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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a

La presente invención se 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 componente 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 revestimiento 
se adhiere.a la pieza de obra, controlar la temperatu- ' 
ra de la superficie de transferencia para favorecer la 
solidificación del revestimiento adyacente a la super­

ficie de transferencia, y separar el revestimiento de 
la superficie de transferencia.

Este método se describe en la patente en 
trámite n* 444.279 de la solicitante, juntamente con 
un aparato de empleo adecuado para realizar el método.'

En el endurecimiento de partes 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 ejemplo, 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 bien este metodo ha resultado efectivo, el re­

vestimiento de material endurecedor aplicado a la par­
te del calzado no ha tenido la resistencia suficiente 
para endurecer o reforzar adecuadamente ciertos tipos 
de calzado, especialmente calzados de caballero. Se ha 
propuesto proporcionar una mayor dureza mediante la 
utilización de materiales de endurecimiento más duros. 
Sin embargo, se ha podido apreciar que los revestimien­
tos de materiales más duros no se separan limpiamente 

de la superficie de transferencia, volviéndose los ma­
teriales más 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 fábrica de calzado.

Un objeto de la invención es proporcionar un 
método mejorado para aplicar un revestimiento de mate­
rial endurocodor a una pieza do obra flexiblo.

En consecuencia, la invención, en uno de sus 

aspectos, proporciona el material endurecedor constitui­

do por una resina polimerica lineal sintética de cris­
talización rápida substancialmente libre de cadenas 
laterales y que la temperatura de la superficie de 
transferencia se controla con relación a su capacidad 
de absorción de calor y a la temperatura y conductivi­
dad térmica del revestimiento de material endurecedor
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para llevar de esta manera rápidamente el revestimiento 
adyacente a la superficie de transferencia a una tem­
peratura para su cristalización rápida 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 durante la separación.

De acuerdo con otro de los aspectos de la in­
vención, el material endurecedór consiste en una resina 
cristálizable 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.separación dentro de los 4 segundos 
de la aplicación del revestimiento a la superficie de 
transferencia.

La cristalización de una resina es la orga­
nización de las moléculas lineales de la cadena larga 
de la resina en la que las moléculas se reúnen en una 
relación que proporciona una mayor resistencia y dure­
za que las que se obtiene cuando las moléculas están 

en una orientación desordenada como en estado amorfo o 
vitreo. En las resinas de polímeros sintéticos, la or­
ganización se consigue generalmente mediante la asocia­
ción de segmentos de repetición del polímero en un es-, 
tado ordenado en el que se pueden asociar los segmentos 

con una relación paralela entre un segmento y los seg­
mentos adyacentes del polímero, que proporciona una



resistencia mayor en la dirección de los segmentos. De 

esta manera la formación de un revestimiento de un ma­
terial endurecedor de resina cristalizada proporciona 
una resistencia mayor que una capa de un material simi­

lar no cristalizado. Esta mejora en la resistenciia fa­
cilita el endurecimiento de los artículos, por ejemplo,
las -punteras de los calzados de caballero que hasta la;
fecha han sido difíciles de endurecer satisfactoriamen­
te con el método conocido que implica la aplicación de 

material endurecedor fundido.
El desarrollo de la cristalinidad es especial­

mente importante en las resinas de polióster o en lasi
resinas de poliesteramida que tienen un contenido de 
estar elevado debido a su capacidad de unión del hidró­
geno relativamente baja en comparación con las resinas 
de poliamida. Los grupos amida de las resinas de polia- 

mida proporcionan un hidrógeno y un oxígeno de manera 
que, incluso en un estado vitreo resultante del rápido 
enfriamiento de dichas resinas, las fuerzas de unión 
del hidrógeno de la resina de poliamida proporcionan 
una considerable resistencia. Por otro lado, los poliós- 
teres y las poliesteramidas tienen solamente una capa­
cidad do unión del hidrógeno limitada do manera que el 
dosarrollo de la resistencia y la dureza depende en 
gran medida de la reunión de las cadenas moleculares 
en una relación ordenada.

Al llevar a la práctica un método de acuerdo 
con la invención es importante que la superficie libre
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del revestimiento'de material endurecedor(que es la su­
perficie del revestimiento más alejada de la superficie 
de transferencia) permanezca fundida hasta que ha esta­
blecido contacto adhesivo humectante con la superficie 

8 de la pieza de obra flexible, por ejemplo, un corte de
calzado, y que el revestimiento de material endurece- 
dor desarrolle suficientes resistencia y consistencia 
físicas en su superficie de contacto con la superficie 

de transferencia para permitir la fácil y completa se- 
10 'paracián del revestimiento de la superficie de transfe­

rencia dentro de un período de tiempo suficientemente 
corto, preferiblemente de 4 segundos o menos, como 
exige la economía de fabricación.

Aunque se esperaba que la exigencia antagó- 
15 nica de adhesión a la pieza de obra y liberación den­

tro de un tiempo corto de una superficie de transferen­
cia se podía satisfacer con los métodos conocidos ante­
riormente mediante la selección de resinas, tales como 
las resinas de poliester y las resinas de poliesterami- 

20 da, que son más fuertes y duras que los materiales
endurecedores de poliamida utilizados comunmente, por 
capacidad de enfriamiento mayor de la superficie de 
transferencia, por ejemplo, mediante el empleo de tem­
peraturas más bajas y menor conductividad térmica del ' 

26 material de transferencia, se pudo apreciar que el ma­
yor enfriamiento fue simplemente causa de que dichas 

resinas alcanzasen un estado como la goma en el que no 
se separarían satisfactoriamente de la superficie de



transferencia. Ahora se ha descubierto que una capaci­
dad de compensación térmica controlada, por ejemplo 
mediante el empleo de una temperatura de superficie 
de transferencia más elevada que la comúnmente utili­
zada hasta ahora con materiales endurecedores de po- 

liamida, es efectiva para desarroHar la resistencia 
y la consistencia en las resinas de cristalización rá­
pida utilizadas para llevar a cabo el método de acuer­
do con la invención, para permitir la fácil y completa 
separación del revestimiento del material endurecedor 
de la superficie de transferencia, proporcionando asi­
mismo la mayor temperatura un mantenimiento mejorado 
del estado fundido de la superficie expuesta del reves­
timiento hasta el momento en que la misma se prensa 
contra la superficie de una pieza de obra.

Las resinas cristalizables que han resultado 

ser más adecuadas para ser empleadas para llevar a la 
práctica el método de acuerdo con la invención, son re­
sinas de polímeros 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 fácilmente moldeables pero no libremente fluidas 
y tienen una viscosidad en estado fundido a una tempe­

ratura apropiada para sor aplicadas a una pieza.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
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de manera, importante en la fina estructura de la pieza 
de obra que se ha de endurecer.

Las resinas oportunas para ser empleadas pa­
ra llevar a la práctica el método de acuerdo con la 

5 invención son los poliésteres, copoliésteres, poliés-
teramidas y copoliésteramidas y los copolímoros do 
etileno resinosos, por ejemplo, acetato de etilenvinilo 
acrilato de etilenetilo, ácido etilenacrílico y copo­
límoros de etilenpropileno y mezclas de dichas resinas. 

10 Las resinas preferidas son las que tienen componentes
de ester derivados de la reacción de uno o más glico- 
les de las series HO (CHg)^ OH donde n es un entero de 
4 a 10 con un componente de ácido dicarboxílico que , 
puede ser una mezcla de una mayor parte de un ácido di--,' 

15 carboxílico aromático, por ejemplo, ácido tereftálico
y un ácido dicarboxílico alifático substancialmente sa­
turado que tiene de 4 a 36 átomos de carbono.

Las resinas cuyo empleo es apropiado para 
endurecer partes del calzado en la puesta en práctica 

20 del método de acuerdo con la invención tienen preferi­
blemente las temperaturas de fusión del cristal de 
aproximadamente llO^C a 190**C, temperaturas de crista­
lización de aproximadamente 80°C a aproximadamente 165^0 
(estas temperaturas se determinan mediante el empleo 

25 de un calorímetro de exploración diferencial que mues-y
tra puntos singulares en las curvas endotérmicas y 

exotérmicas), y una viscosidad de fusión de 20.000 a 
100.000 mediante el reómetro Instron con un régimen 
de cizallamiento de 50, o menor de 35 segundos, deter-
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minado en 215^0 con una bola de acero de 0,952 cm. que 
cae a través de una columna de 101,60mm de material 
fundido en un tubo de 25 mm de diámetro y de 150 mm de 
longitud. En la realización de un método de acuerdo 

5 con la invención el material endurecedor se pone a una
temperatura que está por encima de su punto de fusión 
en la que tiene una viscosidad apropiada para ser apli­
cado por medio de un dispositivo aplicador adecuado y 
se extiende sobre la superficie de transferencia como 

10 un revestimiento fundido que en la puesta en práctica
de un método de acuerdo con la invención, en el que la 
pieza de obra es una parte de calzado, es conveniente­
mente de un espesor de entre 0,25 mm y 1,27 mm aproxi­
madamente, y preferiblemente desde aproximadamente 0,76 

15 mm a aproximadamente 1,01 mm de espesor.
La velocidad de cristalización de las resi­

nas empleadas para realizar el método de acuerdo con 

la invención debe ser tal que, cuando se apliquen como 

un revestimiento fundido sobre la superficie de trans- 
20 ferencia, las resinas adyacentes a la superficie do

transferencia sean lo suficientemente consistentes y 
fuertes durante la cristalización, para su separación 
de la superficie de transferencia dentro del limite de 
tiempo aceptable para la operación en cuestión, prefe- 

25 rentemonte dentro de 4 segundos para las operaciones de
fabricación de calzado. En la puesta en práctica de 
un-método da acuerdo con la invención, las temperatu­
ras empleadas para la superficie de transferencia es-
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tan por debajo de la temperatura de cristalización doi 
material endurecedor. Sin embargo, si bien el descenso 
de la temperatura substancialmente por debajo de la 
temperatura de cristalización incrementa las fuerzas 
de cristalización, 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 la 
temperatura es suficientemente baja, las moléculas no 

se pueden mover para alinearse y se detiene la crista­
lización.

La determinación de la mejor capacidad de 
admisión térmica de la superficie de transferencia 
para proporcionar una rápida cristalización es, en par­
te, una cuestión de equilibrio de dichos factores, si 
bien se pueden considerar otros factores. Los materia­
les endurecedores son relativamente poco conductores 
térmicos de manera que la temperatura del material en­
durecedor en su superficie de contacto con la superfi­
cie de transferencia será diferente de la temperatura 
de la masa del revestimiento del material endurecedor, 
la masa puede estar a una tempeuntura próxima a la 
temperatura con la que fue extendida sobre la superfi­

cie de transferencia. La temperatura del revestimiento 
de material endurecedor en la superficie de contacto 
con la superficie de transferencia es el resultado de 

la transferencia térmica entre el material endurecedor 
en la superficie de contacto con la masa de material

-—---
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endurecedor del revestimiento por una. parte y con la 
superficie de transferencia por otra, y está en un 
nivel entre la temperatura del material de endureci­
miento aplicado y la temperatura inicial de la superfi­
cie dê  transferencia. Si bien la parte principal del 
elemento que constituye la superficie de transferencia 
puede'ser metal (que tiene una conductividad térmica 
elevada) la capacidad del elemento de la superficie 
de transferencia para la admisión de calor del reves­
timiento de material endurecedor se reduce preferible­
mente mediante la disposición de una superficie de se­
paración para constituir la superficie de transferencia 
del elemento de la superficie de transferencia. La su­
perficie de separación puede ser un revestimiento, pelí 
cula o lámina de material de separación resinoso, de 
preferencia, un material de separación que reduce con­
siderablemente la absorción de calor del revestimiento 
de material fundido, por ejemplo, politetrafluoetileno 
o sllicona. La temperatura y la capacidad de absorción 
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 do 
cristalización de dicho material para asegurar que la 
temperatura del revestimiento del material endurecedor 
en su superficie de contacto con la superficie de trnns, 
ferencia del elemento de transfemncia está en un nivel 
adecuado para dar una velocidad de cristalización ópti­

ma para desarrollar una resistencia y una consistencia
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de la resina en la superficie de contacto que hagan* 
posible la separación en el más breve tiempo del re­
vestimiento del material endurecedor de la superficie 
de transferencia. Es importante que la temperatura de 

5 la superficie de transferencia sea suficientemente
elevada para evitar la sobrefusión de la resina. Se ha 
descubierto que un elemento de la superficie de trans­
ferencia metálioo que tiene una superficie de transfe­
rencia, constituida por una capa de superficie de se- 

10 * paración de politetrafluoetileno y que es mantenido a
una temperatura de aproximadamente 32"C, a 50**C es 
adecuado para efectuar una cristalización rápida de 
los materiales endurecedores de resina preferidos (que' 
tienen temperaturas de cristalización de aproximada- 

1S mente 80°C a 165^0) en la superficie de contacto con
el revestimiento fundido de material endurecedor apli­
cado a una temperatura de aproximadamente 175^0 a 
220**C, siendo el grado de cristalización dentro de cua­
tro segundos suficiente para hacer posible el separar 

20 fácilmente de la superficie de transferencia el reves­
timiento de material endurecedor adherido a una pieza 
de obra. Los materiales endurecedores que tienen una 
temperatura de cristalización inferior se pueden uti- ' 
lizar con una superficie de transferencia que tiene 

25 una temperatura inferior, por ejemplo, una resina que 
tenga una temperatura de cristalización de aproximada­
mente 73°C se separará satisfactoriamente 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 principalmente de la cristalización del 
revestimiento del matdrial endurecedor adyacente a la 

5 superficie de transferencia y especialmente en la su­
perficie de contacto del revestimiento con la superfi­
cie de transferencia. Así, inmediatamente después de 
la separación, el revestimiento de material endurecedor 
es muy blando y deformable, hasta el punto de que, una 

10 ligera presión efectuada con el dedo sobre la superfi­
cie quo se ha separado de la superficie de transferen­
cia, produce depresiones con la forma del dedo que in­
dican que la superficie cristalizada es muy delgada y 
que la resina dispuesta debajo de tal superficie se 

15 mantiene como un líquido viscoso. Esto es particular­
mente ventajoso cuando el revestimiento de material 
endurecedor aplicado es muy delgado, permaneciendo lí­
quido el material endurecedor que no está directamente 
en contacto con la superficie de transferencia para la 

20 aplioación adhesiva humectante con la superficie de la
pieza de obra flexible a la que se tiene que aplicar 
el revestimiento. Las partes del borde del revestimien­

to se pueden adelgazar mediante una presión localizada 
de las mismas para que el material todavía fluido flu- 

25 ya desde las partes del borde para determinar una desea­
da reducción del espesor de la resina directamente en 
contacto con la superficie de transferencia,

Para ilustrar la invención a título de ejemplo

- ..
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se describirán a continuación siete métodos para en- ' 
durecer o reforzar una pieza de obra flexible, es de­
cir, la parte correspondiente a la punta de un corte 
de calzado, cuyos métodos se exponen como ejemplos 

S 1 a 7,. Se considerará que tales métodos han sido ele­
gidos para la descripción de la invención tan solo a 
título de ejemplo.

En los dibujos adjuntos!
La figura 1, es una vista en perspectiva, de 

10 ,1a que se han separado algunas partes, que ilustra un
dispositivo aplicador que se utiliza para la puesta 
en práctica do los métodos ilustrativos.

La figura 2, es una vista frontal esquemáti­
ca del dispositivo aplicador que deposita material 

15 endurecodor fundido sobre una superficie de transferen­
cia de un elemento de transferencia en una etapa para 
-la realización de los métodos ilustrativos.

Y la figura 3, es una vista del aparato para 
prensar un revestimiento del material endurecedor con- 

20 tra un corte del calzado sujeto, en una etapa ulterior
de la puesta en práctica de los métpdos ilustrativos.

En la realización de los métodos ilustrati­

vos, se forma sobre una pieza de obra un revestimiento 
elástico resistente de material endurecedor o de refuer?- 

25 zo. La pieza de obra es un corte de calzado y el reves-i
timiento provee una punta dura o tope. En la ejecución 
de los métodos ilustrativos, al corte de calzado se 
aplica un revestimiento de material endurecedor termo—
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plástico que consiste en una resina lineal cristaliza- 
ble y orientable al ser trabajada, libre de cadenas la­
terales, en condiciones controladas y empleando proce­

dimientos efectivos para asegurar el oontacto adhesivo 
5 humectante del material endurecedor con el corte de

calzado y el rápido desarrollo de consistencia y resis­
tencia mediante la cristalización del revestimiento s
del material endurecedor.

En la realización de los métodos ilustrativos 
10 (ver figuras 1 y 2) se emplea una máquina que compren­

de una placa que constituye un elemento constitutivo 
de lá superficie de transferencia -10- que tiene una 
superficie de transferencia con un contorno o configu­
ración que en parte corresponde a la forma deseada del 

18 endurecedor en este caso un endurecedor para la parte
dei la punta de un corte de calzad). Lá forma de la su­
perficie de transferencia comprende una porción delan­
tera -12- redondeada en correspondencia con la forma 

redondeada de la parte de la punta de un corte de cal- 
20 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 
material endurecedor sobre la superficie de transferen­
cia del elemento de transferencia -10-. En el elemento 

25 de transferencia -10- (figura 2) están dispuestas unas
canales -18- para la circulación de un fluido de con­
trol de la temperatura suministrado a través de unos 
tubos flexibles -18a- y -18b-. El elemento de transfe-

__
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ronda —10— esta montado para permitir su movimiento^ 
como se indica con lineas de trazos, por medio de un 
dispositivo de pistón y cilindro -19-, desde una posi­

ción inicial a una posición de recepción de carga de­
bajo del dispositivo aplicador -14-. Este dispositivo 
aplicador —14— comprende un elemento aplicador, es de­
cir, un rodillo aplicador -20- (ve^ figura 2) y puede
ser como el que se describe en la Patente n* 308.650.

}
Durante el retorno del elemento -10- a su posición
inicial, provocado por medio del dispositivo -19-, el
revestimiento -16- de material endurecedor es aplicado

a la superficie de transferencia del elemento de trans- '
ferencia -10- según un espesor controlado por un borde' ,¡!
-22- del dispositivo aplicador -14-. El revestimiento 
-16- depositado cubre las zonas de la superficie de 
transferencia desde la posición delantera -12- (consi­
derada con relación a la última posición del material 
endurecedor en la parte de la punta de un calzado) has­
ta una posición que proporcionara endurecedor de la 
longitud deseada, que deja una porción posterior -24- 
de la superficie de transferencia,del 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 hacia su bor­
de posterior —26— para constituir un borde biselado.

Prosiguiendo con la realización de los méto­
dos ilustrativos, una punta -28- de un corte de calza­

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



figuras 1 y 3) con su superficie exterior contra una 

almohadilla comprensible -32- unida a la superficie 

de una placa -34- /donde la punta -28- se sujeta por 
mediación de un elemento de sujeción en U -36- que 
deja al descubierto la superficie interior a la qué 
se ha de aplicar el revestimiento endurecedor -16-.
El elemento de sujeción -36- es movido hacia y desdo 
una posición de sujeción por unas espigas -37- que son 
accionadas por medios de accionamiento adecuados (no 
ilustrados).

Con el elemento de transferencia -10- (por­
tador de material endurecedor fundido) en su posición 
adelantada y la punta -28- del corte sujeta en alinea­
ción vertical como se representa en la figura 1, el 
elemento de transferencia -10- es forzado hacia arriba 
por un pistón (no ilustrado) para disponer el material 
endurecedor en contacto adhesivo humectante con la 
superficie interior do la punta -28- del corte que ha 
dejado al descubierto el elemento sujetador en U -36- 
quo es 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- y la punta -28- a la cual apoya 
elásticamente la almohadilla -32-. El elemento de 
transferencia -10- es mantenido con esta relación du­
rante un tiempo ("tiempo de reposo") para el material 
endurecedor en la superficie de transferencia para



cristalizar y alcanzar una consistencia que permitirá ¡; 
que el elemento de transferencia -10- se separe fácil­
mente del revestimiento —16— de material endurecedor. 
La acción de prensado ha resultado ser efectiva para 
producir un flujo lateral limitado de porciones fun­
didas del revestimiento -16- y se puede utilizar para 
constituir porciones de borde inclinadas y delgadas 
por el flujo desde el borde del revestimiento -16- de 
Raterial 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
posito el revestimiento -16- de material endurecedor. 
Además, la acción de prensado actáa sobre el material 
endurecedor para acelerar la cristalización.

Después de que el material endurecedor del 
revestimiento -16- ha cristalizado suficientemente en 
la zona adyacente a la superficie de transferencia del 
elemento de transferencia -10-, el revestimiento -16- 
(adhorido al corte de calzado) se separa de la super­

ficie de transferencia. Después de la separación del 
elemento de transferencia -10-, el.revestimiento -16- 

de-material endurecedor dispuesto' en la parte del cor­
te de calzado tiene una superficie exterior lisa y un 
borde posterior suavemente indinado que se extiende 
de manera que sobrepasa la zona correspondiente a la ' 
zona de material endurecedor que forma el revestimiento 
-16- dispuesto en el elemento de transferencia. Como 
se ilustra en la figura 3, dicho borde posterior suave-



menta inclinado es producido ejerciendo presión loca­
lizada en la porción del borde posterior del revesti­
miento -16- para hacer que Iq resina todavía fluida 
de la masa del revestimiento fluya desde el borde pos­
terior para dar una reducción del espesor deseada del 
material endurecedor en contacto directo con la super­
ficie' de transferencia, Incluso donde el revestimiento 
de material endurecedor aplicado es muy delgado como 
en la zona indicada con -26- en la figura 2, el mate­
rial endurecedor que no se halla en contacto directo 
con la superficie de transferencia permanece líquido 
para establecer contacto adhesivo humectante con la 
superficie del .corte de calzado y para su adelgazamieg 
to por la presión localizada como se ha indicado an­
teriormente.

Después de haber sido aplicado elrevestimie,n 
to de material endurecedor al corte de calzado, este 
corte puede ser sometido a ulteriores operaciones en 
la fabricación de calzado inmediatamente después 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 a ulteriores 
operaciones en la fabricación de calzado. Cuando se 
ha dejado enfriar completamente el revestimiento, antes 
de efectuar un ahormado u otra operación de conforma­
ción 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,
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lo cual además tiene la ventaja de hacer que tomen más 
fácilmente la forma de la horma mubhos materiales para 
el corte, por ejemplo, el cuero. Mientras está ablan-' 
dado, el corte se forma sobre la horma y puede apreciar 
se que el revestimiento de material endurecedor se 
adapta unifórmente a la horma. Después de extraída de 
la horma, la parte de la punta del calzado presenta 
una dureza satisfactoria.

^a descripción precedente explica la manera 
de llevar a la práctica los métodos ilustrativos en 
¡términos generales, incluyendo el aparato empleado pa­
ra ello. A continuación se dan varios ejemplos en los 
que se describen con detalle los materiales que se uti­
lizan para la realización de dichos métodos ilustrati­
vos y los resultados obtenidos.
EJEMPLO 1

En la puesta en práctica del primer método 
ilustrativo para aplicar ún revestimiento de material 

endurecedor a una pieza de obra flexible, el material 
endurecedor empleado fué un copoliéster formado por 
condensación en condiciones convencionales de 1,4 de 
butano diol con una mezcla de ácido dicarboxílico que 
comprende 60 moles por ciento de ácido tereftálico y ' 
40 moles por ciento de ácido azelaico. Este copoliós- 
te** tenía una temperatura de fusión del cristal de 163° 

C., una temperatura de cristalización incipiente de 
1170C y una temperatura de cristalización completa de 
10 6° C cuyas temperaturas fueron determinadas como pun-
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to s singulares en las curvas endotérmicas o exotérmicas 

registradas por un calorímetro de exploración diferen­
cial. Dicho material endurecedor copoliéster tuvo una 
viscosidad de fusión según la caída de la bola (bola 

5 de acero de 0,952 cm. a 215°C) de 60 segundos.
En la realización del primer método ilustra­

tivo,. dicho 'copoliéster fue suministrado al dispositi­
vo aplicador -14-. El elemento de transferencia -10- 
tenía un revestimiento delgado de politetrafluoetileno 

10 que constituía la superficie de transferencia. Una
cámara de fusión del dispositivo aplicador -3̂ 4- se 
mantuvo a una temperatura de aproximadamente 180°C y 
el elemento de transferencia —10— tenía una temperatu­
ra aproximada de 36^0. Mediante el accionamiento del 

16 dispositivo aplicador se depositó sobre la parte delan­
tera de la superficie de transferencia del elemento de 
transferencia -10- un revestimiento del material endu­
recedor fundido que tenía un espesor de 1,01 mm.

En la realización del primer método ilustra—
20 tivo, un corte de calzado de cuero se dispuso con su

parte de la punta contra la almohadilla -32- y se man­
tuvo en posición mediante el elemento de sujeción -36-. 
Luego se accionó la almohadilla amortiguadora de mane­
ra que con la misma se prensó la punta -28- del corte 

25 contra ol revestimiento -16- de material endurecedor
dispuesto sobre la superficie de transferencia. Después 
de 3 segundos de la formación del revestimiento -16- 

de material endurecedor de copoliéster fundido sobre
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la superficie de transferencia, se acciono el disposi-- 
tivo aplicador -14- para separar de la superficie de 
transferencia del elemento de transferencia el reves­
timiento -16-, el cual estaba húmedo y se adhirió & 
la superficie descubierta del corte de calzado.

Después de retirar del dispositivo aplicador 
el corte de calzado en la realización del primer méto­

do ilustrativo, el corte fue sometido a una vaporiza­
ción de la punta, se dispuso sobre su horma y se con- 

* formó. Pudo apreciarse que la zona endurecida del cal­
zado resultante tenía resistencia y rigidez elástica 
sqtisfactorias, cuyas calidades de resistencia y ri­
gidez elástica fueron superiores a la de los materia-, 
les endurecedores aplicados fundidos anteriormente 
empleados.
EJEMPLO 2

En la puesta en práctica del segundo método 
ilustrativo, en el dispositivo aplicador -14- se dis­
pusieron sujetas piezas de material del corte de cal­

zado de resina vinílica provisto en el dorso de espuma 
y fueron provistas de un revestimiento del material en- 
durecedor de copoliéster descrito en el Ejemplo 1 de 

un espesor de 1,01 mm. Después de un reposo de una 

semana, se cortaron muestras de prueba (26,40mm x 
88,90mm) a lo ancho del material.

Dichas muestras fueron sometidas a una prue­

ba de dureza que consistió en colocar los extremos de 
tales muestras de prueba en ranuras inclinadas en su-
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jetadores separados, mantener las muestras con una con­
figuración arqueada con la zona superior del arco de 
15,87 mm por encima del nivel de los extremos del arco. 

Luego se ajusto una probeta con la ?iue se estableció 
contacto con la parte superior de la muestra y dicho 
cabezal fue movido hacia abajo contra la sección ar­
queada a una velocidad de 25,40mm por minuto. Se deter­

minó la rigidez del material endurecido en Kg por cm. 
dividiendo para ello la fuerza en libras alcanzada al 

efectuar una presión hacia abajo sobre la muestra por 
el espesor medio de la misma.

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

Los cortes del material de corte de resina 
vinflica para calzado provisto en el dorso de espuma 
a los que se aplicó el material endurecedor fueron sa­
tisfactorios, tanto por sus resistencia, como por su 
dureza, cuando se hizo calzado con ellos.
EJEMPLO 3

En la puesta en práctica del tercer método 
ilustrativo, un material endurecedor que comprende un 
terpoliester se formó por condensación de 1,4 de buta­
no diol con una mezcla de ácido dicarboxílico que com­
prende 60 moles por ciento de ácido tereftálico, 10 
moles por ciento de ácido isoftálico y 30 moles por 
ciento de acido azelaico. Este terpoliester presenta­
ba un punto de fusión del cristal de 161°C, una tem-
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pcratura de cristalización incipiente de 116°C y una 
temperatura de cristalización completa de 104°C. La 
viscosidad según la caida de la bola, de la resina 
medida como se ha indicado en el Ejemplo 1, resultó 

g ser de 124 segundos.
En la realización del tercer método ilustra­

tivo so repitió el procedimiento descrito en el Ejem­
plo (poro empleando el.terpoliéster citado como mate­
rial endurecedor) y pudo apreciarse que el corte de 

10  ̂calzado poseía excelentes resistencia y dureza elás­
tica, siendo la dureza algo mayor que la obtenida con 
el empleo del copoliéster descrito en el Ejemplo 1.

- EJEMPLO 4
En la ejecución del cuarto método ilustra.ti- 

1'5 vo, se obtuvo otro material endurecedor de terpoliés-
ter por condensación de 1,4 de butano diol con una mez­
cla de ácido dicarboxílino que comprende 54 moles por 
ciento de ácido tereftálico, 15 moles por ciento de 
ácido isoftálico y 30 moles por ciento de ácido azelaji 

20 co. La temperatura de fusión del cristal de este otro
terpoliéster fue de 150°C. y la temperatura de crista­
lización completa fue de 85^C. La viscosidad en esta­
do fundido según la caida de la bola(detorminada como 
se ha explicado anteriormente) fue de78 segundos.

25 En la puesta en práctica del cuarto método
ilustrativo, este otro terpoliéster se suministró al 

dispositivo aplicador -14- y se aplicó a un corte de 
calzado como se ha descrito en el Ejemplo 1. El corte
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de calzado portador del revestimiento de dicho otro 

terpoliéster fue sometido a una vaporización do la 
punta, luego se dispuso en una horma y se conformo.
La parte de la punta del calzado resultante poseía 

5 excelentes rigidez y resistencia.'

EJEMPLO 5
En la puesta en práctica del quinto método 

ilustrativo, se obtuvo una copoliésteramida por con­
densación de 11 partes de ácido linoleico dimerizado 

10 ("ácido dímero"), 33,5 partes de ácido azelaico, 23
partes de caprolac.tona y 32,5 partos de hexameti-
lendiamina. Esta copoliésteramida tenía una temperatu­
ra de fusión del cristal de 156**C y una temperatura de 
cristalización completa de 132**C.

15 En la realización del quinto método ilustra­
tivo, la copoliésteramida descrita en el ultimo párra­
fo fue fundida y aplicada a la punta -28- de un corte 
de calzado de cuero mediante el procedimiento descrito 
en el Ejemplo 1. Después de retirar del dispositivo 

20 aplicador -14- el corte de calzado portador del reves­
timiento -16- de material cndurecodor, el corté fue 
sometido a un.; vaporizado.'-, de la punta, se dispuso 

sobro una horma y se conformó. Pudo apreciarse que la 
punta endurecida resultante del calzado tenía excelen— 

25 tes resistencia y dureza elástica.

EJEMPLO 6
Se preparó otra copoliésteramida por conden-* 

sación y polimerización de 30 partes en peso de ácido
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linoleico dimerizado ("ácido dímcro") 30 partes en peso 
de ácido azelaico, 13 partes en poso de hidroxietilé- 
tor de hidroquinona y 25 partes en peso do una solución 
de un 70% de hexametilendiamina. La copoliesteramida 
resultante tenía un punto de fusión del cristal de 
179°C y una temperatura de cristalización de 138°C.

En la puesta en práctioa del sexto método 
ilustrativo, esta otra copoliesteramida fue aplicada a 
la punta do un corte de calzado mediante la realización 
del procedimiento descrito en el¡Ejemplo 1. Pudo.apre­
ciarse que la superficie de transferencia del elemento 
de transferencia -10- se separó fácilmente del reves­
timiento -16- de la copoliesteramida en menos de 4 se­
gundos después de la aplicación del revestimiento a la!
superficie de transferencia y que el material endurece- 
dor de poliesteramida se humedeció y adhirió fuertemen­
te a las superficies descubiertas de la punta del cor­
te de calzado.

Después de retirar el corte de calzado del 
dispositivo aplicador -14-, la punta del corte de cal­
zado portadora del revestimiento dól material de copo­
liesteramida se sometió a un vaporizado, se dispuso 
sobre una horma y se conformé. Pudo apreciarse que la ' 
punta de calzado hecha mediante' el sexto método ilus­
trativo presentó satisfactorias resistencia y dureza 
elásticas.

EJEMPLO 7
En la realización del séptimo método ilus-



trativo, se utilizó un copolímero do etileno y aceta­
to de vinilo disponible en el mercado que se formó de 
una mezcla que comprende un 25% de acetato de vinilo 
y un 75% de etileno y que se introdujo en el disposi­
tivo aplicador -14- cuya cámara de fusión fue manteni-

oda a una temperatura de 198,88 C siendo mantenida la 
temperatura de la superficie del elemento de transfe­
rencia a 27°C aproximadamente. El material endurecedor 
de copolímero de aoetuto de etilenovinilo tenía un 
punto de fusión del cristal de 86°C, una tempeaatura 
de transición del cristal de menos de 20"C y una tem­
peratura de cristalización de aproximadamente 55^C.

En la ejecución del séptimo método ilustra­
tivo, dicho copolímero fue aplicado a la punta -28- 
de un corte de calzado mediante el procedimiento del 
Ejemplo 1. El elemento de transferencia -10- se sepa­
ró limpiamente del revestimiento depositado -16- del 
material endurecedor de copolímero en un tiempo de 
3 segundos después de la formaoión del revestimiento 

sobre la superficie de transferencia y se pudo apreciar
que el material endurecedor tenía humedad y se adhirió

i
fuertemente a la superficie descubierta de la punta 

del corte de calzado. Con el corto de calzado se fa­
bricó un calzado mediante procedimientos corrientes y 
pudo apreciarse que la punta del calzado presentaba
satisfactorias resistencia y dureza.

N O T A

Se reivindica como objeto de la presente
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Patente de Invención;
1. - Método para aplicar ñn revestimiento 

de material endurecedor a una pieza de obra flexi­
ble, que comprende las etapas de aplicar un reves­
timiento de material endurecedor fundido a una su­
perficie de transferencia, prensar el revestimien­

to dispuesto sobre la superficie de transferencia 
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 solidificación del revestimiento adyacen­
te a la superficie de transferencia,y separar el re­
vestimiento de la superficie de transferencia, ca­
racterizado por constituir 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 sufi­
ciente para asegurar la integridad del revestimien­
to durante la separación en un tiempo de 4 segundos 
después de la aplicación del revestimiento y la su­

perficie de transferencia. . '
2. - Método, de acuerdo con la reivindica­

ción anterior, caracterizado por constituir el ma­

terial endurecedor a base de una resina polimèrica 
lineal sintética de cristalización rápida súbstan- 
cialmente libre de cadenas laterales y por contro­
lar la temperatura de la superficie de transferen-

;
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CÍA con relación a ou capacidad endotérmica y a la 
temperatura y conductividad térmica del revestimien­
to de material endurecedor, con lo cual el revesti­
miento adyacente a la superficie de transferencia 
se pone rápidamente a una temperatura en que se 
produce su cristalización rápida y porque el reves­
timiento se separa de la superficie de transferencia 
cuando se ha formado resina cristalizada adyacente 
a la superficie de transferencia en cantidad suficien­
te para asegurar la integridad del revestimiento du­
rante la separación del revestimiento de la superfi­
cie de transferencia.

3. — Método, se acuerdo con una cualquiera 
de las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque 
la resina es una resina orientable al trabajarla por­
que la etapa de prensado provoca el flújotde la re­
sina para favorecer a la orientación de las molécu­
las de la resina y acelerar la cristalización.

4. - Método, de acuerdo con und cúalquiera 
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 
porque la capacidad de admisión del calor de la su­
perficie de transferencia es reducida por un reves­
timiento de un material de separación.

5. - Método, de acuerdo con la reivindica­
ción 3, caracterizado porque la operación de prensa­
do comienza cuando substancialmente sólo ha cris­
talizado la resina adyacente a la superficie de trans­
ferencia y porque el prensado provoca el flujo de la



resina fundida para formar, después del prensado, 
una porción de borde del revestimiento más delga­
da que las porciones centrales del, revestimiento 

de resina.
6. - Método, 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 porque 
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 temperatura de cristali­
zación de desde aproximadamente SOS C a aproximada­

mente 165S C.
8. - Método, de acuerdo con una cualquiera 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 

porque la resina es una resina de poliéster, una 
poliesteramida o una mezcla de ambas.

9. - Método, de acuerdo con la reivindica­
ción 8, caracterizado porque el componente* ácido 

para formar el poliéster de la resina de poliéste- 
ramida es una mezcla de ácido dicarboxilico ali-

fático y aromático.
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10. -* Método, según la reivindicación 9, 
caracterizado porque los componentes ácidos son 

una mezcla de 60 a 80 moles por ciento de acido 
tereftalico 0 a 16 moles por ciento de acido isof— 
tálico y 40 a 6 moles por ciento de un acido dicar- 
boxílico alifático substancialmente saturado que , 
tiene de 4 a 36 átomos de carbono.

11. - Método, de acuerdo con una cualquie­
ra de las reivindicaciones precedentes para refor­
zar la punta de un corte de calzado, caracterizado 
porque la resina cuando se aplica a la superficie 
de transferencia está unida a una temperatura de 
176" C a 216" C estando la superficie de transfe­
rencia a una temperatura de 30" C a 60" C, y la!
superficie de transferencia se separa del revesti­
miento de resina dentro de 4 segundos después de 
la aplicación del revestimiento a la superficie de 

transferencia.
12. - Método,para aplicar un revestimiento 

de material endurecedor a una pieza de obra flexi­

ble.
Esta memoria consta de treinta y dos pá­

ginas escritas por una sola cara.
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