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Bata invencidén me relaciona con la fabricacidn de
zapatos y particulsrmente con mejorze en el reforzamiento =
de 1la zona ds enfranque de ellos, gue se extiende deade el
tacdn haesta la planta. La mayoria de los zmpstos requiere -~
tipicamente algin medio para vigidificer y reforzar 12 zona
Gdl enfranques Durante machas decenas @e efios ha sido précti
cg sustanciaelrente universel el reforzamiento de dicha zona
mediante ﬁjacidn’ﬁe una pleza de enfranque preformada de -~
gcexrc, naders o maderz sobre fibra al fondo de la plantills
de un conjunto de zapato ahormado, antea de fijar la suela,
de manera gque después de 1n fijacidn de éata Mitima, el en-
frangute quede entre la plantilla y la suela.

El uso de enfranqgues preformados, trles como de -
acero, para este fin, ha presentado, y slgus presentendo tg
davia mmercuos problemss. Debido a l1s emplis varieded de -
formas, taneflos y estilos de zapatos, ¢l fabricante ha de -~
mém‘:ener unas exlistencies muy ‘sustanciales de enfranques ~
preformados. Fara asegurar un adecuade suministro de los 4l
varsos enfranques que pueden requerirse en cuslquier momenw
to, no es Infrecuente que un fabrieante mentonga unas exis-
tencias excesivas de ellos, como asimismo que se encuantre
con que deterrinado estilo o confizuracidn de los mismos ha
dejado de usarse como mmecmcia del continuo cambio de ~
estilos en el calzados

Es prdetica comin de la industris del calzedo cons
trulr al mismo tiempo una divefsidad de sapatos en la que =~
éstos son de variocs estllos y tamafios. El operario de una =
miquina aplicadora de enfranques a los fondos de las planti
llas de cada gapato de dicha diversidad tendrd ante &1 una
amplia variedad de enfranques preforausdos eantre los que ha=
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brd de ssleccionar el adecuado gue corresponda al partiCue=
lur sapato sobre el que estd trsbajende. Exiote una rupona-
ble posidilidad de que el opersrio seleccione el enfranque
inadecuado para ese particular zapato. El desomparsjamiento
dsl enfranque y el gapato presenta cozi:plicaciones on lag e~
subsiguientee operseiones de febricaeldn de eve mapato, usi
como otras dificultades con el mismo une vesz completado ¥ ~
durante su uso. sdemés, adn cuando se haya seleccionado sl
enfranqus adecuado pora un gzepato determinado, no es infre=
cuonte quo aquél deje de adaptarse a la curve d6 la horma y
platilla con el desesble grado de fidelidad. '

Entre las aificultades encontradas con las plezda
de enfranqgue de acerc profornedas, figura la de que aqudllas
han de ser colocadas sobre lg plantilla precisemonte en &l
luger correcto. TIipicamento ce fijan & la plantilla en uno
o dos lugnres especificos, por ejemplo mediante clsvos o 'ag
hesivo o una combinacidén de embos. F1 no eolocar debidamen=
te ol enfrangue obstaculiza g menwdo las subsigulentes ope-
raciones de slavado, por ejemplo del tacdn al zapato. En g
nerely las plegas de enfranque preformades son diffciles de
oolooar ¥y requiersn un considerecbls grado de perleia.

4dn cuando un mapato dotodo do un eafranque A6 w—
acero sea debidamente fabricado, tal eafrangue puede precen
tar dificultades al usurse el sapatos Al cabo de clerto tiem
poy la riega do enlranque de acerv pugdo soltarse por aug w
repetidas flexiones, produciendo el zapato cierto rufdeo en
su uso. Log enfuerzos para remediaxr eate ruldo han inclufdo
¢l recubriuiento de dicha pieza con cinta, en la suposiocidn
de que, udn cuando ee suclie aguélla, el hecho de estar re~
cublexrta de cinta implda su fricceldén contra la plantille, -~
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la suela o anbas. Aunque 8 veees #sto ha dado resultpdo, ==
por lo menos hasta que la propia ointa se desgasta, ello in
crementa el costo y las dificultedes de febricaelfn del cal
zado.

| Otra dificultad a veces encontrada sn los zapatos
provistos de estos enfrangues preformndos da acexo €8 ls de
que pueden ser sentidos por el usuario del zapsto. Los es——
fuerzos para vencer tal inconveniente ha inoclufdo lm adicién
de una lémins o capa de materisl almohedilledor (a veces Gg
nominado "alforza®) interpuesta entre el enfranque y la plah
tilla. Tambidn ¢n este caso ello incrementa los costes y.ad
lo conbtrivuye & complicar el procedimiento de fabricacidn.

Ias dificultades zntes seiialadas y otras inheren~

tes sl uso de enfranques de acerc proformados hen sido recy.
mcs.das en la técnica durente muchos afios y se han reslizae
do numerosos esfuerzos, sugeroncias y propusstas psra reus-
diarlas. Aungue ha existido la necesidad largo tiempoe senti
da de una eficaz sustitucidn del enfranque de acero, no ae
ha creado haste ghora ningune técnica o siotema factible.
Ia casl antigue prdctics de fijsr un enfrangue preformado,
tal como de acero, estd todavia muy extendids y eg casi uni
versaluente empleads en la fabricaclién de maretos. Awngque -
se han reslizado muy considerables esfuerzos de investiga=—
¢idén y desarrollo pera aplicer una masa de pléetico al fon~
do de la plantilles, moldesrla y curarlae in situn, todos ellos
han conducido a serias dlficultades gque hen impedido au uso
comerciglnente. Entre los més diffclles de estos problamas
ha destacado ol manejo de la mase plastica, particularmente
cuando presents la forma de una resina pegajosn y fluente.

Las piegzas de las maquinas tienden s llenarse de resina y -«
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terminan por ser inoperantes. Se han encontrados dificultae-
des en cuanto a un rrematuro o tardio endurecimiento o curado
do las resines tormopléstices. Otro protbms relacisnado con
algunes téonicao snteriores es el de gue en la aplicacidn,
moldao o curado de la resine e aleangan temperaturas que =
pueden dafier los materisles del wapato. En lou 0asos en que
el zapato ha sildo ya shormado por un adhesivo tormopléutles
¢o, como s la préctics comdn, las elovsdas tamperaturas. rg
gueridas pueden reblandegsr la unidn con adhesive terwopiép
tico de olras pertes del gapato y pueden cauvanr at dolg~ =
mninacibén o Qecviseiln de sun pooiciones originaimente fijn~
aes,

Entre los objetos genereles de la invencidn figu~
re la provisifn de un elstema que incluya nuevos y perfeccio
nedos ertfeulos do febricacidén y métodos mediante los cuales
pugda colocasrse vn reforsador de enfrangue y formarse in ‘ef
tu sobre el fondoe deo la plantilla de un conjunto de sapato
ahornado o impidan las citedas dificultades y ofras que, ==
hasta ahorae, han resultado insuperatvles en la préctlca cow
nerciale

la invencién emplea une tire de enfranque que ==
comprende ung maca de hebras fibroses de refucrzo esapotrada
en una matriz de una mescla de resina termoendurecible y ca~
talizador, rodeada y encerrads por un mangmito alargado im=
permesble & la citads mezola. Fl manguito serd prefezrible~e
mente de material termopléstico ¥y les hebres de fibras de -~
vidri{o paralelas. Ia citede tira puede cortarze de una cuexr
ds alarpadn de dicho materisl, que pusde enpaquetarse y ale
macenarse en un carrete hasta que ve halle en disposicién de
uso. El manguito termopléstico lmpide la evaporacién do « -
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cualquiera de los materiales fluentes de la metriz y propor
clona una lerga durécidn en almacensmienio.
En la prédetica, se corta una tira de lonzitud de=-
seada de dicha cverda y se aplica y presiona ligeranente en
5. 1a zona del enfranque del fonde de la plantilla para adap—
tarla al contorno de la misma. BEn un aspecto de la invencidn,
1a superficle inferior de dicha cusrds, de acoplardento o -~
la plantilla, puede corterse o perforarse para exponer ia =
natriz resinosa directsmentsc al fondo de asgquélla, de manorsn
10. que pueda ectuar eomo adhesive. IEn une téonica variante, ls
superficie exterior del manguito pusde révestima On Un. -
edhesivo para facilitar la coloeacién temporal y f£ljaclidn. de
la $ire a la plantills. En otro oaso, ésts Glbimae puede:-re-
vestiroe previamenits con un adhssivo. En slgunos casoes, el
15. Dpropio material del menguito pusde selecclonsrae de manera -
que se funda bajo la influencia del calor generadsc dursnte
el proceso de curado y efectde una unidén entxe la tirs co~
rada ¥ la plantilla.
Cuando la tira estd en su poslcidn, se activa la
20« mabtrig resinosa termcendurecitle mediente un estimulo exter
no, tal como su exposiocidn a radiaeidn ultraviolete, infra-
rroja o sltz radiofrecuencia, o aplicando calor ds cuslguler
maners, tal eomo mediante ¢alentsmiento por conduccidn. E1
‘calor so aplica preferiblemente de modo local a la tira ¥ no
25. @ otras partes del zayato, por ejemplo mediante un calenta-
dor rpdiante y de manera que enfoque, limite o confine de
otra forma el caloxr radiante a la citada tiru, & fin de evi
tar sl calentamiento de otres partes del conjunto del zapato
que puedan estgr fijadas con un adhesivo termopldstiico. La

30. referifn tira puede precalentarse antes de su aplicacidn al
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zapato, por ejamplo & una temperatura del orden de 65,5%C,
y aplicarse lusge & aquél. Luego puede exponerss localmente,
mientras estd en el zapato, a un eslentamiento finsl a la -
temperaturs de aotivacién, por ejemply durante 2 a 4 segun-
dons Il mengulic @s preferiblonento termoplédstico, transpaw
rente y/o no shoorbente de la enerpia vadiante, pers permie~
tir un calentamiento dirceto de le matris resinosa. La reel
na puede ser exoldérmlos do manera que al pDolimerdzarse é- o
legarse transversalmente se elove su temperaturs baatanﬁe -
poxr encina de 1z fusién del mangudto termopldestico, hasta -~
un nivel suficiente paran caussr la fuelidn del mimmo con la
mabriz termoendurecible y/o su enlace transverual con la rdg
mae L8 veaccién efectin twrbién wna unién total y eomplesa
de la tira al fonde de la pluntilla. E1 celor generado por
la reaceiln exotdrmics puede localizerne dentro de la citada
{ira y no afecta adverssmente a.ninguna parte préxime del ~
zapato que pueda haber quedado unide mediante adhesivo terw
mopldstico. En algunws cason, el manguito resiste las tempe
raturas exotérnicas y sctivadorso y permanece sn el produc-
to finel. '
En otros casos, la matriz resincsa puede tender 8
burbujear 7 a dilatarse mientras se cura, 1o cusl puede te~
ner por resultado una vniformidsd inferior a la deseada en
la forma de los enfranques as! formados. Aunque en muchos =~
onoo8 la expansidén de la resina pudde ser controlads o evi-
tada medisnts un culdadoso control de lzs condiocionen bajo
las cunles e calienta y cura 1a tira, ol uoco de finos 0 -
pensibles procedimientor de control debers eviterss prefa-
riblezente bajo condioiones de produccidén. Le prescate in~
veneidn incluye tambidn une versidn de 1la estructurs del =
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manguito que conirola autométicamenie la forma 4 reforzador
¥ por consiguionte reluce considerablemente la necesidad de
controles externos. En tel versién, el mangulto portador es
t4 provisto de superficies superior e inferior formedas por
lémines o tiras sgparadss, que pueden ser de diferentes ma=-
teriales. Las tiras se fijan entre 8l a lo largs de sus box
das 1ongituainalesa, gue definen mérgenss relativenente am—
plios. La tira superlor de la superficie del manguito eg =
preferivle y sustancialnente transparente a la energls ra-;-
dionte para persuitir ls activecidn de la resina. fn esta w-
versidn, la $irs superior se forma preferiblemente de un. -—
pabterial que no se funds, deteriore o plerda de otro modo ~
su.s0lidez (vor ejemnlo sus propiledzdes tensiles) por expo-
sicidén al calor radiante o poxr oalor exviérmico generado (o
rante el proceso de curado, por lo menos hasta que la resi-
na hayz asumido ung forma sustancluliente finsl. Ia superfi
cie inferior del mangulio, de acoplamiento a la rlantills,
serd vreferiblemente termopldéstica y se fundird bajo la in-
fluencia del calor aplicado y/o exotérmicamente gonerado, -
para que sirva de wnidn adhesiva entre la tira de enfrangue
curada y el fondo de 1la plantilla. lLos smprlios mérgenes del
nanguito poriasdor proporcionan un medio con el gue la refe-
rida tira puede mantenerss contra el fondo de la planiilla
para retener al manguito portador en su posicidn duvente la
activacidn ¥y curado. Durante éstos, la tendencia ds la mae-
triz & dilatarse encuentra la resisiencla de la superficie
superior del mengulto portador que sirve para confinar la -
reeina (y la tira Yermopldstlen) entre €1 y el fondo de la
rlantilla. Esto impide que le tira asuma una forma lilrew=

nente oxpandida que, en algunos tivos de zaputos, es inde-——
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seable. I una voriaante de esta versifén de la invencidn, la
tira superior del menguito portador esté formada por una pe
lfoula contraidle que se contrae durante la activacién y ou
rado de la resina. Al producirse tal contraccién, éutn de-
terming el prencado de la meiriz resinoca e una forma treng
versgl que tiene una gltura reducida y unos bordes suavemen
te ahusados.
Deserireidn de los dibujos

Los objetos y venitajan expuestos en la inveneidn,
asl eomo otros, se comprenderdn mejor con lo sijuiente Cene
¢ripeién adicionel de lo miema y con referencia o los adjun
toa dibnjoz, en lop cuales:

La figuro 1 es una ilustracién de wna porcidén de
la cuerda.

Le figura 2 os una flustrscidi de un fondo de za~
pato con una tirg de enfranque fijede a1l miomos -

La figura 3 es una vista en seccidn central del -
gapato mostrado en lz figura 2.

La figurn 4 es una ilustracidn de une tira de en=-
frongue cortaday que muestra une rendija longltudinal en sw
lado inferior pars facilitar la exposieidn de la matirig e~
sinose al fondo de la plentilla.

Ia figure 5 os un algado en seceidn transversal,
ampliados que ilustrs le tira de enfranque en ou yosicidén -
gsobre el fondo de ls plantilla, con el menguito termopléutl
co apartado para exponer la resino termoendureoilble a 1z =~
Plantilla.

Ia figura 6 e¢s ana seceién trmnsversel que muestra
la configurecidn transversel de la rieza de enfranque en €l
zapato, tal oomo se ve o 1o large de la linen 6~6 de la fl-
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Ia figera 7 es une 1lustraecidn en ssceién itransver
sal gue muesira los extrames aplenedos de la tira de enfran
qre sobre el fondo de la plantills, tel como se ve a le lap
g de la linea 7-7 de la figura 2.

Ia flgura 8 es una ilustracidn slgo esguomftica -
do la tirs de onfranque, que estd slendy calentada por wn ~
calantador radlante.

Le flgura 9 es una ilustrueidn en seccldn observa
dg a Yo largo de la linea 9-9 de la figura 8.

Ta flgura 10 es una seceidn treneversal amplicda
del reforzador de enfranque apllicado al fondo de la planti-
Ila, can una rendija lopgltudingl formuda a 1o largo de 1
superficle Inferiox del manguito.

La flgura 11 es una Jlustrecidn de un medlo va- -
riente para exroner la reslina termoendurecible al fondo de
la plentilla.

la flgura 12 en una iluctracidn en oeccidn trang-
versal de 1l tirs de enfrenque de la flgura 11, aplicads al
fondo de la plantilla.

La figura 13 e85 wna ilustrscidn de otra téenlcs de
oxposicidn de lo resina al fondo de la plentilla.

la figura 14 es una seccién longliudinal que ilus
tra la monere en que la tiva e la figura 13 se aplica gl ~
fondo Ce la plantilla.

Ia fignra 15 mmweatra otra téonica Qe exposicidén de
1z resina sl fondo de la ilantilla.

La figurs 16 es una seceidn tresnsversel que ilus—
trn lo monera en gue la tire mostrada en la figure 15 se e
aplica el fondo de¢ la plantilla.
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La figura 17 es una ilustracién en seccidn trans-
versal de la tira de enfrangue apliceds al fondo de la plan
tilla sin ninguns rendije ni perforscidén en el manguito.

Ia figura 18 ep una ilustraoidn de una tira de en
frangue en la que el manguito ha sido dotado de rendija en
cada uno de ous extremos por sus ladon transverssles opuenw
tos pars faoilitar la extensidén y esparcide de loo extramon
de 1la citads tira.

Ia figurs 19 es una secoidn transversal del exire
mo aplanndo y ¢sparcido de la tira de la figura 18.

ILa figura 20 es una 1lustracidn algo esquemdtica
de le monera en que pusde fabricarae la cuerda y enrollarse
en un csxrete.

Ia figura 21 es una 1lustracién de una poreién-de
otra versidn de la cuerda de laz gue puede cortarse una tira
de enfranque, en la que el mangulto portador estd definide -
por un par de tiras, pelladas en sus bordes longitudinasles
para definlr unos mirgenss.

La figura 22 es una llustrecidn de un fondo de zg
pato con la tira de enfranque de la figura 21 co'iocada an -
tal fondo.

Lae figura 23 es una ilustracidn en eecclién trans-
versal de uns forma modificada de la tira de enfranque.

La figura 24 es unn 1lustracidn en seccién ds la
tira mostrada en la fipura 23, en ou yroolcidn sodbre el fonw
do de plantilla, obsocrveda a 1o larso de la linea 24-24 de
la figura 22.

la figura 25 es una 1lustracién algo esquemética
similer a la figura 2, que muestra la tira de enfranque des
paés de haberse activado y curado y que 1lustra el efecto ~



5e

104

15

204

25,

30«

11.

conseguldo mediante empleo de una pelfcula contrafble por ca
lor para la tire superior del manguito portador; ¥

La figura 26 es una ilustracién, similar a le figu
ra 24, que muestra la tira de enfrangue dotada de una forma
trancversal modificads todavia mfs, fijada el fondo de la ~-
plantilla, dlspuenta parz su asctivacibne.

Descriveién de las verciones preferidas. N

1a figura 1 muestra un segmento de una versifn. de.
la cuerda, indicado en su conjunte por &l niimero de referenw—

cia 10, usado ea la préction de la invencidn. La enerds ini—
cluye una vainz o manguite de soporte exterior y alargadc 12,
que contiecne una multirllicidad &e hebras fibrosas alargadus
14 empotradas on una wmatriz fldida 16 compuesta ds una resi-
na termoendnrscible y eatalizmador que no polimericen o se-an
lacen transversalmente bajo condliclones ambientales durante
largns tienpos en almacenamiento, por ejemplc de tres memes
o més. Ia cuerda 10 es flexible y pueden enrollarse larges =
segnentos de ella, por ejamplo centenares de metres, en un -
carrete, para facilitar su manufacturacidn, slmacenamiento,
manipulacién y cubsigulente uso. Los extremos de 1z cuerda -
bobinada son sreferiblemente sellados. Semin sea la téenica
empleafa para fabricar la cuerda, el manguito 12 puede fenexr
una costura suverpuesia longitudinal 18.

La cuerda 10 puede ser de una forma algo plana, a
modo do cinta, de un grocor del orden de 2,381 @ 9,525 1 y
de 9,525 3 25,4 mx de anchura, sproximadamente. Tiene un dren’
trensversal de 0,193 a 2,4515 on’.

la metriz 16 en que se empotran las hebras fibro=-
sas 14 o2 de un mmterisl resinoso termoendurecible en forma

finids o semifluida. Son preforibles unas viecosidades en el
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materisl resinoso de la matriz de 150 a 1350 centipoises (me
didas en un viscosimetro Brookfleld en un eje RVF n2 7, a ~
2590). Las resinga de la matriy pueden endurecerse en forma
de materisles polimerizados y transvercalmente enlszados, =
con valores de dureza Barcol de 40 & 0. Resinas termoendure
cibles particularmente adecusdas y Utiles en esta invencidn,
son las resinas polidsteres insaturadss productos de la cone-
densaeidn quimicas de glicoles orgénicos y dcidos dibdsicos ~
insaturados orginicos producidos por esterificaeidn. Lop Do
lidsteres se forman a partir de glicoles, toles coumo el glie
col propilénico, glicol dipropano, glicol etilénico, giienl
dietilénico, glicol nespentilico o combinnciones de ellox, -
reacoionados con écidos dibdsicos, tales como el 4oido malefi
ooe Tombién pusden emplesrse otros aditivos comunaes en 189 =
citadas rosinas poliéotercs, como dcidos satursdos y produc-
tos orgdnicos, incluyendo al anhidride f441ico, deldo isofinp
1100, Goido adipico ¥y otros cominmente usados para controler
8l grado de inseturacidn en ¢l polidstar, que a Bn vez con~
trola el enlaco {traneversal y propledades ficicas de la resi
nas finalmente curade ¥ la posible velocidad Ge curndo.

Como dimolventes para los poliéoteres se usan mond
meros inssturasdos orginicos, que son reactivos con ellos en
sl onluace traneverzal y en la formmeidn de polineros. Rotom
mondmeros mson tanblén dtiles para ajustar la viscosided rre
curada dontro del valor entes indicado. Preferiblomente, sl
estireno serd el mondmero elezible para uso en la presents =
invencidn. Sin embargs, pueden usarse mondmeros tules como ~
netacritato metflico, ftalato diglilico, tolueno vinilice y
gimilares, como es sabido en esta +técnicm. Loz mondmeros se
mezolan con los poliésteres preforidlemente en proporciones
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dol 30 al 65% en peso do la mezcla resinosa total, para con-
segulr viscosidades de 1350 a 150 eentipoises que permitan -~
ung intima incorporaecién de las £ibress y la deseads flexibi~
1lidad de la cuerda finele

ILa mezele resinesa termoendurecible 16 puede llevar
tanblén incorporsdos unos adecuzdos promotores para faclliew
tar el catallzador ia produccidén de oxigeno nacliente, caball
zadores o mezclas catalizadoras para produciy dicho oxigeno,
egentes tixotrdpicos cunndo sesn neceserios para preseyver =
la visgosidad, y otros aditivos convencionales.

Pueden usarae inhibidores, como e sabide, para ~—
impedir rescclones prematures. Tales inhibidores incluyen ——
hidrogquinonas suastituldas, tales comep-benzoguinona, p—therc:-
butiloatecol, é&tes monometilico, 2y6=-diet-~butil~p-cresol y.o
otras cominmente conocidas en la técnics. Rstos ichibideres.
se usan preferiblemente en proporciones del 0,0025 al 0,015
en peso de la mezela de rosinas y prolongs la durscién en =
almzeenamlento del producto, manteniénfose asi su facilided
de manipulseidn y flexibilidsd durante perfodos de¢ haate - =
seis meses on las condiciones de temperatura ambiente ording
ricnente existentus.

Los catalizadores usados pueden ser cuslesguieva -
de los inicigdores de radiceles libres conocidos o combingem
cionez de ellos, incluyendo los pexrdxidosm, tales como 1,1=di~
t~butil-peroxi-3,3,5-trinetileiclohexanc, 1,1=d1(i~tutilparg
xi) ciclohexano, t-butilwpervenzoato y peroctosto t-tutilico
0 mezolas de estos catallzadores y otros perdxidos. Los mate
rinlos peroxiceteles, tsles como el 1,1-bis(t~butil~peroxi)
eiclohexano y similares, son preferibles con jJarabes poliés-

terss de eatirenc, mientras que el porbenszoato t~butflice es
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preferible para su uso con jarabes de ftalato dialflico.

El cetalizador e usa preferiblemente en proporcio
nes Qel 0,5 sl 5% en peso de la mertla de resines termoendurg
cibles,

Adsouszdos promotores ¢anocidos en la técnica incly
yen 5 la gnilina dimetilics, ol naftenzto de cobolto on solu
cién metdlion convenciongl al 6f y otros compuestos de cobul
to normalmente wocdos en proporciones del 0,2 al w en yeno
ds le mepels resinose. Los promotores se usen a veces parag ~
acelercr la liberacidn de oxigeno por el cetelizador. No sisy
pre esoxn necesarion los promotores.

Los anteriores meterinles termoendurecidbles son =
preforiblezente de viscocidad media, de manera gue pusden in
corporarse cn lag flbrus de vidrio u otras fibras usndas ‘dy~-
mo refucrzos. Ba slgunos ocasos €s posible aiedir un dioolven
1o a 1oz matordiales anbteu de la mezcla con las {ibrap, y Gu=~
rante e¢lla, para socniusr el sdecundo revestimlento de las -
mlanas ausméa de lo cual se soparm el dlsolvente mediante
ovaporacidn, antes de su recubrimiento con la capa 12. En 8l
guog casos, puelde sgregaree un agente tixolrdpico adicional,
t2l como Cab=0~341 {un didsido de silicio shumado, producido
por Oabot Oorp., de Doston (Massachusetis, EB.UU.)), en una
proporeidn del 0,5 al 0,41 en peso de lz mezcla resincea. Es
preferidble ajustsr la viseooidad medliante relaciones de los
Jarabes de estirveno~polidster, en lugar de mediante el uso -
de agontes tixoirdricos.

La resina termoendurecible de la malriz puede e~
tar constituida por otros materiales termoendureclbies, ta=
les como epoxiios, reainss fendlican, resinas silicdnicas, =
wrotanes y polivinilos. Sin embargo, cada uno de estos slste
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mas resinosos pueden tener proplededes gue no sean tan ade~
cuadas para el uso en la cuerda de la presente invencién como
lo son les de las mezelas de mondmero® polidateres de log ==
versiones preferidas.

81 se deses, pueden afladirse rellensdores inertes,
plgmentos y sixileres,

Las fibras gerdn preferiblemente de vidrio, auaghe
rueden wsarse olras fibres de soportes Las fibras §e vidrio-
Producen una sustencia) solidez a bLajo costo en peguefo volu
men, por lo gue son aliemente preferidus, For ejeuplos pueden
oblenerse facilaente reslatenciss tensiles superiores a -_';-
7031 K‘g/cma. Las Dibras tienen preferidlements didmetrosn de
20,0254 8 9,351 mme S0 woardn preferitlencnte heces de meché
de vidrio rectos, con 12 a 16 haces alrededor dc ma ejo cen~
trale. Cads hes tiene gproximadsmente 60 hebras individuales;
impregnindose la nezcla resirosa en tales hebras, teniendo ~
la euerda impregnada de resina comguesta. wn Gifmeire del -
orden de 5,08 a 3,525 um. Pueden ussrse otras fidbrag, como =
por ejemplo mebdlicas, polfesteres y caorbfnicas, aunque pue—
den iocresgntarse los costos y deteriorarse otras propiedae—
des. Préferiblemente, las fibres se usen en properciones del
20 al T9¢ del peso total de la cuerda y 8¢ empotran [Or COll=
pleto dentro del uaterial resinoso liguide usado, por nétoew
dos conceidos para la incorporscién de xesine ca fibras de -
vidrioe

La cublerta 12 del mngui’cy tiene preforiblemente
uﬁ g:cos/br de 0,0254 mm, a 0,05038 mm, atxac@ue-‘tal grosoy puede
ger de 0,0127 a 0,127 mn 0 més. Zn esta versidn, la cublerta
as preferidblemente de una resina fermoplistics, tal como rew
sinra poliétiidnica, que tenga un punto ds fuslén tal que fun
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da y fusione con la resina termoendurscible tras el enlace ~
treneversal y pollimerinecién, cuando se forma el enfrangue -~
en 8l método de estn invencidn. Sin embargo, no os necesario
que deseparesca ror eniero el manguito cubridor, puesto que

puede paser o formar parte del rroducto acnbudo, suntoncinle
monte en la forme originalmente existente on la cuerds. Tue=
don usarse otros mabericles cubridores torrwpldsiicon, tales
como acotato de coluloam, butirato de celuloca, acetato de -
polivindle y similares. M alpunos copos, 6l recubrimients o
monguito 12 puede ser incluso un materianl termwendurecibls,

tal como Qe gowa, o un material anflogo, como una combingee

cién do polldster y estlreno trensversalmente enlascdos, com
ratible con el reforwador del onfranque completado y unible

al micoo. Bn todos los cados eo preferilble que &1 nmangulte -~
12 pea inpermenble a la migrnolén hacia fuera de la =matrig ¢
impidn le migracldn hacln dentro de waterielos que pusdon -
nfectey ndverssnente a la Qurscldn en almacenamiento del mae
terial do la metriz. Ademds, o3 rreferible que ol mangulto -
nca tel que permits la penetracidn de ls loz ultraviolots
cnande la mabtriz tomoanilurecitle hia de mor enfurecids »or =
dicka Juzm, y rermita igunlmente el peoo Qe calor sl nidcleo ~
para iniciar la polimerisacién y el enluce tranaversal.

El monguito puede formarae en glguncs easod direc-
tamento sobre las mechas en forma de rvevestimlaato. Ior ejem
plo, una cuerda &e moche humedecida ¢con resina maede pulveri
70186 COn una nepcla de jJarsbe wlidoter y un foto-inlciador
Ticure~10 el 2¢ producido por Staffer Chemlenl, dé,Eﬁison —
{Wew Jersey, ED.UU.) y tratorse inmediatamente con luz ulire
violeta para former un delgado revestimlento Qe pelidster. -
Eote vevestimionto cumpls 1l finelided del manguilo 12 do mg
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terial termopldstico.

Bn estn versidn, el menguito 12 esth formado de ~
un maberial termopléstico que funde a una iemperatura de 80
8 1352C y la mescla resinoss de la nmatriz cura y 88 endurece
en forma de maberlsl Guro que tiene waa roclstenela flexiva
de 119%5.2 a 1406,2 I{g/cmg ( m&todo ASTH 790) o superior, em
un tiempo de § a 10 minutos despuds de la exposicidn a radie
cidn, que produce una Yemrersztura de 104 a 1820C en 1z mpze~
cla oo resccifn. Preferiblemente, ol material termoendureci-
ble es polimorizable y/o transvernelmente enlazable a su for
m2 fingl, sin generar temperaturas en los mérgencs u otzgﬁgih =
roreiones del zapato que son adhoridze con. adbesivos temcﬂ-
plésticos, curas temperabures son suficlentemente clevadas -~
pars destrulr lso adherencia de tales termoridsticos. =

TLas figurzs 2 a 7 muestran una maners de splicacidn
dc wnn tirs de enfranque 29, cortsda de la cusrdz 10, 8l fon
do de una planiillaz pera reforser la goma d:l enfranque del
conjunto del zapato. Tel como se muesira en la flgura 2, el
conjunto del zapeto incluye en escta fase de fsbricacidn una
hoxma 22, wnag rlantille 24 csituada en ¢l fondo de 1z horma -
¥ una pala 26 que ha sido estirada alrededor de 1z horma 22
¥ euyo margen 28 hs sido flmmenente asegurade ol margon de -
la plantilla. XX margen 28 de la pola ruefe fijarse al more—
gen de la plantilla mefionte adhesivo bermorldctico, como es
mrdetica comdn en la téonica.

Ta Ulra de enfranque 20 es cortada de una cuerda -
bobinndn 10 con la longltud desoada para un zaoabe determing
do y, tiricazente, deberd cortorss de manora gue sl colocey-
s¢ o oxtienda Qecde le zona de le plantz 30 hacia ¢l tocdn,

Lasta la sona combads J2 de éote. En un métods de gplicacidn
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de 1s tira de enfranque 20 el zarato, ol lado inforior de 41
cha tira puede cortorse longitudinalmente, como so sugiere -
an M (fMgurs 4), pera definir un par de sletas Separadles -~
36 en ¢ lsdo inferior de dicha tira 20. Tnles sletas pueden
estar separatan endre of como indiemn 1as flechas 33 » 2l -
como se mmestra en la flgura 5, pars exponer ol lado Inlerlor
de la mabris roifuona 10. Ls matrie 16, aowigque Tlexible, es
nuy adherente y viscosa y nna pelicule de la miuma se adhee
rd a1l lado inferlor de las alebtns 36 comd se saelnln por -
40 en lg figurn 5, ¥ a1 vreslonarse contra la plantiilla, se
extiende coms sa 1luctra en laa Mowrus 6y Te La $irn 20 oa
aplica & la plantilla coms ce indien en la figur 5, con la
motriz recinona en contseto con le supsrflicie de lcha plen-
tilla. I2 adherencla de 1a mnatrlz reosinosa 16 mantiene g la
tive 20 en ou pocicibn. Pate dltima ez presiocnnde hacia el e
fondo 48 la nMantilla en tods ou lonzitud nara asosurar gue
s contorno corrcoronda sl del fondo de nquélln. A eate resw
necto, debe destnesrse qus el manguito no en adhorents y no
fmrremmard de goma la horranienta rrensedora. 04 ne desecn, -
1oz extromos 40 ¥ 42 corresponMenten a la »lenta ¥ el tnedn
meton ~racionnrne en forma algo m&s rlena contra la flenbi-
lla, para definir uap configuracidn deaflecndn en oo axtro-
ros de la $ire 20, en ouave acorlanionto con ¢l fonde de la
plantilla. Tato ticne por reaultade un reduelds grosor an e
loa extramos corrvespondlentes o la planta r ol $acén, donde
o0 rogulors nenns ricifen.

Cunndo 1a renina y el eatalisedor de que estd conw
naestn la matrig 16 son actlvados por crlor, la tirs 20 pue=
8o ¢nlentorne por etenas, inclurendo un rrecslents-ionto Ae

lo nisma deopufc de cortarce Qo la euerda 10, pers antos de
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arlicarce sl fondo del conjunto del zapato. For ejemplo, la
$tira 20 puede calentarse aproximadamente & 695,52C (por deba
Jo de la temperatura de fusifén del menguito), apliedndose al
fondo de la plantilla en condicidén precalentada. Despuds de
haberse aplicado ds este mode la tirn, =¢ expone & calor ~-
adicional paera elevar su temperatura, activer la resina e -
iniclar la polimerigzucién y/o enlace transversel. Dmpleandn
la operascidn de precalentamiento, la segunda operacibn de ca
lentamiento 2l superior nivel de temperatura es relativemen-

to breve para asegursr que ninguua otra porcién del zapeto -

" quede sobreczlentada. Por ejemplo, la segunda operseidn de -

calentamiento requiere une exposicidén a la fuente $érmica no
superior preferiblemente & an tiempo de 2 a § segundos. Como
variante, la tira 20 puede aplicarse sl fondo de la planti-—
1la sin precalentamiento y el calor aplicado a le misna esizy
v4 localizados como se deseribird, con ¢l mismo efecto. 9in-
embarge, debe deatacarse que empleando wna sbapa de precslen
tamiento que no requlers la presencia del conjunto del zape~
0, peede conseguirse un mayor riimo de produccidén y preca=-
lentarse al miosmo tiempo tn gran nimero de tiras.

En alguos casos, ol manguito 12 puede retirarse =
del micleo en el punto de apliceoidn el conjunto del zapato,
inmedintamente antes o después de colocarse en éste., FPor -~ -~
ejeuplo, en le tira mostrada en las figuras 4 a 7, el mangui
%0 cortaedo 12 podria retirarse anies de activarse la mairiz.

lae figuras 8 y 9 i1lustran una téenica praoferida -
de calentamiento de la tira 20 en su posicién sobre el fondo
de la plantilla, que incluye un calentador radiente 44 al ==
gue 8¢ expone el lado inferior del conjunto del zapato en la

zona de la tira 20. El czlentador 44 incluye un dubo de cuapr
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go 46 de rayos infrarrojos y un reflector 48 del tipo direc-
cional o de enfoque, dispuesto pera dirigir y confinar la =
ra@iacidn infrarroja en la zona looslizads de la tira 20. —
91 se desca, puede disponerse una pantalla auplumentsria 50,
provista de una sberturs alargeda 52 (seficlada con tragado ~
discontinuo en las figuras 8 y 9), entre el celentador 44 §
la tira 20, para ssegurar mejor un calentamiento localigado.
El menguito termopléetico estard preferiblemente formado de
un materisl que sea sustsncislmente transparente a la radia-
cién infrarroja.

Ia figura 10 muestra un método variante de coloca-
oidn de la tira 20 en el fondo de la plantilla. In esta téo~
nica, la tirs se corta en su lado inferior como se indlca en
ia figura 4 y me 00loon sobre el fondo de la plantilla 8in -
extender las aletas 36, Una ligers pervc firme presidn sobiv
la tira forzaréd parte del material resinoso a través de la .-~
rendija o corte y entre el lado inferior del manguito 12 y -
la plantilla, como se indica por la capa 54 en la figura 10.

Las figures 11 y 12 ouestran otra téenica de apli~-
oacidn de la tira 20 al fondo de la plantilla. En esta téeni
ca, 8e corta longitudinslmente el lade inferior de la tira =
(mostrada invertide en la figura 11 pars mayor elaridad) & -~
lo largo de dos liness espsciadao, indicadas en 56, y la por
eidén 58 intermedia a las rendijas 56 es desprendida, como se
aefiala en la figura 11, Esto expone una sustancial anchura -
de la matris 16, que puede colocarse tontra el fondo de la -
plantille, oomo se muestra en la figura 12.

Debe destiascarse que en cade une de las anteriores
verslones de la invencidn, la matriz resinosa 16 de la tira
20 esté en contacto con ls plantillae a tods lo large de la =
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tira, lo que asegura una firme, intima e inseparable unidn ~
con la plantilla cuando el materdal ha eurade por completo.
Freferiblemente, sl contaaip es continuwe z lo large del lado
inferior de la tira; sin embargo, en slgunos casoB, unos pun

5. tos sapaciados de fijacidén basten para proporcionsr una sie—
ficieante unién y refuerzo.

Ia figura 13 muestra otra téenics de realiszncidn.=~
de un contacto directo de la matriz resinoss con el fondo de
la plantilla, En este caso, la superficle inferior del man—

10. &aito 12, de acoplamieanto a 1a plantilla, estd provista de -~
una serie de rendljas 60 longltudinslmente espacladas y extén
didas en general transversalmente, @ través ds las cuales ~
puede extrusionarse lag matriz resinosa contra el fonde de la
plantills bajo una ligers presién. BEsto tiene por resultado-

15. la configurscién mostrade en lm figurs H. '

Ia figura 15 muesira otra técnice en lm gus me ~
practica una multiplicided de orificios 62 en la superficie
inferior del menguito 12, que &l aplicarse al fondo do la =
plantilla permitirén el flujo de la matriz resinoess contra =

20, @icho fondo.

Debe destacarse gque las anteriores téenicas de =
aplicacidén de la tira de enfranque al fondo de la plantilla,
en lag cueles la superficie inferior del manguito 12, de aco
plamiento 2 la vlentilla, estd ocortada o perforada, pucden ~

25, no ser esenciasles para la préctica de le invencidn, depene.
diendo de la naturaleza y tiros de resina tarmoendurcecible
¥y mengnito temmoplésiico empleados. For ejemple, la figura -
17 suestra una tire de enfrangue no coriada ni perforada, -«
aplicads directanente al fondo de la horma. Puede aplicarse

30, una ligera pelicula de adhesive el lade inferior del mangui-
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to 12 simplemente para ayudar a mantener la tira 20 en su -
pooicién sobre la plantilla. Cuando se octiva la tirm, por -
ejeuplo & una temperatura de 93,3%C, polimerizard en una resg
elén exotérnioca, que eleva el calor localizpdo de la tira 20,
por ejemplo & 176,69C, bastonte por encima de la temperatura
de fusidn del manguito termoplistico 12. Esto hace que éste
#ltimo e funda y fusione con la malriz y quede transverunle
mente enlazado en una £ola mava, unituria y solidaxia, que
e une Pirmemente el fondo de la plantilla. Como variasnte 8
la retencidn preliminer de la tirs de enfrangue 20 medianke
u revestiniento de sdhesivo, pusden practicaroe don o tTrmse
pequeiios orificios longitudinglmente espaciadss en el lado ~
inferior del manguito 12 para exponer una diminuta pero su—-
ficiente contidod do matriz adherente 16 o fin de retensy la
tira 20 ea su posicidn. '

Bn algunos casos puede colocarse adhecive an ls ti
re 0 en 1a parte dol zapato, antes de la aplicacidn de agué-
lla, 8l objeto &e eatablecer ung unién entre amsbas, mientrao,
el astorial de la matriz actda solamente proporcionando rigl
dez.

Bl anterior método de aplicacidn de la iira de en-
frangue ruede modificarse $al como sugleren las figuras 18 y
19 para facilitar el aplanamiento de loc extremos 40 y 42 de
dicha tira 20, correspondientas a la planta y &l tecdn. En -
este cacos cada uno de los extremoo de la tira ss corta en =~
gus lados transverssles, como se muestra por 64 en la figura
18, de¢ manera que cuande se presionan hacis abajo las porelg
nes terminales contra la plantillias, parte de la resing de «-
la natrig y de las movhas de vidric de refuerzo pueda salir
tranavarselnmonte de las ranuras o rendlijas 64, como se sefia-
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la en 1a figura 19.

Ia figurs 20 muesire esquemiticomente la maners en
que puede comstruirse la cuexda 10. Ias mechas de fibra de -
vidrio se suministren desds carvetes 66 y se dirigen a trae-
vée del bafio 68 de resina y cataligador mediente un sistema
70 de barras separadoras y rodillos ¥ luezo a través de un =
par de rodillos despojadores 72 para exprimir el exceso de -~
naterial resinoso de las mechas. Eotas se avanzon mediante ~
los rodillos estiradores T4 ¥y entran luego en un dispositivo
continuo 76 de plegedo y sellado, que recibe también uns i~
ra de material de menguito termoprldstico que pueds suning e
trarse desde un rollo 78 del mismo. I dispositive plegsdor
gellador 76 envuelve las hebras de fibra de vidrie impremmg
das cbn el material de mangulito y sella lz coatura 18 para-
formar la cuerda 10« Esta.cuerda es retirads del dispositive
76 vor otro par de rodillos estiradores T8', ¥ patia Juogp we
a través de un diepositivo termingl de coxrde ¥ sellado 80 =
que peridiicamente corta la cuerds y efectia un sellado & =
amhos ladoes del corte haste terminar un =segmento de cuerda -~
correspondiente a un carrete y empezar el sigulente negnen——
t0. Un dispositivo bobinador 82 enxrolle la cuerda en un Cg=-—
rrete pora su transporte o almacenamiesto y en forwa dispues
ta para su uso.

Los siguientes ajemplos son ilustratives de parti-
culares formulseiones para la préctica de la invencién. Sin
eubargo, tales ejenplos no son limitadores de im misma, pues
puzeden usorse muchss formulaciones y procedimientos, tal co-

no se describe en esta memoric.

Blemplo 1

Se forma una cuasrda 10 con una pelicula o manguito
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12 de 0,0254 mn ds grosor, de polietileno Qe bajs densidad -~
que tiene un punto de fusidn de 11320 aproxirmadamente, sien—
do dicha cuerda du seccidn transverssl oveleda y con un fdres
{transveraal de 0,4645 omz. La natriz s forma de mechas de -
fivra de vidrio en 156 haves paraslelos dotados de un peso de
26,784 a 32,14 gr. por motro lineal de cunerdas. Il masterial -
realnoso es mn jarabe polidater formudo de deido malelco y -
un poliol vendido por Relechold Chemical (0., de White Floine
(Nueva York, EE.UU) con ol n¢ 31,000 y aue contiene del 30 -
&l 40% en peso de mondmero estireno y un inhibidor. La visep -
pidad del Jursbe es de 750 a 1050 contipoines. He nezclan -~
100 g Qel miacno con 0,5 g de un acelerador, fHeichold n% Lila-
0182, que es aniling dimotflica a) 100%, y 2,0 g de un cate~
lizador que es un peroxi-cetol produclido por Lucidol Divi« -
sidn de Fonnwalt Corp., de Buffelo (Nueva York, LE.UU.), coL
@l nombre comercial de Impercol 331-80B. Se mezela el D 3
rial cont lus mechas de vidrio ¥y luego Se cubrs con ung reli-
ouln de polietilono de 0,0254 mm de grosor, producida por =
Exxon Chemiosl Company, de Clark (Naeva Jersey, E2.UU.)e La
peliouls 12 se pliegs sobre la matriz lmpregnada, con ung -—
costura lonpgitudinalmente oxtendidas y fusionzds ecomo se indi
ca en 18,

Se forma una cuerda de 243,8 metros de longitud, ~
gue oo ficilmente doblable s mano, ¥ 3¢ bobina. La bobina se
usa cortando segmentos de 101,6 a 152,4 mn, aplicéndolos a -
un gapeto, como se muestrs en la fimura 2, despuée Jde cortar
lop & tody lo largo de ellos ¥y prosiondndolos con wna Nro~ =
sidn de 114,8 8 172 gre e uce un calentador tal como el 44
para splioar energia por radiseién a fin de producir una tem
peretura shoorbide y exotdérmica de 104 & 1822¢ durante 4 se~
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gzmcfma 4o precalentamiente y 4 sepgundos de calentemiento fie
nal, cuando el enfranque estd ya en el mapsto, para enlazar
trangversalments ol material y formar un enfrangue finsal --
adheride a la plantilla, de una resistencis flexiva de 11%5,2
Kg/cma.
Eiemplo 2
in este ejemplo se replis el ejemplo anterior, con
la excepcidn do eliminarse la sniling dimetflics. Se¢ obtianmn
unos resuliados snatancialmente similares, aunque en algunoca
cases son neoesarios unos tiempos de calentamiento final i
ééraﬁeni:e nés prolongados, a fin de obtener 1ln deseada resig
tencia flexiva.
Ejemplo 3
Ss repite el Ejemplo 1, con le excepelén de emw -
plearse el camtalizador en une cantidad de 1 g« cuyo oatalisp
dor es perbenzoate twbutilico. Se obtiene un enfrangue de ug
pate, adherente y deseable.
Eiemplo 4
Se¢ repite el Rjemplo 1, con la excepeién de no em-
plearse cl material veminoso del mismo, formado de acido ns-
leico y un poliol, uséndose en su lugar un jarabs polidster
formedo por 4cido mmleico y un poliol vendido por Reichold -
Chemical Coe., de ¥hite Plain (Nusva York, EE.UU.) con el n?
314402 ¥ gue contiens un 40f en peso de mondmere de fialato
dialflico, y un inhibidor. Ia viscosidad del jaraba ee de «-
4000 2 6000 centipoices (Brookfield 2320). Se megolan 100 g£.
de este jaresbe con 20 g de mondmers de ftalato de dialilo, -
para dar a aquél una proporcidn dol 50% del peso total do =
ftalato dianlflico. Se usa una mezcla de catalizadores gue -~
comprende 0,5 g. de peroctoato t=butilico y 1,5 & de perbenw
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zoato tebutflioco, en lugar del peroxiecetsl indicmdo en el =
Ejenplo 1e

En eate vjemplo, ol enfranque se cortp y aplica =
como e muestra en las figurans 5 & 7.

Se usa ol calentador 44 parn aplicar energia ro- -
diante n fin do producir una temperatura exotérmica absorbi-
dn do 1210 a 18280 durante 8 segundoa de precalantamiento y
4 segundos de calentemiento final. Iz decir, se precalianta «~
la tim; sntes ds su aplicacidén al zapato, durante § segunios,
¥y so calienta durante 4 segundos ya colocada on el mapato, «
El enfrangus final se athiere a la plantilla y tiene una Yo
glatencia floxiva superior a 1265,5 Ke/onte

Elemplo 5 |

Se ropite el Hjemplo 1, con la empcién ds 'que el
material resinoso ez un jarabe polidster vendido por Amerie-
oan Cyammid; de Wellingford tconnacticut; 5B.UU.), como Yo-
sing polidster Laminac 4202, qus contiene del 30 al 40% de -
monémero de fialato de Aialilo. Ia viscosidad del jarabe es
de 1350 poises (Eje RVF no 7, Modelo Brookfield, 10 rpm, ?’iﬂ)
y se veduce temporalmente durante la impregnacién de las me=
chas de vidrio con &1, por lu adicidén de un disolvente. Se¢ -
mezolan 100 g de este jarabe polidster ocon 40 g de tricoloxvg
tileno y 1,0 g de un oantaligador de éster peroxile, conuretg
mente perbenzoato tebutflico., Ss impregnan con esta mexola =

los haces de mecha de vidrio con muy baja viscosidad en hife-
mddo, pare formar una cuerda de resing y vidrio. Iusgo se se
pars el tricoloroetilenc calentaddo la cusrda en una ofimara

de evaporacvidn a una temperatura de 65,5 a 8290, E1 resulto-

do es una ‘cuerda muy seca que puede cubrirse con el polieti
leno ¥y aplicarse luego como anteriormente pe desoribe.
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Elemplo 6

Se repite el Ejemplo 1, con la excepcidn de cortar
se 1z cuerda formadam para separsr un segmento de 152 mm, que
ge aplics lusgo a la plantilla, ¥n este caso le cuerds oG -
perforada y aplicada como se ilusira en la figura 12. 5S¢ = -
obtiene un enfrangue fingl estructuralmente fuerte.

Zlemnlo

Se forma una cuorda con wn revestimiento 12 do =
0,0254 mm, de polietileno que tiecne um punto de fusidn do -
1152C, cuye cusrda es de seceidn transversal ovalada, con un
drea de 0,4645 cma.

Primoremente se forma la matriz de mechas de fibra
de vidrio en 12 haces paralelos 4ue tienen un peso de 26;784
gr. por motro lineal do cuerda. £l material resinoso es mn -
jarabe poliéster formado de doido maleico ¥y un polioel vendi-
do por Reichold Chemigal Co.y de ¥hite Plains (Nueva York, =
BE.UU.), con el nincro 90-5691', gue contiene del 30 gl 408 =
en peso de mondmero de gstirensc, un inhibidor y un fotosensi
bilizador de éter de bengoina. Ja vimcosided del jarabe de -
resing es de 400 a 500 centipoises 2520 Brookfialds Se meZee
elan 100 g del jarabe con 20 g de mondmero de estireno para
reducir la viscosidsd finel. So mezcla el material con las -
mechas de vidrio y se aplics la pelfcula de polietileno como
ge describe en el Ejemplo 1.

So aplana un segmento de cuerda de 127 mm de longi
tud, proviste de manguito de polietileno, a un grosor dn e
2,286 nm y se coloca on lz zona del enfrangue de la plantiee
1la de un zepato. & 50,8 mm de la cusrds se coloca ung uni-
dad rediante ultravioleta con una entrada ds 5 kilowatios.
Al cabo de § segundos; el ciclo de radiacién produce una pie
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sa do enfranque rigida que, al enfriarse a temperatura ame -
biente después de aloangar una temperatura sxoiérmica de - -
1350¢, proporeiona un enfranqus de zapato quo es estructural
mente fuerte y adherente.

in otros ejemplos de esta invencidn, las mechas ~w
do fibra de vidrio pueden variar en nfimero y peso pera modi-
fioar la resistencia dol enfrengue final. En algunos casos -
pueden affadirse rellencs, como de fihras de vidrio cortades
sn longitudes de 6; 3% ma, para ineorementar de nuevo la resis
tenoin satructural. Bn todos los casos ws prefaerible que los
polidsteran sean formulados de modo que sean reactivos al ~-
1004, preforiblemente con pequefins cantidades de ocatalisador
porfxido que aotive las resinas termoendurecibles liguidas -
insaturadas para formar plisticos sflides tennoes & elevadas
temperaturans, sin ninguna formacidén de subproductos indesoa-
dos,

Aunque se ha moatrado y desarito versiones especf-
ficas de la presente invenoidn, son posibles muchas variacig
nes, For ejemplo, los términos “ocuerda® o "articulo”, tal oo
mo agui se usen, pueden referirse a segmentos preformados e
de cuerds adaptados ol tamafio de un enfranque a emplear, For
ejemplo, la cuerda pueds cortsrse en segmentos de 76,2, 10%,6
y 127 mn y usarse en sapatos do varias medidas cuando sesn -
neotsarioa; en lugar de almscenarse en una bobina. Log Seg=-
mentos citados pueden sellarse en uno y otro extremo median-
te una tapa terminal de material termopldstico formado sobre
ellos, exactamente a como se forma el revestimiento o mangul
to 12. Ia temperaturas ussda para calentar ls m'tri_z al obje~
to de motivarla, serd proferidloments del orden de 107 & = =
13500, si bien pueden usarse oiras temperaturas., En el caso
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de radiascién wltravioleta, no se emplea ninguna elevada tom=-
peratura activadora.

las figuras 21 a 26 muestran otra versidn de man—e
éuito éortador. en la que éste éstd formado por un par de i
ras longitudinales unidas en sus bordes longitudinales para
definir unos mirgencs longitudinelmente sxtendidos. lLa Tigu~
ra 21 mieatra un segmento de la cuerda, del gue puaden COYww
tarae otros mds pequefiog. La cuerda incluye una snvoliura en
forma de vaina o mangultio portador externo y elargado, indi-
cado en su conjunto por 110, que contiene 1z multiplicidad -
de hebras fidrosas slargadns 112 empofredas en la matris - -
fluide 114 compuesta por una resina termoendurecible y eata=-
¥izador, que no se polimeriza nl enlasza transversalmente ba-
Jo condicionen ambientales durante largos perfodos de almace
nemiento, por ejemplo de tres meses o mfs. Log extreomos de =
la cuerda enrollada en el carrete estarén prefariblemente sg
1lados. Las dlversas formulseiones de resinas y catalizador
y de refusrzos filxosos que pueden .mssrse en la matriz son
las mismas anteriormente descritas.

De acuerdo con esta versién, el manguito portador
110 estd formado por un par de léminag o0 tiras de material,
incluyendo lo que se¢ define como tira superior o primera 116
¥ tira inferior o segunda 118, destinandose la tira infe. -
rior o su eplicacién directa al elemento a reforzar, tal cow
mo un fondo de plantillae. Ias tiras swperdior ¢ inferior 116
¥ 118 pueden formarse de modo qﬁe definan la confisuraciin -
da su mapguito portador, envolviende la matris y las hebras
de fibra de vidrio, medisnte equipo selladeor comercialmente
obtenible, que puede unir los mérgenss longitudinalmente w -
extendidos 120 y 122 de las tiras 116 y 118. Los mérganes ~
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120 y 122 pueden unirse medianto cualquiera de una serie de
téenicas bien conooidas, tales como la interposicifn de un -
adhesivo adecuado entre los btordes x_narginales y/o0 mediante -
el sellado t&mico, Preforiblemente, los mérgenes serén relg
tivemonte anchos yy, o modo do cjemplo, en una tirs que tongm
una anchurg total de ‘_38.1 mn, la gnohurn de la matriz serim
aproximadamente de 19,05 mm y cada uno de los mfrgenes seris
aprozimadmnto. de 15,875 mm. En una preferids configuracidn
de la invencidn, para uso como reforsador de enfrangue, 1 -
tira de éate dltimo pueds ser generelmente plana; con tna gl
tura do 2;03 m eproximadamentes Zn la mayoria de los canos,
la cusrds tlene una anchura de 12,7 & 50,3 mm, tenlendo cada
margen ung enchurs de 3175 & 12,7 my la natriz we mmchura
de 6,35 a 25,4 mm y tm grosor de 0,76 a 9,65 mm. Pusden ondy
pacerse en forma do tiras de enfranque completadas unos gseg-
mentos de 50,8 mm. § més. |

Ia tirs inferior 118, acoplabdle a la plantilla, =
puede estar formada de un termoplintico de temparatura de fu
sién relativamonts bajm, tal como polistilens de un punto de
fuaién tal que se funda y fusiono con la rosina termocndure-
cible tras cu enlaos transversal y polimerizeoién. Por ejem-
ploy el polietilono puede fundir entre 80 y 13580, Pueden em
plearse otros materigles para la tire infgrior, tales como -
acetato de celuloma, butirato de celulosa, acotato de polivi
nilo o similaves. En alpgunos casos, la tira inferior 118 pow
drda ser inclugo de un material termosndureoible, tal como -

un paterdal ds goms o una combinacidn de polidster y estire-

no trangversalmente enlasads, compatible y unible con 8l mow
terial do la matrie del reforsador de enfrangue acabado. En
todos los casos, es preferidle que la tira inferior, asf cow
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mo lz suporior, secan impermeables a la migracién hacia fuera
de la natriz s impidan las migrseidn hacia dentre de materia-
les que pudieran afectar adversamente a la duracidn en alma-
cenamiento del material de la malbriz. Cuande la tira inferime
no g0 funde ni dispersa durante el endurccimlento de la maw-
triz, puede dotarse de perforaciones durante tol endurecimien
0 o ligeramente sntes de €1 para permitir la adherencia de
la matriz 21 fondo del zapato. En glgunog cmson, puede usar-
ge un adhexivo suplementario para la unién al referido fondo.
La tira superior 116 eatdé formada por una delgada
1léming do material transparente n la energia radiante u otro
astimulo extermo a emplear pars astivhr la matriz. De acusr-
do con una importente caracteristica de esta versidén ds la -
invencidn, el material de que esti formads la tira superior
116 rotendrd por lo menos parte de ous propiedeades tensiles
¥y no se fundird ni deterdiorard de otro nodé durante la actl-
vacidn de la matriz, por lo menos hasts que &sta haya ourando
lo aufiociente hagta au forme finsl. Asf, onande la materiz es
activable por ocalor (como de un calentador infrarroje) y cumn
do agudélla genera una reeacidn exotérmica, la tira superior
116 doberd ser reaistente a la temperaturs, por lo menos en
la medida en que no se doteriore por efecto de tales tempew
retures exotérmicas y por lo menos hasta que la reaccidn se
haya completado sustancialmente en el sontido de que la fore
ma y tamafio de la resing han quedado fijados. A modo de ejem
plo, cusndo puedan alcanzarse temperaturaes del oxden de 204
a 2152C por ol efeato combinado de la reaccidn oxotérmica y
el calentador infrarrojo, el maberial de la tira superior -
debord meleccionarse de manere que sea Capaz de mantensr su
golidez e intezridad hasta dicho nivel. Puede deastacarse que
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ordinariamunte la matriz termoendurecida ourard a su forma -
final antes de que oo haya alcansado la temperatura mixima,
y en tal cano la tira superior pusde fundirse o dederiorarse
de otro modo a ess nivel de temperaturm. Yor eéjemplo, la ti-
ra superior 116 pusde consiruirss de una serie de pelfculas
de polidster; tal como de !S.Mar; producto comercisl de toref
talato de polietilenc vendido por E.I. Dupont de Nemowurs & -
0oey de Wilmington (Delaware, EB,U0.) (temporatura de fusidén
de 2152¢ agproximadaments), y pusde tener mn grosor del orden
de 0,254 mm.

Tos materiales pars tiras superiores son proferi-
blements matexinles contrafbles, tnles como tereftalato de -
polietileno axinl o biaxialmente orientado (Mylar). Tales my
teriales son preferiblemente melecclonndos de manera que e
contraigan en tm 5 g un 354 de su anchura en 3 a 5 segundos,
a temperaturas de 1492C o temperatura de las tiras do enfran
que durante el endwrevinmiento. Tales polfculas tienen yuena
rosistencis tensil, por ejemplo de hasta 1557,7 Kg/cuz. 8 w-
uns femperatura de 70 a 3J008C. 3orprendentenments, la tira su
perior ha de proporcionar muy poos fuerza o resliotencia a la
expansidn ds la matrig para impedir uns indesesda dilutacidn
de ls miamn. Otros materiales que pueden umurae para la tirs
superior inoluyen, sin ningfn cardoter nmitatiw._, 01108 1O~
1iésteres, talea como tereftalato de polibutileno, nedlon e |
1letilénioo, polipropilens, polibutilenw y copolimeros d¢ we
#llos, asl como otros pliaticos.

Ios niveles de émaox" de los revestimientos supow
rior ¢ inferior pueden varimr de acusrdo con los particulaw
res enfrenques g Tormar y particulares materiales usados. =
Freforiblemonte, para reducir al minimo los gastos y olevar
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2l méximo las Gesesbles propiedades de manipulacién y almncs
nagniento, loa revestimisntos o tiras superior o inferior pug
den tener, oanda uno de ellos, Un espesor del orden de G 0127
nie ¥ prefariblemente de 0,0127 a O~;0635 e

Loc mérgeses de los revastimientos pusden unirse -
g¢ntre si en un proceso de sellado térmico. Cuando ol revesti
wiento superior és de Hylar y ol inferior do polietileno, cs
preferible cubrir la superfieie del polictileno con ung dele
godn policuln de acetato etil-vinflico para promover ol proe-
ceso de gellade térmico sin cousar ningin deteriocro del poww
lietileno. Como variante, pucde emplearse éste Yltime mezolg
do con el 3 el 8% do acotuto etil-vinflico. el composicién
ds polietileno -acetato etil-vinilico es obienible en St, He
gla Paper Co.

Bl material del fondo del zapato 2l que so adhicew
ren las tiras de enfrengue pueds ser cuzlquier material con-
vonicional para planiillass de rapatas, como por sjemplo table
ro de fibra, cuero o similores.

Tal como ge muesira en la figure 22, se cords del
suninisiro en forma de cuerdn una tirae de enfrangue de longi
tud desaenda, tipicpmente de 101,6 a 152,4 mm, ¥y se colocs en
el fondo de la plantilla, con la tira inferior 118 en contag
to con diche pluntille 124. los mmplios mirgenen del manguie-
to portador 110 proporcionan un medlo conveniente y ordenado
da mantenimiento del mansuito portador en su posicién, por -
ejemplo mediente grapss 126. luasgo ge expons la tira a ostie
mulos externos, tal como snteriormenta se degeribe, para ace
tivar la matriz termoendurceible. Cono se expone on el antew
rior ejemplo, el calor aplicade ¥ la reaccidn exotérmica de
ia. ma,ti;is durente el curado goneran unas temperalmras progre
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sivamente crecientes de hasta aproximadamente 204 a 21590, -
suficientemente elevadas para fundir la tira inforior 116 -
4ol menguito 110 y causar ol enlace {ransversal y fusionge -
miento de dicha tira inferior y la netriz en ung sola mesg ~
que se adhiioro al fondo do 1la plantilla. In matrig asumirs -
ordinariamonts ou forma final antes de elcanzarse la mixima

tomperatura. La tirs o pelfcula superior 116, que rotiens ~e
sus propiedados mecdnicas (tales como resistencin tensil) y

tiene una tomperatura de fusidn igunl o ligeramente superior
a la generads durante 61 curadc, conserva st tamafio y formm

confinando el material tormosndurecibls entre ella y el fon-
do de la plantills mientras avanga la reaccidn. Asf, si la -
matris tiende a expandirse durante el curado, guedard confi-
nada por la tira superior 116 pars limitsr la gliurs, asf co
wo 1a forma general en seccidn transversal del roforsador =
que rasulte. A emts rogpocto, debe desiagcarse que las fuerw-
zas do expansidn quo pueden tender m dosarrollarae por la mg
$rig son relativemente ligeras y pasden ser suficientemente

resistidas por la tira superior 116 para asegurar que la Yo
sing no oo dilate nde allé de uns alture y configuracisn do-
sendas. Aungue sn algunos casos a8 ha observado que la $tira

ouperior 116 puede dsieriorarse algo y fusionarse con el ma
terial de la metriz en las zonas en que se halla en contecto
con olla, la citada tira ofrece ung suficiente resistencin -
gl dateriore para confinar toda expangidn indeseadn de la my
4riz durante la operacidn de endurscimiento o curade. Esto -
oourre afn cuando en nlgunos cansos la tira superlor estd for
nada por un materdal de bajo punto de reblandecimlento y que

pusde resuliar discontinuo despuds do la operacidn de curado.
Les porciones margingles de la tira 116 s6lo pueden ondulare
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8¢ o abpmbarse. Las tiras merginales son ficilmente separaw~
bles del fondo del zapalo ¥y pueden retirarse ai se domeas PG
drfa destacarse que en algunos cagos, tol comg QCUYTS OON ~w
los zaopgtos detadoz de viras, puede que no hays ninguna vents
i particular en retirar los restautes mirgenes del manguilo
portador 110 porgue esa zona serd rellenads subsiguientomens
te con un materisl, como es bien sabide por los expertos en
la materia, pudiendo permanecer los mirgenes bajo tales cire
cungtancias.

Ia versién de la tira de enfranque ilustrada en la
Pigura 21 tlene una seccidn transversal on la que los mérge-
nes de cads una de lag tiras superior e inferior 116 y 118
estin formados a un nivel aproximpdamente intermedio al espg
sor de la porcidn central da la tira. Pnede destacarse que -
la tira snteriormente descritsm, dotada de una parte superior
116 de poliéstor (lylar) y de una pa.r‘be inferior de polieti-
lono, puele ser nis similar a la sugerida en la figura 23, -
en la que la %ire superior 116 es generalmente plana y la ti
ra inferior 118 es glgo acoanalada para recibir y scomodar a
1a matriz. Zsta configurecién puede producirse sozin el tipo
de equipo de fabrisgcidén empleado en lm produceifn ds 18 =~ -
cuorda. Seba destacarse qus el polietileno tfpicamente gerd
estirado con mayor facilidad durante el proceso de fabricoe—
cién que lz tira superior de poliéster, lo cusl explica la ~
forma en seccién transversal mostrada en la figura 23; Is £i

gura 24 ilusira la manera en que se gplieca la tirs mostrade.
on la figura 23 21 fondo do la plantillm. Aungue pueden que—
dar algunos huecos, tal como exageradamente se sefiala en 128
cuando la tira de enfrangue se activa y la tirs inferiort{B
de polietileno se fusiona con la resina, la expansidn que -~
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ordinariamente tiene lugar determinard ol sustancial rellemo
de cualesquiera huecoz por la matriz., La figwra 25 1lustra,
algo esquemdtioamente, la configuracidn transversel del roe-
forzador después de haberse fusionmdo la tira inferdor con -
la matris, con el reforzador en su forma final, pero antes -
de que se hays deteriorado la tira superior 116.

Debs seflalarse que las ilustraciones en olerto mo-
do esquemiticas de las figuras 24 y 25 se relacionan con la
tirghuperior 116, que se conitrae en respuesta al ocalor apli~
cado y/o genersdo en la reaccidn. In tira supserior 116 se =
muestra en s configuracidn contrafda con lfnens continuas «
on la figura 25. Por ejemplo, la anchurs de la tira mostrada
en dicha figurs y medida a lo largo de su superflole entre -
dos grapas 126, puede ger deol orden del 10 al 154 menor que
antes de la astivesidén, como se 1lusira en la Ffigura 24. De-
be sefinlarse asimismo que, sungue la gnchura de la tirs sups
rior 118, medidn on la superficie, ha quedado reducide, la -
alturn del enfrangue enduracido es mayor que la sltura origi
nzl de la tira no activada. A modo do ejemplo, con una tira
ain curay como la mostrada en la figurn 24, la aliura de 1a
nisma, inicislimente, puede ser del orden de 2;285 MMey GN e
tanto quo despuds de su curads tal altura, mostrada em la fi
gura 25, puade ser dol orden de 8,38 mm., lo gue representa -
un incremento del 507 mproximadamente, Dabe destacarse tame
bién que la seccidn transversal del enfremque endurecido es
generplmente convexa (a 1o large de su superficie superior),
fronte a la confipwracidén aproximadsmente rectangular de 1s
motris antes del cuwrado. Pato me supons resuliado de tn tenmw
prano deterforo o fusién de la tira inferior 118, que permi-
te ol libre flujo de la matris rosinoss al interior de la =0
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na definide entre la plantilla y la tira superior. La resina
tiende a llenar date vollimen que tieme por resuliade la forw
ma generglmente convexa del enfranque enduracido, cuyos borw
des laterasles se ahusan ¢ inclinan gradusimente hacia la su~
perfiocigfiel fondo de la plantilla. Al deteriorarse la tira -
inferior 118, la superior 115 no gueda ya constrefiide a una
configuracién sproximsdamente ractangular y puede asumir la
forma mds convexa ilustrada en la figura 29, bajo la influen
cia de)l flujo de lo yesinm. Ademia, al contraerse la tira sp
perior 118, tiende a aplicar una ligera presién a la resina
obligéindole a flulr algo lateralmente hacla fuera, lo que fo
vorgce la formacifn de bordes laterales graduelmente shuas—
dos.

Tal como ge menciona enteriormonte, los principlos
de osta versién de la invencidn pucden emplearse con uns ti-
ra superior 116 que tengs poca o ningunn tendoncia o con= -
traerse y que ol micmo tiempo retenge aus caragtor{sticas di
mensionalea, por lo menos haste que la resing hoya curado a
una forma sustancislmente final. Zato se suglere alpgo saque-
méticamonte en la figura 25, en la que la lfnea discontfnua
117 representa la configuracién comparativa del enfranque cu
rado ocuando se emplea una tira superior no contrafble 116, =
Como pusde verse, la altura del enfrangue seri mayor que la
qus resulta cwando se emplea la tira supertor comtrafble -
116 y, por ejemplo, puede ser del orden de 3,81 mm. Tanto -
gl se amplea una tirs supsrior contrafble como si se utiliza
una no contrafble, es importante que &l materisl do que estd
formada sea gelecclonado entre los que no se deterioren G-
rante el curado en una medidas que tenga nor resiliado le ex-
pansifn de la reaina més 2118 de unos lfmites predeterming——
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dos. A modo de ejemplo, en atsencia de confinamiento de la ~
resing como squf se deseribe, ha habido casos en los qus la

aliura del sufranque finnlmente formado se incrementd sproxi
madamente al triple (por eJempz.o»; desde unn altura injclal -
de 2,28 mn, a aproximsdamente T,62 mm)e Tol magnitud de ine-
dremanto en la sltura es indesoasbles porgue de ordinario va -
acompafiads de la formacidn de burbujas deo gas relativamente

grandes que podrian afectar a la solidez del enfranque, ¥ =
tambidn porque un enfranque de esa altura a momudo obetaculi
za los subsigulentes procedimientos de fabricsoidn del mapa~
to, tales como la fijacifn de la plantilla; COMO COMpPYendsem.
rén los expertos en la mmteriam.

la figura 26 ilugtra una tira de enfranque dotadas
de tng sesoliln inferior sustancinlmente plana 118 y una sec-
e¢idn superior acanslada 116. El producto resultante es susw
tancialnente el mismo que se ilustra en la figura 25.

He obssrvado que en muchom cesos es deseable utili
zar una tira superior 116 que se contraiga durante la reag-—-
cidén de lIn matriz, por ejemplo en respuests a elevadas tempg
raturas producidas por la resccidén exotdrmica o por la combi
nacidn de oalor exotérmico y aplicado. ™1 uso de una tirs sy
perior contraible proporoiona asf{ un control sobre la altura
y ssccién transversal de la zons confinsds por la misma. Ade
més de controlar 1z altura y forma en seccifn transversel -
del resultante reforzador, ¢l uso de uvna tira superior que -
go contralge dursnte el procedimisnto de sotivacién o curado
aplioa también tna ligera foerza compresiva a la resina, que
minimiza toda tendencia a laz formaocidn de grandes burbujas -
dentro de la matriz resinoms, que podris rodueir la solidesz
del reforzador. Otra wentaja resultante del uso de una tira
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superior contraible es la de que el resulisnte reforzador es
relativemente liso y se halla libre de notables sbolladuras,
arruges, rizamientos y otras irreglaridedes que podrian re-
gnltar indeseables. Fl material de la tira superior contraf-
ble puede estar axial o biaxialmente orientado, existiendo ~
una serie de tales materiales. He oomprobaéo gque tna peliocue
la polidater de Mylsr que eaté biaximlmente orientads propor
¢iona buenos resultados.

En un ejemplo eaﬁecﬂieo de formacidn de una tira
ds enfranque endurseida y completada de acusrdo con esia vep
sién de la invencidn, la tira superior es de Hylar tipo H 24
de 9,012? mm, de grosor; con vna contraccidn por oalor dsl -
204, 7 la tira inferior 118 es de polietileno de baja densie
dad de 0,0254 mm. de grosor. In matriz es un jarabe polids-
tor formado de deldo maleico y un poliol vendido por Reichold
Chemicgl Co., de White Plaing (Hueva York, EB.UU.), con el -
ninero 31.402 y quo coniiene um 407 en peso de mondmeros de
ftalato dial{lico. Ia viccosidad del jarsbe es de 4000 a = -
6000 centipoises (Brookfield -~ 252C) y se megzelan 100 g de -
este jarabe con 20 g de mondmero de ftalato dialflico para -
1levar aquél ol 50% del peso total del citado fialato, incoxr
poréndose como catalizador un 2% en peso de perbenzoato t-bu
tflico, raspecio a dicho jarsba. Las mechas de vidrio saturg
das me forman en 16 haces paramlelos que tienen un peso de =-
26,784 a 32,14 gre. por metro lineal de ouerdo. Im cuerda for
mada es como se muesira on la figura 21, teniende cads narw-—
gen una snchura de 9,525 mm y la matriz contenida en un man-
guito cemtral uns anchurs de 14,287 mm, pare ung dimensién -
to‘lhal de lado a lado de 23,81 mm y un grosor de matriz de

22,86 mm aproximadamente. Se corta la cuerdes para formar una
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tira de 701,6 mn de longitud, que oo fija con grapas a un 2g
pato, como se muosira en la figura 22, Iuego &9 expono.dicha
tirq de enfrenqus a un calentador lineal infrarrb;!o on rgrma
de lénpara de 152,4 ma do longitud, pars dar un hasz de ¥,287
mn de anchura. Despufs de 6 a 8 segundos de exposicidn, se -~
sndureae la citada tira en su forma final, despuds de aloan~
gar una temperatura en la superficie superdor de 160 a 215,5
20. La resultante tira se adhiere sl fondo del smapato, halidy
dose reconiigurado y expandido ligeramente su matrisg respsd=
{0 a su grosor original. '

Los materiales resinosos do la matris tienen prefe
riblemente viacosidades de nlmaconamiento y pueden endurecer
8o en materiales termofregundos dotados de volores de duresa
suficientes para actunr como excelontss enffranques de zapSm-—
tog, tal como guedn descrito. Puede usarse una varleded de -

naterianles termoendurecibles con rellenadores, pigmentos y
catalizadores, como queds descrito. Loas matorisles resinosos
tisnen prolongedas dursgcionos en almacenamiento, de $tres mae
pas o mis, a temperaturs amblente normal.

Tas fibras reforzadorss de la matriz son preferie
blemente de vidrio, con didmetros de 0,00254 n 0,38 mm, fore
nadas en hacesg de mechs, en nifimero de doce & diecineis alre-
dedor de un oje central. Pusden usarase otras fibhrag de row =
fuerzo, tales como de metal, polidster, carbono y similares.
Praferiblomente, las fibras se usan en proporcionss del 20 -~
sl 75% del peso total de la cuerda y guedan complotaments em
potradas en el material termoendurecible.

Fl material termoendurecible do la matris pueds o
sey aotivable mediante un adocuado estimilo extermo. Preferi
blemente, se usa enerzia radisnte en forma infrarroja, como
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por ejemplo de una lémpara de tungateno y cuarzo, de una lon
gitud de onda de 4000 m 40.000 sngstroms. Le matrigz puede oit
rarse o termoendurecerse en forma fraguada por olros medies,
como por ejemple colentadores de energla de RePay eléetricos
u otros, de lus ultraviolets y similares, dependiendo do la
particular matriz usada.

Por lo que antecede, se apreciari qus la construc-
eidn de manguito de eata versidn proporciona tma serie de e
vontajas, particularmente en lo gue reagpecia sl Qontml S
pre la altura y forma transversal del reforzadowy, asf como a
1la manipulacidn de la tira de enfrangne. Estas ventajas se -~
consiguen utilizando una tira superior formada por tn matew—
rial que no se deteriors (es doecir, quo mantenga sn sollides,
propiedades meednicas y caracterfeticas fisicas) por lo me=
nos on la medida necesaris pava controlar la forma del en- -
frangue, como minimo hasia que la tirg de enfrangue se haya
endurecido en su forma final.

.  Sin embarga; debe ontendersa que la anterior desw-
eripcicfn de la invencidén tiene simplemente una finslidad w—e
ilustrativa de la nmismg y que resultsrin exldentes otras mo-
dificzacionea y versionss a los expertos en lm materia, sin -
gpartarse del espiritu de aguéllsa.

H O T A

Ia Patente de Invencidén que se solioita por wveinte
afios para Zspafia, de acuerdo con la vigente lLegislaecidén, de-
berd recaex sobres: "ELENMENTO PARA SER USADO COMO REFUERZO PA
RA ZAPATO3®, con Prioridades de las solicitudes de Patente -
en UsSeds n? 681.562, de fecha 29 de Abril de 1976, y nimero
765.096, ds Fecha 3 de Pelmwero de 1’9‘77. segin las caracteris
tican esenciales de las siguienteas
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REIVINDICACIONES

1.~ Elemento para ser usado oomo refuerszo para g
patosy, que comprende un msngulto alargado de plictico flexi
ble y deformable que rodes a una metriz flexible de una re-
sina plésticas, cuya rosins es aotivable en respussta a st -
exposicidn a una radiacién de un oardoter predeterminsdo pa
ra ourarla s un estado endurecido y relativamente inflexi——
ble.

24w Elamento para ser usado como refuerzo pars zg
patos, sogin la reivindieacién 1, en el que dicha radiacidén
e onouontra dentro del espectre infrarrojo.

3e= Flemente para gser usado como refuerzo para 2§
patos, seglin la reivindicacién 1, en el que la citade radip
¢idn ce encuentra dentro del espsetro ultravioleta.

4§,~ Elemento para ser uszdo como refuerso pars g
patos, segin la reivindicacién 1, que comprende tna envoltin
ra que rodea n unn natris que inecluye un material resinoso
tormosndurecible axteriormente activable, teniendo esta en-
voltura una primers superficie a aplicar a la superficle de
un miembro de zaputo que ha de ser reforzado y unm segunda
superficie a través de 1la cunl pusde activarse la resing -
por un estimulo externo seleccionado, permitidndo nef gque -
la segunde superficie so superponga y confine a la matriz
¥ a la primera superficie deniro del voldmen definido por =
1s segunda superficle y dicho miembro, estundo definida y -
formada por lo menvs lo segunde superfieie por un material
que transmita dicho estimulo externo seleccionado a la Mo
triz y qus resista el deterioro en reapussta a dicho estimu
lo externo selecclonado durante el endureecimiento del mate-

rial resinoso, por lo menos hasta que dste haya ocurndo a -



5e

10«

15

20«

25,

3Q.

43«

una forma sustancizlmente permanente,

S5~ Elemento para ser usado gomo refueyzo para zg
patos, segin le reivindicaneidn 4, en el que dicho materiel
del que g8 forma ls segunda superficle retiene sustancial..
mente su resimgtoncia tensil durante la mctivacién y curasdo
de la resinm, por lo memos hasta gue ésta dltima haya cura-
do a una Torma permansnige

6.~ Elomento para ser usado como refuerzo psra 2g
patos, segfin la reivindicacién 5, en ol que el elfade eati~
nulo externo estd constituldo por calor, y en sl que adends
1z superficie superior de la envoliura tlene una temperatu-~
ra de fusidn que es superior a la de le superficie inferior
de la mismsg,

Te= Elemento para ser usadc como refuerzo para za
patos, segliin la reivindicseién 5, en el que dicha envoltura
ests formada por una 1dmina supoerior y otra inferior, cuyas
iéminﬁs se unen entre ef s lo largo de sus bordes morgina——
les, definiendo le limina superior la citsdn superficie sa=
perior y la léming inferior 1a reforidas superficie inferior
de la envoliura, siendo relativanente amplios los méArgenes
unidos de la envoltura para permitir la manipnlacidn de és-
ta Gltima por tales mirgenes.

8.~ Elemento para ser usado como refuerzo para 2zg
patos, segdin la reivindicacién 5, que comprende andemés la -
formacidn de dicha superficle superior por un material quo
se contralga bajo la influencis del oelore

Ge~ Elamento para ser usado como refuerzo pare %3
patos, segin la »eivindicacidn 5, en el que la superficie -
inferior estd formada por un materiasl fumible dentro de la

gane de temperatures de curado de ls resina termoendureQime
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ble, pare favoracer asf{ la adherencia cnirs la resina curap-
da y la superficie a reforsar.

10+~ Blemento para ser usado como refuerzo para =
zapatos, segfn la reivindiecacidn 4, en 8l que dicha envol—
tura presents la forma de tnm mangultio alargado, en cuyo ar
tfculo la oitada matriz incluye fibras retoréaﬂom nlargo-
dag, inoluyendo ademds dicho manguito un per de mirgenes lg
teralinente espaciados y longd tudinaimente extendidos para -
facilitor ol memejo y menipulacidn del artfculo.

f1e= Elomento para ser usndo como refuerzo para =~
zapatoa; segiin 1a reivindicacién 1, qus comprende una envol
tura que rodeg a unan matriz que intluye una resina tormoons
durecible exteriormente activadle, teniendo tal envolinrm -
una primers y ung gsegunda superficles flexibleas a lados ww
opuestos de la matriz para permitir lan aplicacién de la pri
mera superficie oontra wna superficie de un miombro del zae
pato que ha de reforsarse, estando formada la segunda super
fiocie por un material a travéds del cual puede tranamitirse
un astisulo externo selecoionado, para sctivar asf dicha e
regina, estando construfda la referida envolturn para pere
mitir que la segunda superficie se superponga y confins'n -
la matriz y a la primera suporficie dentro de un voldmen de
finido por la ssgunda superficie y el reforido miemdro del
zapato, ewiando definids por lo menos la segunda superflicie
de la snvoltura, y formads, por un material que, en respueg
ta a la activaoién dol material resinose, manbonga sus Cowe
raoterfntices f{sicas para conirolar la altura y forma trang
verscl de la resing, por lo menos hasta que §stn e haya en
durecidoe en una forma sustancinlmente permanenie.

12+~ Tlomento para ser nspdo como roflsrgo para -
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zapatos, segfn la reivindiceseidén 11, en el que las citadas
superfieies primera y segunda de la envolturs estén dispueg
%as para confingr la natriz en una configuracifn transver—-
sal aproximadamente rectangulayr, en la que la resina es ind
eiglmente mantenida como una tira aproximademente planas, de
altura sustancialmente uniforme, satando formada dichs pri-
mera superficie por un materiel que se deteriore y sem incg
paz de mantensr sus carncterfstions fisicas on respueata a
la activacidn del material resinoso, de manera que, durante
la citade sctivacidn, la resina pueda fluir libromente des-
de la citads forma inicial deniro de dicho volimen ¥ & una
forma en seccién transvorsal determinada por la citads Suw-
perficie del zapato y la segunda superficie flexible mencig
nado.

13+~ Blemento para ser usado como refuerzo para -~
zapatos, segin le relvindloacibn 12; en el que ls segunda -~
superficie ciieda es contralble en respussta a la gctivad&l
de la resine, de manera que; tras dicha activacién, ls sow
gunda superficie se contraiga para moldear y controler la -
forma en que pusde confinarse aquella reaing.

14+~ Elemonto para ser usado como refusrzo para -
zapatos, segin la reivindicacién 13, en ol que la segunda ~
guperficie eitada estd formade para contraerse de maners —-
que confine dicho voliimen m una forma en secoidn transvere
ga) doteda do una superficie superior gereralmente convexas

15~ MELENENTO PARA SER USADO COMO RBFUERZ0 PARA
SAPATOSY,

Segln queda sustencialmente descrito en la presen

e -/.....-
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te Wemoris qua consta de ouarenta y seis hojasm, escritas a

miquina por tna sola care y acompafinda de dibujos.

Hadrlds 4 48R, 1978
BOSH UNIVERSAL, INC.
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