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1 ANTECEDENTES DEL INVENTO

Ia ‘construceién de zapatos de sefiora, de shormado
por deslizamicnto o del tipe Californim, la cual se usa hoy dfa
en las fébricas de zapatos americanas, iﬁcluye la prepara-
5  |ecién de wa pala con un forro de punto cosido y una cubier-
ta de plataforma cosida. En la mayor parte de estos zapatos
no se usa actualmente una plataforma de 6 a 9 mm, como se
hacia en el pasado, sino simplemente wna plantilla de hie-
rro del 5 o del 6 hecha de un materizl de fibra aglutinﬁdo,
- 10 ]tal como el Texon, con un material de fibra remetido en el
asiento de la cafia y del tacbn. Ia cubierta de la platafor-
me. s¢ ahorma sobre la plantilla alrededor de todo el zépa~
to, creando uvns plataforma relativamente,delgada o aspecto
de reborde entre la pale ¥y la parie exterior de la plantilla.
15 Después del zhormado de la cubierta, se da aspereza al mer-
gen ahormado de la cubierta y se pega con una_sueia, a la
gue previamente ha aplicado pegamento, que luego se we del
modo normal.

En la actualidad, la operacién de ahormar la cu-
20 bierta se lleva a cabo en méquinas de shormar cubiertas o

" |raterales acl tipo de rodillo, aplicéndosc. pegamento fundi-
do caliente durante la operacibén de ahormar o aplicdndose
pegamento de ahormar g la cubierta y a la plantilla antes

de ahormar. Cuando se efectia la aplicacién previa de pega-

25 ento, el adhesivo usado es ldtex de caucho natural aplica-
do por rociado con una pistola de rociar sobre la perte de

argen de ahormar de la plantilla y el margen de ahormar ver

tical de la cublerta.

Se ha comprobado que el método y la méguina descri

30 Gos en rnuestra Soliecitud de Patente para los IR, UU, nimero

POOR
QUALIT




10

15

20

25

30

]

o ném. 3 . 04067
de serie 529,458 pueden usarsc eficazmente para este tipo
de ahormado de cubierta de tipo Califormia, con el resulta-
do de que se aumenta la produccién y/o se disminuye el cos-
te con el sistema de ahormado con l4tex en mimero descrito
en la Solicitud de Patente para los EE.UU. nimero de serie
529,458, si se aplica primeramente una imprimacién o capa
delgada de pegamento compabtible, disuelto en disolventas de
hidrocarburos, a la superficie interior del miembro de plan
tilla y se seca. Ista imprimacidn o adhesivo puede aplicarse
al cartén de la plantilla y secarse de una manera muy efi-
caz, anbes del corte con troquel de la pieza elemental para
la plentilla. _
El coste del adhesivo de imprimacidn cn la nlanti
1la y su aplicacidén al cartén de la plantilla, y el costie
del 1l4tex himedo +tal como es aplicado por la méquina de. ahor-
nar, cs mucho menor que ¢l coste del pegemento Sundido ca~
licnte y producc vna wnién mis flexible que la del pegamento
fundido calientec.

S5i se cdmpara con el rociado de létex periférica~
mente alrededor dol margen de ahormado de’la plantilla y del
margen de ahormado verticel de la cubicrta, cl vso de la
plantilla imprimada y del método y le mdquina de aplicecidn
de létex himedo reducen sensiblemente la manipulacidén y el
coste. Con el rociado del litex es nccesario que un opera-
rio recoja cada zapato, por turmno, y recorra todo el marscn
de ghormar con relacién a ia boquilla de una pistola de ro-
ciar accionada por pedal o por gatillo, Para goplicar uns ca-
va wiforme de lédtex de este forma ce requiere‘ticmpo y dese-
treza y cs necesario que cl Zapobo permenczea almoconado en

. estante durante un ospaclo de tiempo suficiente para que
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seque el latex antes de que pueda ser ahormado cori una mé-
quina de zhormar del tipo de rodillo.

Con el recubrimicnto previo dg la plantilla y la
aplicacibén directa de 14tex himedo a la cubierta durante la
operacién de ahormar, se elimina este doble periodo de tiem-
po de menipulacién y de seecado. La vnién resuliente de la
cubierta a la plantilla pegada es 1é nisma que con el idtex

gque actualmente se rocia. T

~ RESUMEN DEL IHVENTO
Il método que aqul se ilustra para fabricar zapa-
Yos comprende montar sobre un conformador una pala y uﬂ'mieg
bro inferior, estando este ﬁltimo_provisfo en su supefﬁicie
expuesta, al menos a lo largo de su margen, de un recubri-
miento de pegemento seco, ahormer gradualmente el margen de
ahormar de la pala con relacidn al fondo y aplicarlo frotin-

dolo hacia dentro en aplicacidén con el recubrimiento de ad-

nientras se efcetla tal ahormado, aplicar una capa de grueso
uniforme de latex liquido a la cara interior del margen de
ahormar, en una cantidad controlada. El zapato puede ser de
la clase en que un forro de punto y wna envoltura estén uni
dos a la pala, y el conjunto que comprende la pala, el forro
de punto j la envoltﬁra es ahormado por deslizamiento sobre
un conformador, tras lo cual se coloca un miembro de planti-
1la contra el fondo del forro de'punto y sc ahorma la envol-
tura alrededor del borde del miembfo de plantilla sobre su
superficie expuesta. El recubrimiento del miembro de planti-
1la se lleva a cabo proferiblémente disponiendo una hoja de
material de plantilla, recubriendo tods la supefficie con un

adlhesivo, dejendo que el recubrimiente seque ¥ coriando lue-
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hesivo seco a lo largo del borde marginal de la plantilla y,'
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Hoja nam. 5 ) 04067 N
go con troquel de la hoja los miembros de plantilla. Il adbe

sivo puede ser un adhesivo compatible cn disolvente, létex
de- caucho natural o caucho. disuelto o similar. Un adhesivo
satisfactorio es el caucho natural de un 2% a wn 5% de s6li-
dos disueltos en tolueno, en tricloroetileno o en clorurc de
metileno.

Il ahormado se llcva a cabo preferibiemente on la
miquina de ahormar descrita eﬁ la Solicitud americana NMime=
ro de Serie 529,458, presentada con fecha 4 de dicienh»: de
1974, a la que se ha hecho referencia en lo que anbecede,
en la que el margen de ahormar es cogido y hecho avanzar
ﬁor medio de rodillos de agarre y alimentacidn cooperantes,
los cﬁales tiran del margen de éhormar_hacia arriba con re-
lacién al fondo del miembro de plantilla y luego lo aplican
frotando hacia dentro sobre el borde marginal de; fondo va-
liéndose para e¢llo de medios de aplicacién por frotaniento

en forma de vn rodillo, cl cual gira alrededor de un eje

.paralelo al fondo del miembro de plantilla. Durante la ope-

racién de traceibén y de aplicacidn pof frotamicnto, y justa-
mente antes de que sca doblado el margen hacia dentro por
log medios de aplicacidn por frotamiento, sc aplica una ca-
pa uniforme de ldtex himedo a la cara interior décl mergen
de ahormar en una cantidad controlads, de modo que no haya
ni excesivo ni demasiado poco- 1&tex.

A continuacidén se describird el invonto con rcfe-
rencia a los dibujos que se acompaiian, en los que:

La Fig. 1 es una vista en alzado, fragmentaria,

de la puntera deun .zapato hecho de acuerdo con ¢l nmétodo

aqul descrito;

Lo, ¥ig. 2 es un corte a través del conjumio de

o pooR
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pala de vn zapato tal como el zapato de la Fig. 1, que com-

prende wna pala a la cual estén cosidos un forro de punto y
una envoltura, pero sin plataforma o suela interior;

La Tig. 3 es wn corte del cbnjunto de pala ilus-
trado en la Fig, 2 montado sobre un conformador u horma con
la envoliura doblada hacia arriba con rclacién al fondo y
con un miembro de plantilla situado sobre el forro de ounto
dentro de la envoltura.vuelta hacia arriba;

La Fig. 4 es una vista en planta de una hoje de
maﬁgrial de plantilla la cual ha sido recubierta con una
capa de adhecivo que ha sido secado y de la cual estérpre—
visto que se cortardn con troquel una pluralidad de miembros
de plantilla;

Las Figs; 4A y 4B ilustran vistas en planta y de
perfil de material de plantilla con refuerzo de la puntera

¥ del taldn;

Ia Fig. 5 es una vista en planta de una sola plan
tilla recubierta marginzalmente con wma banda de adhesivo se-
co3s

La Fig. 6 es una vista en planta de una horma con
un conjunto de pala y un miombro de plantilla sobre la mis-
ma, mostrendo esquemdticamente los rodillos de agarre por
medio de los cuvales se somete a esfuerzo la eanvoltura en el
sentido de la altura sobre el fondo ¥y el aplicador por fro-
temiento por medio del cual se dispone la envolturé tensadn
contre la plantilla.

Tm Pig, 7 es wn corte correspondiente a la Fig. 2
en ¢l que el forro de punto estd provisto de wna plataforma;

- La Tig. 8 Es una vista en corte vertical, frazmen

taria, a través de la horma, mostrando el dispositivo de shox
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mar en aplicacién con cl borde de la envoltura y que ilug-

tra lo aplicacién del adhesivo liquido a la superficic inbc.-
rior de la envoliura; ¥y

La Fig. 9 es wna vista on planta gue ilusira la
aplicacidn de los dispositivos de ahormar con el margen de
la envoltura y la aplicacidén de wn 18tex 1fquido a 18 suner-
ficie interior de la envoltura. ‘

Con referencia a los dibujos, en la Fig., 1 se
ilustra una parte en la puntera de wn zapato hecho de¢ mcuer-
do con el invento y‘en la Fig. 2 se ilustra en corte el con
junto de pala gue comprende un miembro de pala 10 al. cual
esté cosido un forre de punto 12.y una envolbtura 14, El bog
junto de pala, como se ha ilustrado en la Fig. 2, es ahormg
do sobre un conformador w hoirma 16, Pig. 3, tras lo cual sc
dobls la envoltura 14 hacia arriba con relacidén al fondo de
la horma y se deposita un miembro de plantilyg 18 sobre el
fondo dentro del forro de punto y dentro de ia envoliura do
blada hacia arriba. Es optativo que, como se ha ilustrado
en la Fig. 7T, pueda haber wna plataforma 13 ademds del fo~
rro 12 de punto,

Los micmbros de plantilla 18 se preparan como se
ha ilustrado en 1la Fig. 4 mediante el recubrimiento total
de una hoja de material de plantilla 20 con un adhesivo 22
que se extiende sobre la hoja 20 y se deja que seque, t£as
lo cual se cortan con troquel los miembros de plantilla 18
de la hoja de tal modo que se evite desperdiciar el mete-
rial. La hoja puedé ser vna tira de plantilla que tiene fi-
bra yulcanizada en la cafia y el tacén y en la puntera para
refuerzo (4A y 4B). Bs optativo poder cortar el miembro de

plantilla de material de plantilla sin recubrir y recvbrirlo
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marginalmente, como se ha jlustrado en la Fig. 5, o totalmen
te. |

El conjunto de zapato se ahorma en una méquina de
la clase ilustrada en las Pigs. 6, 8 y 9 para shormar la en-
voltura a aplicacién adhesiva con el borde marginal del miem
bro de plantilla. Ta méquina antes citada se ha deserito con
detalle en la Solicitud de Patente nlmero de serie 529.458,
a la que se ha hecho referencia en lo que antecede, y com-
prende, como se ha ilustrado en las figuras que se acomi:a-—
fian, rodillos de alimentazcién 24 y 26, wn frotador 28 y wma
boquilla 30 para suministrar adhesivo al rodillo de ali;n_e‘p:
tacidn, el cual hace contacto con la cara interior de la pa-.
la. Ia hormar con la pala ¥y 1é. plantilla sobre ella es vijre-
gentada a la mdquina de shormar introduciendo para ello el maj
gen de la envoltura entre los rodillos de slimentacidn tras
lo cual por desplazamiento del zapato con relacién a los ro
dillos de alimentacién y por debajo del frotador se tira del
margen de ahormar hacia arriba y se dobla hacia dentro bajo
tensién contra el fondo o superficie expuesta del miembro
de plantilla. Justamente antes de disponer el margen de la
envoltura, se suministra adhesivo litex liquido al mismo en
cantidades controladas desde la boquilla 30, la cual sumi-
nist™a el 1&tex liquido a la superficie del rodillo de ali-
meniacidn 24 de la manera descrita en la antes citada Soli-
citud de Patente. Es deseable un l4tex liguido que tenga un
alto contenido en sélidos, por ejemplo éon un contenido en
s6lidos del 40 al 60% en peso. ‘

Aumque se ha descrito el 'método con referencia a
un tipo de zapato ahormado por deslizamiento, esté dentre del

alcance del invento ahormar el margen de ahormar de uma pala
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usual a wne plantilla recubriendo previamente para ello el
—'borde marginal de la plantilla con un adhesivo, dejando que
éste seque, depositando la plentilla recubierte sobre el

fondo de la horma dentro del margen de shormar de la pala y

| ehormendo luego el margen de ahormar hacis dentro, contra

el fondo de la plantilla, con un aparato tal como el des- )
crito en lo que antecede.

Ha de entenderse que la presente exposicidn tiene
un fin ilustrativo tnicamente, e incluye todas las modifica=-
ciones o perfeccionamientos que estén dentro del aleance |

de las reivindicaciones que se acompafian.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente Je
Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son 1los que Se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

18,= Un método de fabricar zapatos, en el que se
une un econjunto de pala a un miembro inferior con ayuda de
14tex 1fquido, que comprende aplicar um recubrimiento de
imprimacidén de grueso uniforme de pegamento de caucho al
margen del miembro inferior, dejar que aquél se seque Yy,
después de esta operacidén, ahormar la parte inferior del
conjunto de pala al conjunto inferior con ayuda de una mé-
quina de azhormar de tipo gradual, con el l4tex aplicado al
borde inferior a medida que éste se tensa a través de los
aparatos de shormar en un estado de adhesivo parcialmente
coagulado.

22,~ Un método segin la reivindicacién 12, en el
que el litex liquido tiene wn alto contenido en sélidos.

28.,~ Un método segiin la reivindicacién 12, que
comprende aplicar el pegamento de caucho a la plantilla en
un disolvente de hidrocarburo y secar al aire la aplicacién
antes .de ahormar 2 la misma el borde inferior recubierto con
1&tex,

42,~ El método de fabricar zapatos segin la reivin-

dicacidén 18, en el que el conjunto de pala tiene cosidos

al mismo un forro de punto y uma envoliura, comprendiendo
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el método las operaciones de ahormar por deslizamiento el

oo

conjunto que comprende la pala, el forro de punto y la enw
voltura sobre una horma, depositar la plantilla sobre el
forro de punto, doblar la envoliurae hacia arriba con respec
to a la plantilla y ahormar gradualmente la envoltura aire~
dedor del borde periférico de la plantilla sobre el borde
marginal recubierto con adhesivo de la plantilla.

58.,- Un método segln la reivindicacién 12, que
comprende emplear un pegamento de caucho que tiene un con-
tenido en sélidos del 3 al 5% en un disolvente adecuado en
calidad de adhesivo sobre la plantilla.

68,~ Un método de fabricar zapatos segin la rei-
vindicacién 48, en el que se emplea un miembro inferior
que comprende una plataforma y se ahorma la envoltura el~
rededor del borde de la plataforma.

T8,~ Un método de fabricar zapatos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante~
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de ONCE hojas escritas a mé~

quina por una sola cara.
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