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Memoria desc¢criptivea

La presente invencign s¢ refiere a un método
para Aplicar un revestimiento de un material endurece-
dor o de refuerzo a una pieza de obra flexible, por
ejemplo, un revestimiento de material de endurecimien~
to a un c;mponente del corte del calzado para formar .
una punta fuerte, cuyo método comprende las etapas de
aplicar un revestimiento de un material endurecedor
fundido a una superficie de transferencia, prensar el
revestimiento sobre la superficie de transferencia
contra la pieza de obra de manera que el revestimient?'
se adhiere.a 1; pieza de obra, controlar la temperatu-
ra de la superficie de transferenéia para favorecer 1la
solidifica;ién dei.revgstimiento adyacente a la super-
ficie de transferencia, y separar el revestimiento de
la superficie de transferencia,

Este método se describe en la patente en
trdmite n? 444,279 de la solicitante, juntdmenté con
un aparato de empleo adecuado para realizar el método,

En el endurecimiento d;.bartes del calzado
mediante el método indicado, la superficie de transfe-
rencia se refrigera para situar su temperatura por de-
bajo de la temperatura ambiente, por ¢jemplo, a 5°C °
y de esta manera reforzar el revestimiento de material
de endurecimiento adyacente al mismo y permitir que

la superficie de transferencia sea ‘separada limpiamente
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del revestimiento que se adhiere a la parte del calza-
do. Si bién este método ha resultado efectivo, el re=
vestimiento de material endurecedor aplicado a la par-—
te del calzado no ha tenido la resistvencia suficiente

pare endurecer o reforzar adecuadamente ciertos tipos

.de calzado, especialmente calzados de caballero, Se ha

proéuésto proporcionar una mayor dureza mediante la
utilizacion .de materiales de endurecimiento mds duros,
Sin embargo, se ha podido apreciar que los revestimien=-
tos de materiales mds duros no se separan limpiamente
de la superficie de transferencia, volviéndose los ma-
teriales mds duros adyacentes a la superficie de trans-
ferencia refrigerada pegajosos y similares a la goma,
por lo que el revestimiento se adhiere a la superficie
de transferencia por-debajo de las condiciones operati-
vas concernientes a las operaciones comerciales en

una fdbrica de calzado.

Un objeto de la invencidn es proporcionar un
método mejorado para aplicar un revestimiento de mate-
rial endurocedor a una piez; do obra flexiblo,

En consecuencis, la invencidn, en uno de sus
aspoctos, proporciona el mater:al endurecedor constitui-
do por una resina polimérica lineal sintética de cris-
talizacidn rdpida substancialmente libre de cadenas
laterales y gque la temperatura de la superficie de
transferencia §e controla con relacidn a su capacidad
de absorcidn de calor y a la temperatura y conductivi-

dad tdrmica del revestimiento de material endurecedor
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para llevar de esta manera ripidamenté el revestimienéo
adyacente a la superficie de transferencia a una tem-
peratura para su cristalizacidn rdpida y que el reves-
timiento Se separe de la superficie de transferencia
cuando se ha formado resina cristalizada adyacente a

la superficie en un grado suficiente para asegurar la
integridad del revestimiento dyrante la separacidn,

De acuerdo con otro ﬁe los aspectos de la in-~
vencién, el material endurecedor consiste en une resina
cristalizable y la temperatura de la superficie de
transferencia se controla de manera que la resina del
revestimiento adyacente a dicha superficie cristaliza

suficientemente para asegurar la integridad del reves— !
timiento durante la .separacidn dant;o de los 4 sagund&sf
de la aplicacidn del revestimiento a la superficie de
transfervncia, .

La cristalizacidn de una resina es la orga-
nizacion de las moldculas lineales de la cadena larga
de la resina en la gque las moléculas se reunen en una
relacidn que proporciona una mayor resistencia y dure-

Za que las que Se obtiene cuando las moléculas estdn

en una orientacidn desordenada comé en estado amorfo o

4 . : . .
vitreo, En las resinas de polimeros sintéticos, la or-

ganizacidn se consigue generalmenté mediante la aéocia7
cion de segmentos de repeticidn del polimero en un eS—
tado ordenado en el que se pueden asociar los segmentos
con una relacidn pafalela entre un segmento y los seg-~

mentos adyacentes del polimero, que proporciona una
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resistencia mayor en la direccidn de los segmentos, De

.esta manera la formacidn de un revestimiento de un ma~-

terial endurecedor de resina cristalizada proporciona
una résistencia mayor que una capa de un material simi-
lar no cristalizado, Esta mejora en la resistencii fa-
cilita el endurecimiento de los articulos, por ejemplo,
Iaszpﬁnter;s de los calzados de caballero que hasta la
fecha han sido dificiles de endurecer satisfactoriamen-
te con el método conocido que implica la aplicacidn de
meterial endurecedor fundido,

El desarrollo de la cristalinidad es especial-
me?te importante en las resinas de poliéster o en las
resinas de poliesteramida que tienen un contenido de
ester elevado debido a su capacidad de unidn del hidrd-
geno relativamente baja en comparacidn con las resinas
de poliamida, Los grupos amida de las resinas de polia-
mida proporcionan un hidrdgeno y un oxigeno de manera
que, incluso en un estado vitreo resulﬁpnte del rdpido
enfriamiento de dichas resinas, las fuerzas de unidn
del hidrdgeno de la resina de poliamida proporcionman

une considerable resistencia. Por otro lado, los poliés-

teres y las poliesteramidas tiemen solamente una capa-

cidad de unidn del hidrdgeno limitada do manera que el

desarrollo de la resistencia y la dureza depende en
gran medida de la reunidn de las cadenas moleculares
en una relacidn ordenada.

Al llevar a la prdctica un método de acuerdo

con la invencidn es importante que la superficie libre

e —_— A
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del revestimiento 'de material éﬁéufecedor(éue es la su-
ﬁerficie del revestimiento ﬁés'alejnda de la superficie
de transferencia) permanezca fundida hasta;que ha esta=-
blecido contacto adhesivo humectante con la superficie
de la pieza de obra flexible, por ejempio;,un corte de
cdlzado, ¥ que el revestimienté de materidi endurece-
dor desarrolle suficientes resistenciﬁ y céhsistencia
fisicas en su superficie de contacto con la superficie

de transferencia para permitir ia facil y'&ompleta se=

paracidn del revestimiento de la superficie de transfe-

rencia dentro de un periodo de tiempo suficientemente
corto, preferiblemente de 4 segundos o menos, como

exige la economia de fabricacidnm, : _ .

Aunque se espéraﬁa'quevla exiééhcia antagd-
nica de adhesién a la pieza de obra y libéfaci6n'den-
tro de un tiempo corto de una superficie‘dé transferen—
cia se podia satisfacer con los métodos comocidos ante-
riormente mediante la seleccidn de resinds; tales como
las resinas de poliester y las resinus de poliesterami-
da, que Son mas fuertes y duras que los materiales
endurecedores de poliamida utilizpaos domunmente, pbr
capacidad de enfriamiento méypr de la superficie de
transferencia, por ejemplo, mediante el empleo de tem—
peraturas mds bajas y menor conauctividad térmica del *
material de tronsferencin, se pudo apreciar que el maw

yor enfriamiento fue simplemente causa de que dichas

resinas alcanzasen un estado como la goma en el Que no

se separarian satisfactoriamente de la superficie de
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Y la consistencia en

" traensferencia, Ahora Se ha descubierto que una capaci-

ddd de compensacidn térmica controlada, por ejemplo

mediante el empleo de una temperatura de superficie

de transferencia mgs elevada que la cominmente utili-

zada hasta ahora con materiales endurecedores de po-
liamida, es efectivé para desarrollar la resistencia
las resinas de cristalizacidn rd-
pidé utilizqdas para llevar a cabo el método de acuer-
do con la invencidn, para permitir la fdcil y coméleta
separacidn del revestimiento del material endurecedor

de la superficie de transferencia, proporcionando asi-

mismo la mayor temperatura un mantenimiento mejorade

‘del estado fundido de la superficie expuesta del reves-

timiento hasta ‘el momento en que la misma sSe prensa

contra la superficie de una pieza de obra,
Las resinas oristalizables que han resultado

ser mas adecuadas para Ser empleadas para llevar a la

practica el método de acuerdo con la invencidn, son re-
sinas de polimeros lineales estables substancialmente
libres de cadenas laterales que son preferiblemente
orientables al ser trabajadas. Las resinas tienen ade-
cuadamente un peso molecular tal que, cuando se funden,
son fdcilmente moldeables pero no libremente fluidas

y tienen una viscosidéd en estado fundido a una tempo-
ratura apropiada para ser aplicndas a una piera.de

obra que es lo suficientemente baja para-humedecer la

pieza de obra y adherirse a ella, pero lo suficiente-

mente alta de manera que el material fundido no penetra

el BT e s ; S
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de manera importante en la fing estructura de la piezé
de obra que se ha de endurecer. ' .
Las resinas oportunas para Ser empleadas pa-
ra llevar a la prdctica el método de acuerdo con la
invencidn son los poliésteres, gopoliésferes, polids~

teramidas y copoliésteramidas y los copolimeros de

etileno resinosos, por ejemplo, acetato de etilemvinilo

- acrilato de etilenetilo, dcido etilenacrilico y copo~

limoros de etilenpropileno y me%clas de dichas resinas,
Las resinas preferidas son las que tienen componentes

de ester derivados de la reaccidn de uno o mds glico~

"les de las series HO (CHg)n 0H donde n es un entero de

4 o 10 con un componente de dcido dicarboxilico que ,
puede ser una mezcla de una mayor pafte'de un dcido di-f
carboxilico aromdtico, por ejemplo; dcido tereftdlico

y un dcido-dicarbox{lico alifdtico substancialmente sa-
turado que tiene de 4 a 36 dtomos de carbono,

Lns resinas cuyo‘empleo es apropiade para
endurecer ﬁnrtes del calzado en la puesta en prdctica
del mdtodo de acuerdo con la invencidn tienen preferi-
blemente las temperaturas de fusidn del cristal de
aproximadamente 110°C a 190?C,>tem£eraturas de crista-
1izaci6n de aproximadamente 80°C a aproximadamente 165°C
(estas temperaturas se determinan mediante el empleo
de un calorimetro de exploracidn diferencial éue muesT‘
tra puntos singulares en las curvas endotérmicas y-
exotérmicas), y una viscosidad de fusidn de 20.000 a
100,000 mediante el redmetro Instrom con un régimeg

de cizallamiento de 50, o menor de 35 segundos, deter=-
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minado en 215°C con una bola de acero de 0,952 cm. gque
cae a través de una columna de 101;60mm de material
fundido en un tubo de 25 mn de didmetro y de 150 mm de
longitud, En la realizacidn de un método de acuerdo
con la invencidn el material endurecedor se pone a una
temperatura que estd por encima de su punto de fusidn
en }d que ‘tiene una viscosidad apropiada para ser apli~-
cnd; por medio de un dispositivo aplicador adecuado y
se extiende sobre la superficie de transferencia como
un revestimiento fundido que en la puesta en prdctica
de un método de acuerdo con la invencidn, en el que la

piezo de obra es una parte de calzado, es conveniente=-

mente de un espesor de enire 0,25 mm y 1,27 mm aproxi-

' madamente, y preferiblemente desde aproximadamente 0,76

‘mm a aproximadamente 1,01 mm de espesor,

La velocidad de cristalizacidn de las resi-
nas empleadas para realizar el mdtodo do acuerdo con
la invencidn debe ser tal que, cuando se apliquen como

v
un revestimiento fundido sobre la superficie de trans-
feréncia, las resiﬁas adyncentes a la superficie de
transferencia sean lo suficientemente consistentes y
fuertes durante la cristalizacidn, para su separacidn
de 1la superfigie de transferencia dentro del limite de
tiempé aceptable para la operacidn en cuestidn, prefe-
rentemonte dentro de 4 segundos para las operaciones de
fabricacidn de calzado, In la puesta en prdctica de
un método de acuerdo con la invencidn, las temperatu-

ras empleadas para la superficie de transferencia es-

, LR — \//"“
i Ve ni e gy [ S S . N ""-v---.-.....‘l‘ .
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i1dn por debajo de 1la temperature de cristalizacidn del}
material endurecedor. Sin embargo, si bien el descenso
de la temperatura substanciglmente por debajo de 1a
temperatura de oristalizacidn incrementa las fuerzas
de cristalizacidn, también determina un incremento
de la viscosidad del material endurecedor fundido, que
resiste el movimiento de las moléculas para alinearse
para desarrollar la estructura del cristal y cuando 1g
temperatura es suficientemente baja, las ﬁolaculas no
se pueden mover para alinearse y se detiene la crista-
lizgeion.

La determinacion de la mejor capacidad de
admisidn térmica de la superficie de transferencia :

. . o, ;
para proporciomar una rdpida cristalizacidn es, en par-—

te, una cuestidén de equilibrio de dichos factores, si
bien sé pueden considerar otros factores, Los materia-
les endurecedores son relativamente poco conductores
térmicos de manera que la temperatura del material en-
durccedor en su superficie de contacto con la superfi-
cie de transferencia serd diferente de la temperatura
de la masa del revestimiento del mdterial endurecedor,
la masa puede estar a uma tempen;tura préoxime a la
temperatura con la que fue extendida sobre la superfi-
cie de transferencia. Lea temperupﬁra del revestimiento -
de material endurecedor en la supe{fici; de contacto
con la superficie de transferencia es el pesultado de
la transferencia b“érmica entre el material endurecedor

en la superficie de comtacto con la masSs de material

-

—— T
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endurecedor del revestimiento por una parte y con 1a
superficie de transfercnciu por otra, ¥y estd en un
nivel entre la temperatura del material de endureci-
miento aplicado y la temperatura inicial de la superfi-
cie de trﬁnsferenoia. Si bien la parte principal del
elemento 'que constituye la superficie de transferencia
puede’ ser motal (que tiene u;a conductividad térmica
ele;ada) la capacidad del elemento de la superficie

de transferencia para la admisidn de calor del reves-
timiento de material endurecedor se reduce preferible-
mente mediante la disposicidn de una superficie de se-
paracidn para constituir la superficie de transferencigy
del elemento de la superficie de transferencia., La su-

perficie de separacidn puede ser un revestimiento, pelf

- cula o ldmina de material de separacidn resinoso, de

preferencia, un material de separacidn que reduce con-
siderablemente la absorcidn de calor del revestimiento
de meterial fundido, por ejemplo, politetrafluocetileno
o silicora, La temperatura y la capacidad de absorcidn
térmica del elemento de superficie de transferencia .se
corresponde con la temperatura a la que Se aplica el
material endurecedor fundido y con la temperatura de
cristalizacidn de dicho material para asegurar que la
temperatura del revestimiento del mgterial endurecedor
en su superficie de contacto conm la superficie de iruns
ferencia del elemento de transfewncia estd en un nivel
adecuado para dar una velocidad de oristalizacion dpti-

ma para desarrollar una resistencia y una consistencia

[ T e : ‘)\l‘/“"
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de la resina en la superficie de contacto que hagan’
posible la separacidn en el més breve tiempo del re-
vestimiento del material emdurecedor de la superfiéie
de transferencia. Es importante que la tempergtura de
la superficie de transferencia sea suficientemente
elevada para evitar la sobrefusidn de la résina. Se ha
dasgubierto que un elemento de la superficie de trans~.
ferencia metdlico que tiene una superficie de transfe;
rencia, constituida por una capa de superficie de se-
paracion de politetrafluoetileno y que e¢s mantenido a
una temperatura de aproximadamente 32°C, a 50°C es
adocuado para efectuar una cristalizacidn rdpida de
los materiales.endurecedores de resina preferidos (que .
tienen temperaturas dg cristalizacidn de aproximada—
mente 80°C a 165°C) en la superficie de contacto con

el revestimiento fundido de material endurecedor apli-
cado a una temperatura de aproximadamente 175°C a
220°C, siendo el grado de ciistalizacidn dentro de cua-
tro sepgundos suficiente pare hacer posible el separar
fdcilmente de la superficie de transferencia el reves-—
timiento de material endurecedor piﬁerido a una pieza
de obra., Los materiales endﬁ;ecedores que tienen una
temperatura de cristalizacion inferior se pueden uti~ °
lizar con una superficie de transferencia gue tiene

una tewperatura inferior, por ejemplo, una resina que
tenga una temperatura de cristalizacidn de aproximada-
mente 73%°C se separard satisfactotiamente de la super-

ficie de transferencia mantenida a 27°C,
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Parece Que la separabilidad del revestimiento

" de material endurecedor de la superficie de transferen-

cia resulta princiéa]mente de la cristalizacidn del
revestimiento del matdrial endurecedor adyacente a la
superficie de transferencia y especialmente en la su-
perficie de contacto del revestimiento con la superfi-
cie~de transfercncia., Asi{, inmediatamente despuds de

la éeparacidn, el revestimiento de material endurecedor

es muy blando y deformable, hasta el punto de que, una

ligera presidn efectuada con el dedo sobre la superfi-
cie guo se ha separado de la superficie de transferen-
cia, produce depresiones con la forma del dedo que in-
dican que la Superficie cristalizade es muy delgada y
qué la resina &ispuesta debajo de tal superficie se
mantiene -como un liquido viscoso, Esto es particular-
mente ;entajoso cuando el revestimiento de material
endurecedor‘aplicado es muy delgado, permaneciendo 1i=-
quido el material endurecedor que no estd directamcnte
en contacto con la Buperficie de trnnsf;rencia para la
aplicacidn adhesiva humectante con la superficie de la
pieza de obra flexible a la que se tiene que aplicar

ol revestimiento, Las partes del borde del revestimien-
to se pueden adelgazar mediante una presidn locelizada
de las mismas para que el material todavie fluifdo flu~
Ya desde las partes del borde para determiner una desea-
da reduccidn del cspesor de la resina directamente on
contacto con la superficie de transferencia,

Para ilustrar la invencidn a titulo de ejemplo
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se describiran a continuacion siete métodos para en~

durecer o reforzar una pieza de obra flexible, es de-
cir, la parte correspondiente a 1la punta de un corte
de calzado, cuyos métodos se exponen como ejemplos

1 a7,. Se considerard que tales métodos han sido ele=-

titulo de ejemplo,

En los dibujos adjuntos:

La figura 1, es una vista en perspectiva, de
,1a que se han separado algunas partes, que ilusira un

dispositivo aplicador que se utiliza para la puesta

gidos para la descripcidn de la invencidn tan solo a

oen prdctica de los mdétodos ilustrativos,

La figura 2, es una vista frontal esquemdti-
ca del dispositivo aplicador que deposita material
endurecedor fundido sobre una superficie de transfercn=-
cia de un elemento de transferencia en una etapa para
1o realizacidn de los métodos ilustrativos,

Y la figura 3, es un; vista del aparato para
prensar un revestimiento del material endurecedor con-
tra un corte del calzado sujeto, en una etapa ulterior
dé 1@ puesta en prdctica de los métodos ilustratives,

En la realizacidn de los métodos ilustrati-

vos,

se forma Sobre una pieza de obra un revestimiento

i

e

eldstico resistente de material endurecedor o de refuer~

Zo, La pieza de obra es un corte de calzado y el reves-
3 4
timiento provee una punta dura o tope. En la ejecucion

de los métodos ilustratives, al corte de -calzado se

aplica un revestimiento de materiel. endurecedor termo~

P s

]
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piéstico que consiste en una resina lineal c¢ristaliza-
Bié4& orientﬁble al ser trabajada, libre de cadenas la-
terales, an condiciones controladas ¥ empleando proce-
dimientos efectivos para asegurar el contacto adhesivo
humectante @el materiel endurecedor con el corte de
calzado y el rdpido desarrollo de consistencia y resis-
tencia mediante la cristalizacidn del revestimiento

!
del material endurecedor,

En la realizacidn de los métodos ilustrativos
(ver figuras 1 y 2) se emplea una mdquina que compren=
de una plaéu gue constituye un elemento constitutivo
de la superficie de transferencia -10- que tiene una
superficie de transferencia con un contorno o configu-
racidn que en parte corresponde a la forma déseada del
ehduregedor.en este caso un endurecedor para la parte
de;ln punta de un corte de calzad, La forma de la su-
pe;ficie de transferencia comprende unabporcién delan~
tera ~12- redondeada»en correspondencia con la forma
redondeada de la parte de la punta de un corte de cal=
zado, El elemento de transferencia =10~ es movible re-

lativamente con respecto a un dispositivo aplicador

~14= con el que se extiende un revestimiento -16- de

I

material endurecedor sobre la superficie de transferen
cia del slemento de transferencia -10-, En el elemento
de btransferemcia =10~ (figura 2) estdn dispuestas unas
canaies —13~ para la circulacidn de un fluido de con-

trol de la temperatura suministrado a través de unos

tubos flexibles ~18a= y -18b~, El elemento de transfe~

v Brde A v st
s gy e b ETTTIT e LT
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rencia ~10- estd montado pa;a permitir su movimiento,
como se indica con lineas de trazos, pprrmedio de un
dispositivo de pistdn y cilindro ~19-3 desde una posi=-
cidén inicial a una posicidn de recepcidn de carga de-
bajo del diSpésitivo aplicador ~14-, Este dispositive
aplicador -14- comprende un elemento splicador, es de-
cir, un rod1llo aplicador =20~ (VOH figura 2) y puede
ser como el que se describe en 1la Patente n? 308,650,

Durante el retorno del elemento -10- a su posicidn

"inicial, provocado por medio del dispositivo =19=-, el

revestimiento ~16- de material endurecedor es aplicado

o la superficie de transferencia del elemento de trans-

ferencia ~10~- spgdn un espesor controlado por un borde’ .
b

.22~ dol dispositivo aplicador =i4-, El revestimiento

-1 6~ dgpositudo cubre las zonas de la superficie de
transferencia desde la posicidn delantera -12- (comsi-
derada con relacidm a la dltima posicidn del material
endurecedor en la parte de la punta de un dalzado) has~
ta una posicidn que proporcionars endurecedor de la
longitud deseada, que deja una porci6n>§;§teribr -24~
de la superficie de transferencia,ipl elemento de trans—
ferencia —-10~- libre de material endurecedor, Si se desea
el revestimiento -16~ de material endurecedor por medio
del borde -22-, se puede hacer inclinado hacid su bor-:
de posterior -26- para constituir un bordo biselados
Prosiguiendo con la real1zac1on de los meto—

dos ilustrativos, unma punta -28- de un corte da calza-

do que se ha de endurecer o ‘reforzar se dispone (ver

LS e e e et -
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figuras 1 y 3) con su superficie extorior contra una

“almohadilla comprensible -32- unida o la superficie

de una placa =34~ donde la punta -~28= se sujeta por
mediaci6n-de un elemento de sujecidn en U =36~ que
deja al descubierto la superficie interior a la que
se ha de apiicar el revestimiento endurecedor -16-.
El elemento de sujecidn -36- es movido hacia y.desdo

una posicidn de sujecidn por unas espigas -37- que son

accionadas por medios de accionamiento adecuados (mo

ilustrudos).

Con el elemento de transferencia -10- (por-
tador de material endurecedor fundido) en su posicidn
adelantada y la‘punﬁa -28~ del corte sujeta en alinea-
cidn vertical como se representn en la figure 1, el
elémen@o'de.transferencia ~10- es forzade hacia arriba

por un pistdn (no ilustrado) para disponer el material

endurecedor en contacto adhesive humectante con la

superficie interior de le punta -28~ del corte que ha
de jado al descubierto el elemento sujetador en U =36~
que e8 retenido contra el movimiento hacia arriba por
medios adecuados (no ilustrados) de manera que el re-
vestimiento =16~ de material endurocedor es comprimido

entre la superficie de transferencia del elemento de

“transferencia =10~ ¥ la punta -28~ a la cual apoya

eldsticamente la almohadilla ~32~, El elemento de
transferencia -10- es mantenido con esta relacidn du=
ronte un tiempo ("tiempo de reposo") para el material

endurecedor en la superficie de transferencia para
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cristalizar y alcanzar una cons1stenc1a que perm1t1ra f
que el elemento de transferencla -10-~ se separe fdcil=-
mente del revestimiento ~16- de material endurecedor.
La accion de prensado ha resultado ser efeb%iva para
producir un flujo lateral limitado de por;iones fun~
didas del revestimiento -1G~- j S¢ puede utilizar para
constituir porciones de borde inclinadas y delgadas:
por el flujo desde el borde del revestimiento -16- de

paterial endurecedor entre la superficie de la punta

,~28- del corte y la zona -24~ de la superficie dé trans

ferencia posteriormente a la Zona sobre la que se de~
positd el revestimiento -16- de material endurecedor.
Ademds, la accidn de prensado actda sobre el material
endurecedor para acelerar la cristalizacidn, K
Después de que el material endurecedor del
revestimiento -16- ha cristalizado suficientemente en
la zona adyacente a la superficie de transferencia del
elemento de transfercncia -10-, el revestimiento =16~
(adhgrido al corte de calzado) se separa de la éuper_
ficie de transferencia., Despuéds de la separacién del
elemento de transfexencia ~10=, el revestimiento -16-
de. material endurecedor diSpuesto"éh la parte del cor-
te de calzado tiene une superficie exterjor lisag y un
borde posterior suavemente inolinado que se extiendé
de manera que sobrepasa la Zona correspondiente a la
zona de material endurecedor que forma el révestimiento

~16- dispuesto en el elemento de transferencia, Como

se ilustra en la figure 3, dicho borde posterior suave~
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mente inclinado 5 producido ejerciende presidn loca~

lizadﬁ en la porcidn del borde posterior del revesti=-
miento -~16- para hacer que lq resina todavia fluida

de la masa del revestimiento fluya desde el borde pos-
terior para dar una reduccidn del espesor deseada del
material endurecedor em conmtacto directo con la super-
ficie de t}ansferencia, Incluso donde el revestipiento
de Qaterial endurecedor aplicado es muy delgado ecomo
én ia zona indiceda con -26- en la figura 2, el mate~
riael endurecedor gque no se halla en contacto directo
con la superBicie de transferencia permanece liquido
para establecer contacto adhesivo humectante con la
superficie del corte de calzado y para su adelgazamiexm

to por la presidn localizada como se ha indicado an-

teriormente.,

Despuéé de haber sido aplicado elrevestimien
to de material endurecedor al corte de calzundo, este
corte puede Ser sometide a ulteriores operaciones en
la fabricacidn de calzado inmediatamente despuds de
que el material endurecedor ha llegado a un estado sa-
tisfactorio, o bien el corte de calzado puede ser de-
jado a un lado y luego se puede someter & ulteriores
operaciones en la fabricacidn de calzado., Cuando se
ha dejado enfriar compietumente el revesfimiento,.nntes
de efeétuar un ahormado u otra operacidn de conforma-
cidn del corte, la parte del corte de calzado que lleva
el revestimiento de material endurecedor de preferencia

se ablanda mediante calor, por ejemplo, por vaporizado,

-

,.,. T e—— . . — --«(‘V/
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lo cual ademds tiene la ventaja derhucer que tomen ngs
fdcilmente la forma de la horma mubhos materiales para
el corte, por ejemplo, el cuero, Mientras estd ablan--
dado, el corte se forma sobre la horma y puede apreciar-

se que el revestimiento de material endurecedor se

’adapta uniformente a la horma. Después de extraida de

la horma, la parte de la punta del calzado presenta’

ung dureza satisfactoria,

Ly descripoidn precedente explica la ﬁanera
de llevar a la préctic& los métodos ilustratives en
términos generales, incluyendo el aparato empleado pa=-

ra ello., A continuacidn se dan varios ejemplos en los

que se describen con detalle los materiales gue se uti=
. !

lizan para la realizacion de dichos métodos ilustrati-

vo8 ¥y los resultados obtenidos,.

EJEMPLO 1

En la puesta en prdctica del pfim;r mgtodo
ilustrative para aplicar un revestimiento de material
endurecedor a una pieza de obra flexible, el material
endurecedor empleado fué un copoliésgér formado por
condensgacidn en condiciones convqn;ionales de 1,4 de,
butane diol con una mezcla de acido dicarboxilico que
comprende 60 moles por ciento de dcido tereftélido y ¢
40 moles por ciento de dcido azelanico, Este cépoliés-g”
ter tenia una temperatura de fusidn del cristal de 163°
C., una temperatura de cristalizacidn incipiente de

1179C y una temperatura de cristalizacidn completa de

'106°C cuyas temperaturas fueron determinadas como pun-

S PSR P M,
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tos singulares en las curvas endotérmicas o exotérmicas

" registradas por un calorimetro de exploracidn diferen-—

cial. Dicho material endurecedor copolidster tuvo una
viscosidad de fusidn segin la caida de 1la bola (vola
de acero de 0,952 em. a 215°C) de 60 segundos.

En la realizacidn del primer mdtodo ilustra=

tivo,. dicho ‘copolidster fue suministrado al diSpositi—

Vo aplicador =14~, L1 elemento de transferencia ~10-

" tenfs un revestimiento delgado de politetraflucetileno

que constitufa la superficie de transferencia. Una
cdmara de fusidn del dispositive aplicador -4~ se
mantuvo a una temperatura de aproximadaemente 180°C Yy

el elemento de transferencia ~10~ tenia una'temperatu—
ra aproximada de 86°C, Mediante el accionamiento del
dispositivo aplicador se depositd sobre la parte delan-
tera d; la supefficie de transferencia del elemento de
fransfergncia -10- un revestimiento del material endu-
rec#dor fundido que tenia un espesor de 1,01 mm,

En la realizacidén del primer método ilustra-
tivo, un corte de calzado de cuero se dispuso con su
p;rte de 1la pﬁnta contra la almohadilla =-32- y se m;n-
tuvo en posicidn mediante el elemento de sujecidn =36-,

Luego se acciond la almohadilla amottiguadora de mane~-

© ra que con la misma Se pressd la punta -28- del corte

contra el revestimiento =16~ de material endurecedor
dispuesto sobre la superficie de transferencia, Despuds
de 3 segundos de la formacidn del revestimiento =16=-

de material endurecedor de copolidster fundido sobre
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la superficie de transferencia, se acciond el diSposiJ

tivo aplicador -~14- para separar de 1# superficie de

transferencia del elemento de transferemcia el reves-

timiento =16-, el cual estaba himedo y se adhirid a

la superficie descubierta del corte de calsado,
Después de retirar del dispositivo aplicader

el corte de calzado en la reJlizacién del primer méto-

do ilustrative, el corte fue sometido & una vaporiza-

cidn de la punta, Se dispuso sobre su horma y se con-

*formd. Pudo apreciarse que la zona endurecida del cal-

‘zado resultante tenfa resistencia y rigidez eldstica

sgtisfactorias, cuyas calidades de resistencia y ri-
ot

gidez eldstica fueron superiores a la de los materia~-,

les endurecedores aplicndoslfundidos anteriormente

empleados,

EJEMPLO 2

En la puesta en préctica del segundo método

"ilustrativo, em el dispositivo aplicador -14- se dis-

pusieron sujetas piezas de material del corte de cal-

zado de resina vinilica provisto em el dorso de eSpuma»

Y fueron provistas de un revestimiento del material on~
durecedor de copoliéster descrlto en el Ejemplo 1 de
un espesor de 1,01 mm, Despuds de-un reposo de una’
semana, se cortaron muestras de prueba (25,40mm x
88,90mm) a lo ancho del material,

Dichas muestras fueron sometidas a una prue-

T :
ba de dureza que consistid en colocar los extremos de

“tales muestras de prueba em ranuras inclinadas en su=-

O

!

H
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jetadores separados, mantener las muestras con una con=-

figuracidn arqueada con la Zona superior del arco de

15,87 mm por encima del nivel de los extremos del arco,

Luego se ajustd una probeta con la gue se establecid

contacto con la parte superior de la muestra y dicho

cabeznl fue movido hacia abajo contra la seccidn ar-

queada a una velocidad de 25,40mm por minuto, Se deter-

mind la rigidez del material endurecido en Kg por cm,

dividiendo para ello la fuerza en libras alcanzada al
efectuar une presidn hacia abajo sobre la muestra por

el espesor medio de la misma.

Las muestras endurecidas con el material en-
durecedor de oopoliéster dieron un valor medio de 2,5
Kg, por cm,

Los cortes del material de corte de resina
vin{lica para calzado provisto en el dorso de espuma
a los que se aplicd el materiai endurecedor fueron sa~-
tisfactorios, tanto por sus resistencia, como por su
dureza, cuando Se hizo calzado con ellgs.
DJEMPLO 8

En le puesta en prdctica del tercer método
ilustrativo, un material endurecedor que comprende un
terpoliester se formd por éondensacidn de 1,4 de buta~
no diol con una mezcla de dcido dicarboxilico que com-
prende 60 moles por ciento de dcido tereftdlico, 10
moles por ciento de dcido isoftdlico y 30 moles por
ciento de dcido azelaico. Este terpoliester presenta-

be un punto de fusidn del cristal de 161°C, una tem—
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peratura de cristalizacidn incipiente de 116°C y una
temperatura de cristalizacidn completa de 104°C, La

viscosidad segin la caida de la bola, de la resina

" medida como se ha indicado en el Ejemplo 1, resultd

ser de 124 segundos,

En la realizacidén del tercer método ilustra-
tive so repitid el procedimionto descrito en el Ejom~
plo (pero empleando el terpoliéster citado como mate-
rial endurecedor) y budo apreciarse que el corte de
calzado posefia excelentes resistencia y dureza alds-~
tica, siendo la dureza algo mayor que la obtenida con

el emplco del copoliéster descrito em el Ejemplo 1.

!
!

En la ejecucidn del cuarto método ilustrati-
vo, Se obtuve otro mnteriallendurecedor de terpolids—
ter por condensacidn de 1,4 de butano diol con una mez-—
cla de dcido dicarboxilize que comprende 54 moles por
ciento de dcido tereftdlico, 1B moles por ciento de
dcido isoftdlice y 30 moles por ciento de deido azelai
co. La temperatura de fusidn del cristal de este otro
terpolidster fue de 150°C, y la temperatura de corista-
lizacidn completa fue de 85°%C. La“{iscosidad en estn;
do fundido segin la caida de la bola(dotorminnda como
se ha explicado anteriormente) fue. de78 Segﬁndos.

En la puesta en practica del cqarto_método
ilustrativo, e8£e otro terpolidster se suministrd al
dispositivo aplicador —-14- y se aplicd a un corte de

calzado cemo se ha descrito en el Ejemplo 1, El corté
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" de calzado portader del revestimicnto de dicho otro

terpoliéster fue sometido a una vaporizacidn de la
punta, luego se dispuso on una horma y se conformd.

La parte de la punta del calzado resultante posefa

excelentes rigidez y resistencia,’

BJIEMPLO l5

En la puesta en prdctica del guinto método

oo
0

ilustrativo, se obtuve una copoliésteramida por con-

"dénsacidn de 11 partes de dcido linoleico dimerizado

("écidq dimero"), 83,5 partes de dcido azelaico, 23
partes de E—.caprolacxona y 32,5 partes de hexameti-
lendiamina., Esta copoliesteramida tenia una temperatu-
re de fusidn del cristal de 156°C y una temperatura de
cristalizacidn ;ompleta de 132°c,

En la realizacidn del quinto método ilustra-
tivo, ia copoliesteramida descrita en el Wltimo pdrra-
fo-fue fundida y aplicada a la punta -28~ dé un corte

de calzado de cuero mediante el procedimiento descrite

" en el Ejemplo 1. Después de retirar del dispositive

 aplicador =14~ el corte de calzado portader del reves-

timiento -16~ de material endurecedor, el corte fue
sometido a un. vaporizado’. de la punta, se dispuso

sobre una horma y 8e conformd, Pudo apreciarse que la

Vpunta endurecida resultante del calzado tenia excelen-

. ,
tes resistencia y dureza elastica,

EJEMPLO 6
Se prepard otra copoliesteramida por conden=

sacidn y polimerizacion de 30 partes en peso de deido

SO SR —— N
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linoleico dimerizado ("dcido dimero") 30 partes en peéo
de dcide azélaico, 18 partes en peso de.hidroxietilé;
tor de hidroquinona y 25 partes en peso.do una solucidn
de un 70% de hexametilendiamina, La copoliesteramida
resultante tenia un punto de fusidn del cristal de
179°C y una temperatura de cristalizacidn de 138°%¢.

En la puesta en prdotioca del mxto método
ilustrativo, ésta otra copoliesteramida fue aplicada a
la punta do un corte de calzado mediante la realizacidn
del procedimiento descrito‘en elejemplo 1, Pudo apre-
ciarse que la sgperficie de transferenciﬁ del ;lemento
de transferencia -10- se separd fdcilmente del reves-
timiento -106- Qe la copoliesteramida en menos dé 4 se—
gundos después de la aplicacidn del revestimiento a la
superfjcie_de transferencia y que ;1 material endurece-
dor de poliesteramida se humedecid y adhirid fuertemen-
te a las superficies descdbigrt%s de la punta del cor-
te de calzado, :

Después de retirar>el corte de calzado del
dispositivo aplicador =14-, la punta dei corte de cal-
zado portadora delArevestimiento.dél material de copo-
liesteramida se sometid a un vaporizado, se dispuseo
sobre una horma y se conformé, Pudo apreciarse gue la :
punto de calzado hecha mediante el sexto método ilus-
trative presentd satisfactorias resistencia y dureza
eldsticas.

BJEMPLO 7

En la realizacidn del séptimo método ilus—
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?rativo, se ﬁtilizé un copolimero de etileno y aceta;
‘o deﬂvinilo’disponible en ¢l mercado que se formd de
una mezcla que comprende un 25% de acetato ﬁe viniloe
y un 75% de etileno y que se introdujo en ol disposi-
{iVo aplicador -14- cuya cdmara de fusidn fue manteni-

0
da a una temperatura de 198,88 C siendo mantenida la

temperatura ae la superficie del elemento de transfe-

rencia a 27°C sproximadamente, El material endurecedor

de ;opolfmero de acetato de etilenovinilo tenia un
punto de fusiénrdel cristal de 86°C, una tempezatura
de transicidn del cristal de menos de 20°C y una tem-
peratura de c?isfalizucién de aproximadamente 55°C,

. En la ejecucidn del séptimo método ilustra~
tivo, dicho copplfmero fue apiicado a 1; punta =28-
de:un corte de calzado mediante el proéedimiento del
Ejemplq 1, El elemento de transferencia =10~ se sepa-
rd limpiamente del revestimiento depositado -~16- del
material endurecedor de copolimero en un tiempo de
3 segundos despué; de la formacidn del revestimiento
sobre la superficie de transferencia y se pudo apreciar
que'QI material endurecedor tenia humedad y se adhirid
fue;temente a la superficie descubierta de la punta
del corte de calzado, Con el corte de calzado se [la-
bricd un calzado mediante procedimientos corrientes y

pudo apreciarse que la punta del calzado presentaba

satisfactorias resistencia y dureza,

N 0 T A

Se reivindica como objeto de la presente

e RN e \_-J\//
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Patente de Invencion:

l.- Método para aplicar um revestimiento
de material endurecedor a una pieza de obra flgxi-
ble, que comprende las etapas de aplicar um reves-
timiento de material endurecedor fundido a una su-—
perficie de transferencia, prensar el revestimien-
to dispuesto sobre la superficie de transferenci#
contra la pieza de obra de modo que el revestimien=
to se adhiere a la pieza de obra, controlar la tem—
peratura de la superficie de transferencia para fa-
vorecer la solidificacidn del revestimiento adyacen-
te a la superficie de transferencéia,y separar el re=
vestimiento de la superficie de transferencia, ca-
racterizado por censtituir el material endurecedor
a base de una resina cristalizable y por controlar
la temperatura de la superficie de transferencia de
manera que la resina del revestimiento adyacente a
la superficie de transferencia cristaliza lo sufie=’
ciente parae asegurar la integridad del revestimien-

to durante la separacion en un tiempo de 4 segundos

"después de la aplicacidén del revestimiento y la su-

perficie de transferencia, . .

2,~ Método, de acuerdo con la reivindca=
oidn anterior, caracterizado por constituir el ma-—
terial endurecedor a base de una resina polimérica
lineal sinfética de cristalizacidn rdpida substan-
cialmente libre de cadenas laterales y por contro-

lar la temperatura de la superficie de transferen-
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cia con relacidn a su capacidad endotérmica Yy a la
temperatura y conductividad térmica del revestimien~
to de material enduregedor, con lo cual el revesti=
miento adyacente a la superficie de transferencia
se pone rapidamente a una temperatura em que S8e
produce su cristalizacidn ripida ¥y porque el reves-
timiento se sepafa de la superficie de transferencia
cuand; se ha formado resina oristalizads adyacente
a la superficie de transferencia en cantidad suficien=
te para dsegurar la integridad del revestimiento du-
rante la separacion del revestimiento de la superfi=
cie de transferencia,

3.~ Método, se acuerdo con una cualgquiera
de las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque
la resina es una resina orientable al trabujarla-por-
que la etapa de prensado provoca el flujocde la re-
sina para favorecer a la orientacidn de las moleécu~
las de la resina y acelerar la cristalizacidn,

4.~ Método, de acuerdo con und cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque la capacidad de admisidn del calor de la su-~
perficie de transferencia es reducida por un reves=
timiénto de un material de separacidn,

8.~ Método, de acuerdo ‘con la reivindica~—
cidn 3, caracterizado porque la operacidn de prensa=
do comienza cuando substancialmente 8dlo ha “oris-
talizado la resina adyacente a la superficie de trans=-

ferencia y porque el premsado provoca el flujo de la
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resine fundida pare fo;mar, después del prensado,
una porcidn de borde del revestimiento mds delga-
da que las porciones centrales del revestimiento
de resina.

6.- Médtodo, de acuerdo con una cualquie-
ra de las reivindicaciones precedentes, caracteri-
zado porque la pieza de obra es la parte correspon-
diente a la punta de un corte de calzado y porgue
el revestimiento de resina tiene un espesor de des-
de aproximadamente 0,25 mm, a proximadamente 1,27 mm,
y la superficie de transferencia tiene un contorno
cuya forma corresponde, por lo menos en parte a la
del contorno de la Zona que se ha de reforzar de
dicha parte de la punta.

7.- Método, de acuerdo con una cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque la resina tiene una temperaturs de cristaiif
zacion de desde aproximadamente 802 C a aproximada—
mente 1656% C,

8,~ Mdtodo, de acuerdo con una cualquiera
de las reivindcaciones precedente§, caracterizado
porque la resina es una resina dbipoliéster, una
poliesteramida o una mez¢la de ambas,

9,- Método, de acuerdo con la reivindica=
cidn 8, caracterizado porque el componente. éoido
para formar el poliéster de la resina de polidste=
ramida ©s una mezcla de goido dicarboxilico ali=

fatico y aromatico.
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10,~ Método, segin la reivindicacidn 9,
caracterizado porque los componentes dcidos son
una mezcla de 60 a 80 moles por ciento de dcido
tereftalico 0 a 15 moles por ciento de dcido isof-
talico y 40 a 5 moles por ciento de un dcido dicare
boxilico alifdtico substancialmente saturado que
tiene de 4 a 36 dtomos de carbono.

11,~ Método, de acuerdo con una cualquie~
ra de las reivindicaciones precedentes para refor-
Zar la punta de un corte de calzado, caradterizado
porque la resina cuando 8se aplica a la superficie
de transferencia estd unida a una temperatura de
1752 C a 2152 C estando la superficie de transfe-
renci? a una temperatura de 302 C a 502 C, y la
superficie de transferencia se separa del revesti-~
miento de resina dentro de 4 segundos después de
la aplicacidn del revestimiento a la superficie de
transferencia,

12,= Mdtodo,para aplicar un revestimiento

de material endurecedor & una pieza de obra flexi=

ble.

Esta memoria consta de treinta y dos pd-

ginas escritas por una sola cara,
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