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FATENTE DE INVENCION

a favor de _
UNION DE MAQUINARIA PARA CALZADO, S.A.,_de naclonali-
dad espafiola, domiciliado en Villarroel, 59 ~Barcelona=-
por:
"perfeccionamientos en los procedimientos de tratamiento
de superficie de piezas de obra provistas en su super-
ficie por lo menos de una capa de material terxrmoconfor

mable".

000===

Memordia descrip tiva

La presente invencidn se refiere unos perfe~-
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cclonamliento en los procedimientos para tratar las pile-
zas de obra que tienen en su superficie por lo menos una
capa de material termoconformable (como se definird mds
adelante) que conststen en moldear la superficie de di-
chas piezas de obra por medio de calor y presidn con el
empleo de matrices para moldeo fldido provistas de dibu-
jos y/o acabados que han de aplicarse a dicha superficie.

Lia expresidn "material termoconfbrmable“ se re
fiere al material del.que una porcién del mismo puede, a
elevadas temperaturas, distribuilrse o depositarse en una
forma deseada (en vez de ser simpleménte moldeado a una
configuracidn determinada sin tener en cuenta su distri-
bucidn) .

Bn la fabricacidn de calzado, es corriente deco-
rar de diversas maneras los cortes del calzado. Estos
adornos o decoraciones pueden ser a base de perforados,
tiras aplicadas o cosidas de fantasfa. Con el méyor em-
pleo de materiales termocpnformables para los componhentes
de los cortes del calzado, principalmente ®jidos o telas
recublertas de cloruro de polivinilo, estas decoraciones
se sust;tuyen en algunos casos por versiones sdimuladas,por
ejemplo, cosidos figurados. aAsi, pues se han propuesto
procedimientos, que estdn actualmente en uso, mediante
los cuales se moldea la superficie de una pieza de obra
de material termoconformable con una matriz para moldeo
£1dido hecha de caucho de silicona y mediante la aplica-
cidn de presidn a la matriz v a la pieza de obra en un
campo eléctrico de alta frecuencia. El material termocon

fortable se funde por la accidn del calor que se aplica y
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toma la forma del dibujo de la matriz de caucho de sili-
cona. 4

En la decoracién corriente de los cortes, el
adorno en s{ puede ser de color distinto al del corte.
Al utilizar un procedimiento demldes como el anterior-
mente mencionado, se ha propuesto situar una porcién adi
cional de material termoconformable en una ranura o ca-
vidad formada en la superficie de la matriz de moldeo £1di
do v que forma parte del dibujo de la misma, antes de po
ner en contacto la matriz y la pieza de obra. Esta por-
cién de materia} termoconformable puede tener forma de‘
hoja o de barra, o puede adoptar también forma_liquida,o
de pasta o polvo. En ambos casos, sin embargo, se pre-
sentan serios inconvenientes para su empleo; en efecto,
cuando el material es en hoja o barra, para obtener una
imitacién de cosido, por ejemplo, no es posible disponer
porciones de tamafioc suficientemente pequefio, y cuando el
materia; es 1liquido o estd dispuesto en forma de pasta
o polvo, se perjudica potablemente al conjunto del dibu~
jo de la pieza de obra, en la fabricacién por ejemplo de ﬁ
un componente o parte de un corte para el calzado que todo
él es una imitgcién de piel de reptil con un cosido de di

ferentes color, si se quiere obtener una aplicacidén lim-

pia del material.

Es pues, un objeto de los perfeccicnamlentos
de la presente invencién subsanar los inconvenilentes an-
teriormente expuestos. Y este objeto se consigue del mo
do siguiente: antes de moldear la pieza de cbra en la for

ma anteriormente descrita, se aplica sobre la superficie
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de la misma mediante un sistema sefigrdfico una capa adi
cional de material que pueda unirse al material termocon
formable que constituye la superficie de la citada pieza
de obra, segin un dibujo que corre;ponde en parte al di-
bujo de la matriz de moldeo fldido, moldedndose entonces
la capa adicional junto con la superficie de la pieza de
obra segin el dibujo de la matriz de moldeo fldido, que-
dando unida la referida capa adicional a la superficie de
la pieza de obra en la obra acabada,. Mediante la aplica
cién de una capa adicional a la superficie de la pieza de
obra con anterioridad a la operacidn de moldear, con pre
ferencia a la Introduccidn de dicha capa adicional en la
superfigie de la matriz antes de la citada operacidén de
moldear,” se eliminan los ingonvenientes anteriomente ex
puestos. M4s concretamente,” utilizando un sistema cono-
cido de serigrafi{a para aplicar la capa adicional, se con
sigue una aplicacidn precisa y segura as{ como una regu-
lacidn del espesor de la capa, Yy se consigue también una
perfecta impresidn del dibujo en la capa adicional refe-
rida. )
Al_poner en prictica este procedimiento, la ca
pa adicional, que preferiblemente es de un material de
color distinto al de la superficie de la pieza de obra,
estd constituida con preferencia por una tinta a base de
un plastisol de cloruro de polivinilo. El empleo de esta
tinta es ventajoso porque solo se necesitan pequeflas can
tidades de la misma y porque los intervalos entre las su

cesivas operaciones de serigrafia son relativamente pro-

longados (en comparacidn con otras operaciones de grabado)
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Este plastisol de cloruro de polivinilo se conserva bien
en almacén v no se evapora si se le deja expuesto a la
atmdsfera (como por ejemplo en las tintas a base de di
solvente) .

Para poner en prictica este procedimiento se
emplea convenientemente una mdquina provista de un so-
porte para la rejilla y de unos medios para situar debi

damente la rejilla en su soporte, as{ como de una mesa

"para la obra vy de medios para colocar en su debido lu.

gar la pleza de obra sobre la mesa. Asimismo, la ma-
triz de moldeo fldido que se utiliza lleva también medios
posicionadoreg. Los medios posicionadores de la rejilla
de la miquina, estdn dispuesto; preferiblemente de modo
que la relacidn entre el dibujo de la rejilla y los me-
dios posicionadores para la pieza de obra de la mesa,
sea la misma que la existente entre el dibujo ¥ los me-
dios posicionadores de la obra situados en la matriz de
moldeo fldido. Para conseguir lo gue antecede, la posi
cidn del soporte para la rejilla y la posicidn de los me
dios posicionadores para la pieza de obra de la mesa,
puedan alinearse para hacer que coincida la rgjilla con
los medios posicionadores de la pieza de obra, como ante
riormente se ha indica&o. Con esta finalidad, el sopor
te para la rejilla y la mesa para la obra tlenen unos
orificlos posicionadores que coinciden, utllizandose los
orificios de la mesa para situar debidamente sobre ;a
misma los medios posicionadores de la pieza de obra, vy
los del soporte para la rejllla para situar la rejilla

en su interior. Ia relacidn entre los orificlos de la
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mesa ¥ los medios posilicionadores de la pieza de obra por
una parte v los orifi;ios del sgporte para la rejilla vy

el dibujo de la misma, por otra, es tal, que la relacién
entre los medios posicionadores de la pleza de obré si~-

tuados en la mesa y el dibujo de la rejilla es la misma

que la relacidn entre los medios posicionadores para la

pieza de obra de la matriz y el dibujo de la misma.

Los medlos posicionadores para la pieza de ocbra
de la mesa, comprenden varios pasadores (dos, por ejemplo)
en los cue ajustan unas aberturas correspondientes de la
pieza de obra, mientras que los medios posicionadores pa
ra la pleza de obra de la matriz pueden comprender tam-
bién varios pasadores (dos, por ejemplo) adaptados de mo
do que se correspondan con los pasadores de la mesa para
la obra v en los que ajustan también las correspondien-
tes aberturas de la pleza de obra.

La matriz v la rejilla que se utilizan en la
realizacidén de estg procedimiento que se describe de la
presente invencidn, puede obtenerse utilizando un solo
modelos construyendo la matriz por un sistema Qe moldeo
empleando un caucho de silicona curado en frio, y la re
jilla por medio de un procedimiento fotogrdfico. De es
te modo, la rejilla cue eété compuesta gor una hoja de
material plano reticular a tela de tamiz y por un basti
dor en el que se tensa o atiranta dicha hoja de material
Yestando provisto el bastidor de orificios que pueden hg
cerse coincidi% con los del soporte para la rejilla), se
obtiene por medio de un denominadoe "lito" tomado del mo

delo, el cual tiene también unos orificios posicionadores
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as{ como un dibujo, siendo la relacidén entre los orifi-
clos y el dibujo la misma que la relacidn conveniente en
tre los orificios del soporte para la rejilla y e; dibu-
jo de la rejilla acabada situada sobre el soporte, y co=
locando dicho lito contra la hoja de materigl plano reti
cular utilizando los orificios del bastidor, y exponien=
do dicha hoja de material que estd revestida de una emul
sién foto~sensitiva y el lito a la acciédn de la luz. _

. El modelo puede troquelarse a la configuracidn,
deseada, utilizando una cuchilla troquel que sirve tam-
bién para cortar las piezas de obra que han de grabarse
vy moldearse por el sistema fldido como anteriormente se
ha descrito., Este troquel tiene un borde cortante o fi
lo adicional que corta también las aberturas de las pig
zas de obra, de meodo que el modelo prgsenta también las
aberturas correspondientes, Asi pues, al disponer los
modelos de estas aberturas, cuando se efectda una opera
cidn de moldeo de acuerdo con el modelo, es evidente que
las matrices obtenldas cuentan con medios posiclonadores
de la pieza de obra; ademds, se facilita la comprobaccidén
visual de que la rejilla cocincide exactamente con los mg
dios posicionadores de la pieza de obra dispuestos en la
mesa de la mdquina puesto que las aberturas correspondien
taes o complementarias del modelo quedan reproducidas fo
togrdficamente en la rejilla.

_ Resulta pues evidente por lo que acaba de des-

cribirde, que un problema importante en la operacidn de
grgbar por serigrafia y en l; de f£liido moldeo subsigulen

te, es el de la coincidencia, siendo esencial que el di-
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bujo grabado en la superficie de la pieza de obra coin
cida exactamente con el dibujo de la matriz, en la sub
siguiente operacién de moldeo. Utilizando orificios po
sicionadores que pueden hacerse coincidir, no solo en el
soporte de la rejilla y la mesa para la obra sino tam=
bién en el bastidor de la rejilla, este flactor indispen
sable de coincidencia se consigue plenamente tanto en
la operacidn de grabar v en la subsiguiente de moldeo_
fldido como en la construccidn de la rejilla. Ademds,
especialmentg cuando se emplea una cuchilla troquel pa=-
ra el modelo, que corta también las aberturas posiciéng

doras en la pieza de obra, se asegura la coincidencia en

tre la matriz de moldeo fliido vy las piezas de obra que
han de ser tratadas por la misma.

Se describird a continuacidn detalladamente un
procedimiento de acuerdo con los perfeccionamientos de
la presente invencidn para tratar la superficie de las
piezas de obra provistas povio menos de una capa super
ficial de material termoconformable, que sirve para de
corar los cortes de calzado y para Construlr la rejilla
serigrdfica v la matriz de moldeo f£liido complementarias.
Se comprenderd que_este procedimiento, descrito en la
presente invencidn, ha sido tomado solo como g¢jemplo y
no limita en modo alguno la esencia y el alcance de la
invencidn.

Al poner en prdctica este procedimiento, se
emplea una mdquina de imprimir por serigrdffa provista
de un miembro de soporte para la rejilla que tiene unos

orificios posicionadores en los que penetran unos pito-~
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nes o espigas éomplementarios para que el bastidor de
la rejilla coincida exactamente con el miembro de so=
porte. &Ademds, la méqpina tiene una mesa para la obra
provista de unos orificios posicionadores en los que pe
netran los extremos inferiores de los pitones. ELl so-
porte para la rejilla puede ajustarse tanto en sentido
lateral como hacia adelante y hacia atrds con relacidén
a la mesa para la obra, con objeto de que coincidan los
pitones posicionadores con los orificios de la mesa pa~<
ra la obra.

ILa mesa para la obra estd provista igualmente
de medios posicionadorgs para poder colocar una pieza
de obra sobre la misma, formados por dos pitones.o es-
pigas que sobresalen de la superficie de la mesa, la
cual comprende también una placa perforada por medio de
la cual la superficie de la mesa puede conectarse a un
sistema de succiédn que retiene debidamente en posicidn
la pieza de obra sobre la mesa. Fara que los pitones
no estorben durante la operacidn de grabado, pueden ser
retiradps tan pronto como los medios de succidén sujetan
la pbra, para lo cual pueden estar adaptados por ejemw
plo, de modo que sean impulsados eldsticamente para ocu

par su posicidn actuadora y retirados de la misma a pre

sién.
Para que colncidan exactamente lag espigas o

pistones posicionadores de la pieza de obra con el so~-

porte de la rejilla, se utiliza un elemento de posicid
namiento que se coloca por medio de espigas en los ori

ficios posicionadores de la mesa para la obra, teniendo
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este elemento de posicionamiento un miembro posiciona
dor para situar exactamente los pasadores posicionado
res para la pieza de obra de la mesa para la misma.

Utilizando un solo modelo de pieza de obra,
se puede obtener un juego combinado de rejilla y matriz
de moldeo £ldido, que puede tener la forma de un corte
convencional, es decir, un corte hecho de varias por-
clones separadas de distinto color cosidas entre si
para formar un corte aparaﬁo para el calzado. En este
procedim;ento seleccionado, el modelo presenta forma
circular, es decir, la configuracién general periféri
ca de un corte para el calzado pero al que no se ha cor
tado la porcidn del empeine. A efectos de colocacidn,
el modelo presenta dos aberturas hechas en dicha por-
cién del empeine en las que penetran los pitones de la
mesa para la obra y posteriormente los de la matriz.

El modelo se corta preferiblemente por medio
de la misma cuchilla troquel que se utiliza para corw=
tar las piezas de obra que han de grabarse y moldearse
seqin el procedimiento de la presente invencidén. Con-
venientemente, esta cuchilla estd provista también de
un filo que corta las aberturas posicionadoras en la
pleza de obra, estando dispuesto con tal objeto este
filo o borde cortante en una relacidn £ija con respec-
to al filo o bor@e cortante que corta la periferia de
la pieza de obra, de modo que la relacidn entre las
aberturas v la periferia de la pieza de obra ( o del
modelo) es siempre la misma.

£l modelo con sum aberturas posicionadoras
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as! obtenidas, se monta en una placa base de aluminio,
sitadas las aberturas de modo gue coincidan exactamen-
te con una diversidad de orificios posicionadores dis-
puestos en la periferia de la placa. La relacién entre
los orificios posicionadores de ;a placa v las aberturas
para la pieza de obra del modelo, es la misma que la
exlistente entre los medios posicionadores del elemento
de posicidn por medio de los cuales se coloca dicho elg
mento de posicidn en la mesa de la mdguina,” v el mlem~

bro posicionador para los pitones de la mesa para la

obra.

Montado el modelo en la placa base, se le sg
mete a un procedimiento fotogrdfico. Una parte de pe=
1icula en la que aparezcan los medizos posicionadores
se coloca con precisidn en la cdmara y se obtiene asi
un negativo del modelo que reproduce en dos dimensiones
¥as caracteristicas del dibujo y del acabado de la su-
perficie del modelo, o solo de una de ambas cosas, Sse-
gin sea el tipo del modelo. La disposicidn es tal que
la relacidn entre el dibujo del modelo y los orificios
posicionadores de la placa de base es la misma que la de
los medios posicionadores del negativo y el dibujo repro
ducido en él.

El negativo as{ obtenido se hace coincidir,
utilizando sus medios posicionadores, con la rejilla.la
rejilla estd formada por una hoja reticular o de malla,
por ejemplo, una hoja de "Terylene'! revestida de una
emulsidén sensible a la luz compuesta por acetato de pg

livinile® y sales cromdticas. f de cromo). La hoja se



10

15

20

25

-12-

coloca a tensidn en el bastidor de la rejilla y se uti
lizan los orificiocs posicionadores del bgstidor para si
tuar el negativo en relacidén con la hoja, as{ como pa-
ra hacer coincidir la rejilla con los orificios posicig
nadores del soporte para la misma. Una vez en registro
el negativo vy la rejilla, se somete el conjunto a la
aceidn de los rayos ultravioleta para que las porcio-
nes expuestas de la emulsidn se solidifiquen sin que ha
gan lo mismo las porciones que no quedan al descubier-
to, las cuales se lavan.

Se comprenderd que el dibujo de la hoja de
rejilla coincide con los orificios posicionadores del
bastidor, lo mismo que el dibujo del modelo con los oxi
&ipios posicionadores de la placa de base. De este mo
do, el dibujo de la rejilla puede colocarse correcta-
mente en relacidén con log pitones para la pieza de obra
de la mesa para la misma, cuando se coloca la rejilla
en la miquina.

Con el modelo montado todavia en la plxa de
base, se obtiene por moldeo una matriz de moldeo fldi-
do hecha de caucho de silicona curado en frio, de una
dureza de 55 a 80 Shore Ac. La matriz de caucho de si
licona obtenida por este procedimiento l;eva de prefe-
fencia una placa de refuerzo de aluminilo,” que se une a
la misma durante el curado. Se comprenderd que como el
modelo estd-provisto de aberturas posicionadoras para la
pleza de obra, estas aberturas proporcionardn en la ma-

triz acabada de caucho de silicona unos pitones corres=-

pondientes para situar la pieza de obra, que forman par
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te integrante de la matriz. ,

En una variante de ejecucién, el mode;o pue
de llevar acoplados unos pitones posicionadores, en lu
gar de las aberturas posicionadoras para la pieza de
obra, v en este caso la matriz de caucho de silicona
presentard unas depresiones en su superficie en lasceg
les podrédn penetrar unos pitones adecuados para la co-

locacidn de la pieza de obra,

Se comprenderd también que como la matriz se
reproduce mediante un sistema de moldeo directo, lare
lacién entre el dibujo y/o el acabado, del modelo, ¥
los pitones para la pieza de obra de la_misma, serd
igual que la del propio modelp. Ademds, cuando se co
loca la rejilla en la mdquina, la relacidn entre el di
bujo de la rejilla y los pitones para la colocacién de
la pleza de obra de la mesa, serd la misma que la de
los pitones posicionadores para la pieza de obra de la
matriz v el dibujo de la misma. De este modo, cuando
se ha grabado un dibujo sobre'la superficie de una pileg
2a de obra situada en la mesa.»segﬁn se ha descrito an
teriormente, el dibujo grabado, coincidird, después de
gue coincida subsiguientemente la pieza de obra con la
matriz de moldeo f£fldido, con el dibujo de la misma,

Al poner en prdctica uno de los procedimien-
tos de la presente invgncién, se corta la pleza de obra
de un material laminar, ptilizando la cuchilla troquel
mencilonada anterlormente, de modo que se cortan el
mismo tiempo unas aberturas posicionadoras para la plg

za de obra en relacidn debida con la periferla de la
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misma. La pigza de obra se sitda entonces en la mesa
de la micuina, y se efectia en tal momento la opera-
cidn de grabar por serigrafia sobre la pieza de obra,
de modo que se imprime un dibujo en la superficie de
la misma de acuerdo con el dibujo de la rejilla.

La tinta empleada para la impresidn del ai
bujo, en el procedimiento descrito en la presente in-
vencién, tiene por base un plastisol de cloruro de po
livinilo, adecuadamente pigmentado. Por lo general,
la tinta es de un color diferente que contrasta con el
resto de la pieza de obra. Como la tinta es una tinta
de plastisol no se evapora durante los perfiodos rela-
tivamente largos cue transcur;en entre cada operacién
de g;abar o imprimir. Ademds, en la pieza de obra aca
bada, la tinta ofrece la misma resistencia al desgaste
v al roce que la superficie del resto de la pieza de
obrae.

Una vez aplicada la tinta, se gelifica, an-
tes de continuar el curso de fabricacidén de la pieza
de obra, colocdndola durante el tiempo que sea necesa-~
rio debajo de un calentador adecuado. Despuds de ello
se hace coincidir la pieza de obra con la matriz de mol
deo fliido vy se colocan ambas en una prensa de alta fre
cuencia para proceder a una operacidn de moldear por al
ta frecuencia en la forma conocida. Al final de la
misma, la pieza de obra, va terminada, presenta las
caracter{sticas o detalles del dibujo v/o del acabado
del modelo original, asi como la capa o revestimiento

adicional correspondiente a la tinta de plastisol sol-
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Se reivindica como objeto de esta patente:

l.= Perfeccionamientos en los procedimilentos
de tratamiento de superficie de plezas de obra, provig
tas en su superficie por lo menos de una capa de mate-
rial termoconformable, que comprenden el moldeo de la
superficie de una pieza de obra, mediante la aplicacidn
de calor y presidén v con la utilizacidn de una matriz
para moldeo £l¥ido provista del dibujo y/o del aabado
que han de ser reproducidos en la citada superficie,
caracterizados porque antes de moldear la superficie
de la pileza de obra en la forma descrita, se aplica a
ella mediante un sistema serigrafico una capa adicional
de material que pueda unirse al material termoconforma
ble que constituye la superficie de la citada pieza de
la citada pieza de obra segin un dibujo que ¢orrespon-
de a parte por lo menos del dibujo de la matriz de mol
deo f£ldido, moldeandose entonces esta apa adicional jun
to con la pleza de obra de acuerdo con el dibujo de la
matriz de moldeo fldido, quedando unida la referida cg
pa adicional a la superficie de la pleza de obra en la
obra acabada,

2.- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cidn 1, caracterizandos porque la capa adicional estd
formada por una tinta a base de plastisol de policloru

ro de vinilo.

3,= Perfeccionamientos seqin una cualquiera
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de las reivindicaciones precedentes, caracterizados por
emplear una miquina provista de un soporte para una reji-
lla impresora v de medios para posicionarla rejilla en su
soporte; v de una mesa para ba obra y de mediqs posiciona-
dores para situar la pieza de obra en la mesa, y por emplear
asimismo una matriz del tipo de moldeo fldido provsta de mg
dios posicionadores para la obra, de modo que la relacidn
entre el dibujo de la rejilla impresora Yy los medios posi=-
cionadores de la pieza de obra en la mesa es la misma que
la que existe entre el dibujo y los medios posicionadores
de la pleza de obra en la matriz de moldeo fldido.

4,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
anterior caracterizados porque la posicién del soporte pa=
ra la rejilla y la posicidén de los medios posicionadores de
la pieza de obra pueden alinearse de modo que la rejilla
coincida con los medios posicionadores de la obra.

. 5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
4, caracterizados porque el soporte para la rejilla y la .
mesa para la obra presentan unos orificios posicionadores,
estando fijos el soporte y la mesa con sus orificios posi
cionadores en coincidencia; porque los orificios de la mg

sa para la obra se emplean para situar sobre ella los me-
dios posicionadores de la pieza de obra, y porque los orifi
cios del soporte para la rejilla sirven para situar la re-
jilla en su interior, siendo tal la relacién entre los ori
ficios de la mesa y los medios posicionadores de la pieza

de obra por una parte y los orificios del soporte para
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la rejilla v el dibujo de la rejilla por otra, que la re
lacién entre los medios posicionadores de la pieza de obra
y el citado dibujo em la misma que la de los medios posi=~
cionadores de la pieza de obra con respecto al dibujo de
la matriz.

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
5, caracterizados porque los medios posiclonadores de la
pieza de ohra en la mesa, comprenden una diversidad de
puntas en las que encajan las correspondientes aberturas
de la pieza de cbra.

7.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
6, caracterizados porque los medios posicionadores de la
pleza de obra en la matriz comprenden una diversidad de
puntas dispuestas de modo que correspondan a las puntas
de la mesa, Y sobre las que se adaptan las correspondien
tes aberturas de la pleza de obra.

8.- Perfeccionamfentos segiin una cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizados porque
tanto la matriz como la rejilla se obtiene de un solo mg
delo, la matriz por una técnica de molded y la rejilla
por un procedimiento fotogrdfico.

‘ 9.~ Perfeccionamientos seqin la reivindicacidn
8, en relacldn con la 7, caracterizados porque el modelo
se corta a la forma requerida mediante un troquel que
corta también las piezas de obra que han de ser impresas
y moldeadas como se ha descrito, teniendo este troquel
un f£ilo adicional que corta las correspondientes aberturas

de modo que el modelo dispone también de dichas corres-

pondientes aberturas.
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‘ 10.~ Perfeccionamientos segin la reivindica=-
cidn 8, en relacidn con una cualquiera de las reivindi
caclones 5 a 7, o con la reivindicacién 9, caracteriza-
dos porque la rejilla estd compuesta por una hoja deun
material como la tela de un tamiz y por una armezén en
la que se tensa dicho material, éstando provista la ar-
mazén de orificios que pueden alinearse con los'orifi-
cios posicionadores del soporte para la rejilla, Y por-
que la rejilla se obtiene mediante un lito sacado del
modelo y que estd asimismo provista de orificios posi-
cionadores y de un dibujo, siendo la relacidén entre los
orificios v el dibujo la misma que la relacidn convenien
te entre los orificios del soporte para la rejilla y el
dibujo de la misma una vez terminada y colocada sobre el
soporte, y porque se coloca dicho lito contra la hoja de
material mediante los orificios de la armazdn y porque
diqha hoja, que se reviste con una emulsidén fotosensiti
va, y el lito se exponen a la accién de la luz.

1l.- Perfeccionamieptos segén una cualquiera
de las reivindicaciones 3 a 7, 9 ¥y 10, caracterizados
porque la mesa para la obra estd provista de medios de
succidn para mantener sujetas las plezas de obra coloca
das sobre la misma durante la impresidn que se ejerce sg
bre las citadas pilezas de obra.

12,~ Perfeccionamientos segdn una cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, caracterizados por-
que la pieza de obra esta constituida por un componente

externo de un corte de calzado.
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13.~ Perfeccionamientos en los procedimientos
de tratamiento de superficie de piezas de obra provistas
en su superficie por lo menos de una capa de material ter
moconformable.

Esta memoria consta de diez y nueve hojas es-

critas por una sola cara.

BARCELONA. 1{ 3 /JU
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