacién -
31, en el que dicha resina tiene una viscosidad Brookfield

de 150 centipoises a 1350 poises a 252(,
33.~ Elemento de refuerzo de écuerdo con la reivine

dicacibén 32, en el gue dichas fibras son de vidrio y se ex-

tienden en mechas continuas,

34.= Elemento de refuerzo de acuerdo con la reivin-
dicacidn 32, en el que el citado monémero comprende del 30
al 65% en peso de la mezcla resinosa.

35.~ HElemento de refuerzo segin la reivindicacién -
32, en el que dicha viscosidad se mantiene durante tiempos
de almacenamiento de tres meses, por lo menos, a temperatu-
ra ambiente.

364~ Elemento de refuerzo segin la reivindicacidén -
32, en el que dicho menguito estd formado de polietileno -
con un grosor de 0,0127 a 0,127 nm.

37.~ Elemento de refuerzo segin la reivindicecidn -

32, que comprende ademés la fusién de dicho manguito a una
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temperatura de %9 a 135¢C y la curacién de la referida re-
sina termoendurecible a'temperaturas-de 93 a 1822C durante
menos de 10 minutos aproximedamente, para formar un produc
to termoendurecido dotado de una resistencia flexiva, a -
2590, de 1195,2 a 1406,2 Kg/cm? 0 superior.

38.~ Elemento de refuerzo seglin la reivindieacién
22, que tiene una configuracién sustancialmente en forma -
de cinta.

39.- Elemento de refuerzo segin la reivindicacién
38, en el que dicho manguito tiene aproximadamente un &ro-
sor de 1,587 a 6,35 mm. y una anchura de 12,7 a 19,05 mm,

40,~ Elemento de refuerzo segin la reivindicacién
39, en el que el manguito tiene un grosor de 12,7 a 0,127
mm,

41.- Elemento de refuerzo segin la reivindicacién
22, que comprende ademés el cardcter flexible y deformable
del manguito, resina y fibras mencionados, estando sellado
el manguito por sus extremos y siendo polimerizable le re-
sina en respuesta al mencionado estimulo externo seleccio-
nado,

42.- Elemento de refuerzo segin la reivindicacién
22, en el que dicho manguito comprende una envoltura que -
rodea a la matriz, teniendo tal envoltura une primera y -
une segunda superficies & lados opuestos de la matriz para
permitir la aplicacidn de aquella primera superficie con-—-
tra una superficie de un miembro del zepato que ha de re—
forzarse, estando formada la segunda superficie citada por
un material a través del cual puede pasarse un estimulo ex
terno seleccionado para activar la referida resina, tenién

do aquella envoltura medios para permitir que la segunda -



e

10.

15.

20,

30.

50.

superficie mencionada ge superponga y confine & la matriz -~
y a la primera superficie mencionada, dentro de un voldmen
definido por la segunda superficie y el referido miembro -
del zapato, estando definida y formada por lo menos la g6-~
gunda superficie mencionada de la envoltura por un material
que mentenga sus caracteristiocas fisicas lo suficiente pars
impedir sustancialmente el incremento de dicho vollmen més
alld de un valor méximo predeterminado, en respuesta a la -
activacidén del material resinoso, por 1o menos hasta que la
resina se haya endurecido a una forma sustancialmente perma
nente,

43.- Hlemento de refuerzo segin la reivindicacién -
42, en el que dicha envoltura estéd formada por una primers
¥y una segunda tiras de plédstico enfrentades entre si{ y se--
lladas conjuntamente en mérgenes de suficiente anchura para
rermitir que la envolitura sea mantenida contra el miembro -
del zapeto por sus mérgenes.

44 .~ Elemento de refuerzo segin la reivindicacién «
43, en el que dicha segunda tira de pléstico forma la segun
da superficie mencionada de la envolitura y comprende un mae
terial polidster.

45,~ Elemento de refuerzo segin la reivindicacién -
43, en el que la primera tira de pléstico comprende una pri
mera superficie envolvente y estd formada ds un materisl -
‘termorreblandecible.

46.- Elemento de refuerzo segin la reivindicacibn -
44, en el que la primera tira de pléstico comprende la pri-
mera superficie envolvente citada y est4d formada por un ma-

terial termorreblandecible.
47~ Elemento de refuerzo segin la reivindicacién -
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46, en el que el citado poliéster es cqntraible por 9} calor
a2 una temperatura gue reblandece diého’ﬁatefial.te;morreblag
decible,
48.~ Elemento de refuerzo segin la reivindiceeibén -
47, en el que dicho material termorreblandecible es polieti-
leno,
49,~ "METODO FARA REFORZAR LA ZONA DE ENFRANQUE DE -~
LA FLANTILLA DE UN ZAPATO Y ELEMENTO DE REFUERZO PARA TAL ME
TODO", ,
“ Segin queda sustancialmente descrito en la pre-
sente memorie que consta de cincuenta y una hojas escritas g
méquina, por una sola cara, y acompafiada de dibujos.
Viadrids 2 9 ABR. 1977
BUSH UNIVERSAL, INC,
P.F.

GARCIA CADBERIZO

FRA




BLLsh Univorsal Tne. Liloias Hosad

| Eecalavaviable




j)u.sh Universal Ine. L Hpjas Hw}a?T

= W0/ 47 19 2.2 Y AW,
OSSONMMNAASINY

N s 2

SRS

oA
LI L7 7 722D

22

Escnbv;vigl!e




Rush Universal Inc. L Hojas Hoia 3 l

27

22

rolo 0] Z &Pk Zaa N

a0

KSEle7?
N
! C)
)
|
R
&

14 e/ 82
\6'5 78
Madwecd. ;o Jiv
SN Ve
- ’ -7 /l‘ \
ala vareiable RV A
Escala varia : e —

e



Bush Universal Inc

1.}5-.. 4
OISR
i,

124,

el UL e
RSOOSR /78

7722

Escalavariable




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



