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miterminado con -dog partes unidas entre si, qua tienen su-
:eventualmente diferentes, nor e jemplo nolluretano, D011-7

'(cloruro de vinilo), caucho vulcanizado o 51m11ares. La

durante la subsiguicnte conformacién adyacente de la se-

' nlemente el borde resaltado ¥y se obtiene un borde de unidén

un articulo a base de dos materizles diferentes, Una-sngla

de zapato debe tener, por ejemplo, -por un lado una elevaaa

Vhoy dfa tembién consisten en material sintético, deben te-

Hojn néifm. L

Bl presente invento concierne a un artfculo se

perficies colindantes, a base de materiales elastdmeros -

esencia del presente invento consiste en que prlmero se’

produce una parte con un borde resaltado, elrcuai'bordé,

gunda parte, actdia como Jjunta de hermetizacién e impide

que el material, que forma la parte superior, pueda fluir.
sobre la parte inferior. Para la fabricacién del -articulo
terminado sobre el artfculo semiterminado se elimina sim-
nitidamente delimitado. - - Cae.

Para muchas finalidzdes es deseable fabrlcar

resistencia a la abra516n, pero por otro lado debe ofrecer

oobo &

al porg?dor del zanato comodidad suficiente. ‘Estos dos .xe-
oulsltos no pueden ser satisfechos por un materizl soiéﬁ'
mente. Requisitos similares se opresentan tamblén ‘en otres
sectores de la técnica. Por ejemplo, en la fabrlcacléq.ég
asientos de conchz para vehiculos automéviles, se prdcﬁra
estructur;r las partes laterales algO'més rig 1uas oue el

respaldo propiamente dlcho, con el fin de uar,al conductor
una major estabilizacidén lateral al recorrer una curva.

También diferentes partes constructivas de micuinas, que

ner con frecuencia propiedades dlvergentes.

Con el fin de resolver este problema ya se hz
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'meradbarte ¥ por consiguiente este borde de unién no esté

~rior fabrlcuda en primer término se presenta una peoub?h

) Hojr nam, 2

propuesto - paras gcuedarse en. el ejenpio'de'las.suelas de
zépato - formar simpiemente una pfimera varte, por ejempld
la parte de suela'exterior, a base de un material, y lue-
&o coﬁformar la otra parte adyacentémente a la primersa
parte. En este modo de prodedimiento es inevitable que el
meterlal del que estd formads la segunda parte, fluya a
través del borde de unién sobre 1“-superf;01g de la prl-

totéimente gelimitado de manera nitidar— tal como se de-~
sea - ¥y 6pticamente tenga un. curso corfespondientemente
bonito, sino que la mayor parte de las véces forma un con-
torno algo irregular. '

) ) Si se procede fabricando primero la partg su—
perlor ¥ 1uego conformgndo junto a ésta desde abajo 1a
narte inferior, aparece ademés otro defecto. Este con91Q-

te en que a lo largo del berde 1nferlor de la parte supe-

retaba, que luego cuelga hacia abaao por'el efecto de.dm
fueréa de la gravedéd, ¥y al cerrar el moide ¥y conformar®,

subsiguientemente a estado final la parte inferior da lus
gar de nuevo a irregularidades en la zona del borde de "

unién. ' : SRR ' R
' Con el fln ae reprlnlr estos fenémenos nega—
tlvos tamblén se ha pronuegto ¥a aplicar un tealao sobre
la parte inferior formada en primer término, y sélo entoﬁ—
ces, por intermedio de este tealdo, conformar adyacente—
nente la parte supcrlor. De este modo se nuede lograr cier
tamente cue el borde de wnidén esté estructurado uniforme-
mente, pero qe este modo se acepta naturalmente una zona

de transicién algo mayor. Ademds de ello este procedimien~
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—to tiene ademés otra desventaja esencial, que consiﬂté en
_ogue el material de ia parte superlor adyacentemente mol—

deada, esne01alnente cuwndo se ftrata de espuma de nol:ure—

- I . v, . ) . o
pié de espuma de poliuretano tales pnorciones endurecidas

"desfavorable ¥ negativo de una linea de unién que discurra

' L . s
| las de zapafo es también‘sab1u0'revest1r 1a suela exterior

-perimentan un desgaste mayor que lo que en si es deseable.

Hoja nfim, 3

tano, tiene tendencia junto al tejido a Tormar porciones
endurecidas, que no sélo cohducen a un mayor conswmo de
material, sino que perjudican tembién las deseadas propie-

dades. En una suela interior con una plantilla o lecho de

/ . . P
so? una desventaja esencial, dado gque perjudican exiraor-
dinariamente.la comodidad.

Otra n031b111dad de evitar el asnecto éntlco

de modo no rectilineo entre los dos materizles del cuerpo
moldezdo, consiste en colocar este borde en una zona.hno*

visible normalmente. Asl, por ejemplo, en el caso de sue-

casi tamblén,laterelmen je _con el material cue foima 1ao-
plantilla, de manera,que el borde de unidén de 1os eos e
teriagles ‘pase a encontrarse sobre el 1aao 1nfer10r de la-
suela. “ntonces las irregularidades tienen sélo una necue-
fia importancia. No obstante, este procedimiento llevaata-
rejada la desventaja de gue precisamente los bordes aI%}%‘
mente solicitados por carga de la suela de zapato estén

formados a base del material més blando y por lo tanto ex-

También en ‘el caso de suelas de deporte, especialmente en
la zona del t216n y de 1a punteré, se desea lograr uns

abrasién de material especialmente pequefia, lo cgal no se
puede iograr tampoco coﬁ esté procedimiento, Por el contrat

rio, en este caso el desgaste es especialmente grande natu-
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IHoja nim. 4—

-—ralmente en estos lugares,

Bl problema cue el presente invento se ha es-
tablecido como nlslén rcsolver consiste por oon51gu1ente

en fabricar wn obaeto formado por dos partes, en que ppr

‘un lado las propiedades de los materiales, de los que es-

“+4n formadas las dos partes, correspondan exactamente a

los recuisitos deseados, sin oue uno de los materiales in-
fldja‘sobre el otro y'nor otro lado el borde de unién, a
lo/largo del cual topan los dos ma terisles, discurra Spti-
camente de modo totalmente nitido y rectilinep. Zsto se
logra, de acuerdo con el invento, proveyendo a un -articu-~
lo semiterminado con dos partes unidas entre si, que tie-
nen superficies mutuanente colindentes, teniendo una parte
a lo largo del borde de unién un véstago cue cobresale DOY]
encima de la superficie pretendlda_del articulo terminado.,
Una rebeba de material oue se forma al conformer adj&béh—
temente la segunda parte Junto a la primerz parte ya fpr—
mada, puede formarse por 10 tanto 8610 a lo largo del vés-

s00€ O

tzgo. En la subs1gu1ente fabricacién del artfculo termlna—
do a nartlr del articulo semiterminado, este véstago [Y:
eliminado, por eaemplo es suprimido vor corte, ¥ se Iogra
de este modo una lfnea de separacién totalmente nitidg- "
rectilinea v ondulada, dado que ésia es determ1nadq.n6f..
la superflcle del vésiago formada en la fabr103016n de 1la
primera parte, sobre la cual se puede encontrar eventual-
mente la rebaba antes ue la conformacidn adyacente de la '
segunda parte, . ' .
Con el fin de garantizar cue el véstago pueda

i

\ _
cumplix 1a funcién que se le exlge, es conveniente que és—

.te tenga una anchura de aproximadamente 5 a 15 mm y un es~
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el tratamiento de componentes .de poliuretano de viscosi- .

‘madamente 0,1 mm existe el peligro de oue este véstago

tos de.ﬁumedecimiénto, ¥ ¥a no sé vresenta la seguridad

Jo termlnado.

chilla con el fin de cortar el véstago, pero también puede

‘es decir en que el artlculo semiterminado es enfriado a

- . w Hojn nam._ D

pesor de zlrededor de 0,1 a 1,5 mm. Con una anchura infe-

fior'aralrededof de 5 mm existe el peligro de que,durante

dad extrem damente baaa, una impureza,_ o0 sucmedad lleue
hauta.el lado 1nfer10r del véstago. Una anchur« del vas—
tago superior a alrededor de 15 mm, a_su vez, no es nece—

sayla Tuncionalmente y conduce s6lo g un consumo acrecen-—

tado de naterlal

Si el espesor del véstago es menor de anrox1—
tenga en algunos lugares perforaciones 2 causa de defec-

de oue la parte inferior no resulte ensuclaaa nor 1a nar—
te sunerlor adyacentenente conformaua. Un eenesor supexlo1

a alrededor de 1,5 mm conuuce no sélo a un consumo acre—

[l
o. .

centado de materlal sino' que ya plantea dlflcultades en’
la separacldn ael vésta ago. para la fabr1cac16n del art{eu-

goeﬂ.

Con el fin de facilitar la separaoldn del vu§—
tago es convenlente que su espesor se acre01ente hqcla el
exterior, es decir el esnesor nés peguefio se encuentre '&n

la proximidad de la sunerflcle del articulo terminados,. ..’

Esta estructuracldn es ventajosa tanto para guiar la cu~

ser favorable, esneclalmenﬁe cuando 19 separacidén ael VAs—

tago se efentda segin un procedimiento a baja temperatura,

—20 hasta -302C, ¥y luego el véstago, ahora frigil, puede
ser roto ¥y . ellmlnado. Las venﬁa;as anélogas:nzven tanblén

en el caso de aue el véstago, en inmediata- nroxlmluad a
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12 superficie:pretendida del articulo terminado, tenga una
entalladura., Si se quiere fabriecar un articulo terminado,
Que consista en dos partes con difereﬁtes durezas, es con-—
veniente que el artfculo semiterminado esté estructurado
de modo tal Que el véstago sea formado a base del material
més duro. Esto tiene como consecuencia gue en el caso de
la conformacidn adyacente'de la segunda parte, el material
-@és blando, que la forme, no pueda deformar, a causa de su
pfesidn de fabricacién, a la primera parte ya formada., En
efecto, si se fabrica primeramente la parte a base del ma-
‘terial més blando y se conforma adyacentemente junto a és-
ta la parte con material més duro; existe el peligro - es-
pecialmente cuando se tréta de materiales de poliuretgno
espumados - de gue el material més duro durante su coRfor-
macién adyacente, comprimz al matérial més blando ya for-
mado a causa de la presidén gue Teina durante la,fabri&aé'
cifn, De este modo, el plano de unién de las dos paries uo |
s6lo se desviz de la forma deseada, sino que, especialmen-
te también por compresidén de la parte m4s blenda, se cfee-
tﬁa un aumento de su dureza, lo cual a su vez s1gn1flba
una desviacién con respecto al cuadro de nropled ades dé=-:

seadas del articulo terminado. - o
El presente invento tiene especial importancia
en el caso de la fabricacién de articulos semiterminados |
para suvelas de zapato. E;'conveniente—qué los articuloé
semiterminados'para suelas de zapato estéh.estructuradog
con una parte gque tiene la plantilla»y'uﬁa_barterque tiene
la suels exteriof, de modo tal gue el vistago esté estruc-
turado, segin el presente'invento, a base de la parte de
suela exterior, Lé parte de suela exterior de una suela de |
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~ zapato es la mayor parte de las veces més dura ¥ resistend

te a 1a!abrasidn que la parte de plantilla, y por lo tan-

%o es necesarlo fabricar primeramente la parte de cuela

v am A e

exterlor y estructurar el Vdsthgoraunto a ésta, y luezo
conformar adyacentemente la parte de plantilla a base del

nmaterial més blendo ¥ més ligero. De esta manera se impi-

-de gue en el modo de nroceder inverso, la parte de plan-

$illa es modificada, en sus nrooledaues de meterial, nor

‘la comnre516n al conformar adyacentemente la parte de sued

1la erterlor, en cuhnto a sus nropled des, especialmente
en cuunto a su dureza, ‘

Un procedlmlento especlalmente conveniente pa-
ra la fabr103c16n de articulos terminzdos con dos nartes

unidas entre s1, oue tienen superficies mutuamente cblzn—

_dﬁntes, a base de materzales elastémeros eventualmente Qi

ferentes entre si, por ejemplo poll(cloruro de v1n110)r

poliuretano, caucho vulcanizado sobre‘articulos semriter-
Y - y ' ! 3 ’ . - 0] *

minzdos, en que orimeramente se fabrica una vrimera parte

.800060

¥y luego se conforme adyacentemenfe una segunda parte_jyn—

%o a la primera, consiste en oue la primera parte es con—
formada a 10 largo del borde de unién posterior, con’ un.
véstago que se extlende més alléd de la superficie nre?;g—
dida del artfculo terminado, el cual védstago es eliminado
de nuevo después de conformar adyacentemente la segundg

parte. ‘ 7 o
ﬁas ventajas ya mencionadas del procedimiento
segin el invento, a saber la posibilidad de estructurar

una\costura de unién nitida rectilinea u ondulada entre

las dOS'partgs a base de materiales diferentes, se pueden
hecer dtiles especialmente también cuando el articulo terq
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de plantilla a base de espuma de poliuretano. e

 tiene una parte inferior de molde y una tapa de parte Tn—

Haojr ntim. 8

minado a fabridar es fabricado a base de materiales dife-
rentes, por ejemnle a base de una combinacidén de caucho
vulcanizado ¥y voli(cloruro de vinilo) o de caucho vulca-
ni;ado y poliuretanoc. Especialmente en Ya fabricacién de
suelas de zapato, se puede manifestar como conveniente pa-
ra algunos casos de utilizacidén fabricar la suecla exterioi
a base de caucho vulcanizado. En este caso, de acuerdo coy
el nrocedlmlento del invento, se deberia fabricar en pri-

™

la exterior a base de caucho vulcanizado que tenga el vés

té€rmino, mor ejemplo en una prensa, ‘una parte de sue-

tago de acuerdo con el invento. Esta parte de suela exte-
rior serfia insertzda luego en un segundo molde y en éste

se podria conformar adyacentemente, por ejemplo; la parte

Un procedlnlenuo especialmente convanlenue A
ra la eliminacién del vastago del articulo semltermznaao
consiste en enfriar primqfamenté-el articulo semiteru%na—
do y luego fdmner Yy eliminar mecénicamente el véstago, s,

Pars la realizacién del nrocedlmlento segmm
el invento es apropiado esnec1almente un dispositivo qﬁe
ferior de molde para la estructuracidn de la parte inf?%
rior junto con el véstago, asi como un bastidor intermedig
susceptlble de ser colocado sobre el véstago, con tana de
bastidor intermedio para la conformac16n adyacente: de la
parte superior. En tal caso la o} arte inferior de molde
puede-estar colocada fijamente, mientras que la tapa ae
parte iﬁferior de molde ﬁuede ser leventada ¥ basculada

hacia arriba. El bastidor intermedio puede ser estructu-

rado de modo desprendible y retirable hacia los lados, o
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.~ también pusde estar dividido cemiralmente, teniendo ambas

"go del articulo -sem iterminado con uma enthllhdura para la

“tiene el véstago, una entalladura en esta parte.

terminado 1, gue consiste en una parte superior 2 y el ‘una

'el articulo semiterminado de suela de zapaxo 5 representa-

Hoja ntim.

ﬁartes cue éer,retiradas o introducidas en este caso hacia
lados alferentes La tapa de bastidor 1ntermed10, a su vezy
debe estar estructurada de modo mov1b1e _en sentido verti-
cal ¥y basculable. Los movimientos de elevacidn ¥y bascula-
cibn 2 reélizé;_pue&en efectuérse, nor ejemplo, medianfe

instalaciones hidrdulicas, Con el fin de proveer al vista-

nosterior senara016n, es ventaaoso gue el bastidor 1nter-
medio teng ga un resalto a lo largo el borde de pared inte-
rior de molde, enfrentado a la parte inferior de molde.
Este resalto forma, durante la fabricacién de la parte gue
En lo que 51gue se explicz el 1nvento a.:o&b
de ejemplo con ayuda de los ulbuaos'
Las figuras 1, 2y 3 muestran nroductos SEQ&-
terminadds de acuverdo con el 1nvento, las figuras 4, 5.
6 secciones de detalle de éstos, y las figuras 7 2 11 es-

tructuraciones de molde de acuerdo con el invento. .

En la figura 1 se representa un articulo seml—

parte inferior 3, teniendo la parte inferior 3 collndggq?-
mente a la parte superior 2 un véastago oue discurre peri—:

féricamente. Correspondientemente esté estructurado tambidén

do en 1a flgura 2, que con51ste en una parte de plantilla
6 y en una parte de sue1a4e4terlqr Ty estando estructurado
juntb_a la parte de sucla exterior 7 un véstago 8 que Gism
curre pefifér?caﬁente; La parte de plantilla 6 esté éstruc-~

turada .en forma de uns suela de valva y tiene un borde re-
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— saltado 9. La parte de suela,exterior 7 esté_estrﬁcturada
reforzada en la zona del talén y de la puntera, con el fin
de acomddarse a las elevadas solicitaciones y requisitos
de una suela de zapato deportivo.

En la figura 3 se representa un articulo semi-
terminado 10 para asiento de automévil, que tiéne dos par-
tes laterales 1l y una parie central 12, Las partes late-
rales 11 estén formadas a base de materisl sintético més
duro que la parté central 12,

La figura 4 muestra en seccidn transversal un
detalle de la zona limite entre una'parte superior- 2 y una
parte inferior 3 con véstago 4 estructuradas segin el in-
vento. Bl védstago 14 rep?esentado en la figura 2 se ensan-
cha hacia fuéra, la cual estructufacién se oﬁbne a2 s&:bos~
terior separacién. Lo nismo ocurre también con ei véstago
15 representado en la figura 6, que btiene una entaliéddia
16. - [

7 En la figura 7 se representa esquéméticaggq@e
un dispositivo de acuerdo con el invento. Este posee.uvna
parte inferior Ge molde 17, en la cue estéd estructuré&ﬁ_
un espacio hueco de molde 18. El espécio hueco de molde:-
tiene un rebajo de véstago 17'periféricq."En 1s fabriéé;;
cién de la parte inferior 3 con véstago 4, sobre la infe-
rior de molde 17 se coloca la tapa de parte inferior de
molde 20 y luego, a través de un orificio para material
no mostrado, se inyecta por ejemplo una mezcla para poli-
uretano.'Asimismo, esta mezcla para poliuretano pue&e ser
tamﬂién introducida por colzda 6 incluso se puede compri-
mif dentro del molde una correspondienterpieza'en bruto de

caucho vulcanizado. Tras haber endurecido la parte inferio

b
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- 3 con véstago 4 se desnren&e la tapa de parte inferior de
molde 20 ¥ se colooa entre el bastidor 21. El.bastidor 21
representado en-la flqurn T no estéd leldldo. Sin emborgo,

el bastidor intermedio puede estar estructurado de dos o

5 | m4s partes. Después de ello, 12 tapa de bastidor interme-

dio 22 es colocada encina, se introduce el material oﬁe

forma 1a parte °unerlor eﬁ el espacio hueco de molde, aho-
ra fornado, ¥ esta parte sunerlor 2 es luego conformada
%v"centemente a la parte inferior 3. Tras haber endurecido
10 el neterial, el articulo semltermlnedo formado puede ser

-~ . 1 desmoldeado ¥ e puede cortar.-el véstago l, vor ejemplo
" con vna cuchilla, - '
‘En 1la flgura 8 se dlbvna nuevanmente como deta-
1le en.seccldn transversal la parte 1nfer10r de moldefl?.

15 Se reconoce el espacio hueco de molde 18 ¥y el reba;o de '

» véstago periférico 19. Bn 1a figura 9 se’ renresenta esgue-

méticamente una secczén transversal a través de un dmsno-

gitivo eomnuesto segﬁn el 1nvento, a base de una parte anp
ferior de molde 17, wn bastldor 1ntermealo 21 colocado. en~

;20 r.gclma, Y una tzpa de bastidor 1ntermea10 22- colocada enci—

ma. También se reconoce en la figura 9 la parte inferior.

3 con véstago 4, formada en el espacio hueco de moldei}&}

la parte superior-2 conformada adyaceniemente a ésta. |

"En la figura 10 se representa un bastidor in-
25 termedlo 23 que tiene un resalto periférico 24, que puede

‘ servir para la estructurgcldn de una entalladura l6'en el

véstago 15. T
- En la figura 11 se representa otra disposicién
_del dispositivo segtn el inventé. Este.dispositiVo sirve

30 para la fabricaci@n de suelas de zapato y para la confor-

25018
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—~macién adyscente directa junto a una pala Ge zapato 29,

.de la parte de nlantilla'6, es introducido en’el espacio

‘hueco de molde ahora formado y se inyecta por eacmplo wa

. colores de la suela eiterior y de la.plantilla{_

Hoja nim. 7 9

Primera@ente, en el espacio hueco, formado a base de la
parte iﬁferibr de molde 25 y la tapa de parte inferior de
molde 26, se forma la parte de suela exterior 7 con vés-
tego 8. Como material para ello sirve una mezcla, ajusta-
da a“una dureza relativamente grande, a bése de espuma de
poliuretano semidura, Después de ello la tapa de parte in-
ferior de molde 26, que-eété‘fijadé a una articulacidn 3¢,
es elevada primeroc verticalménte mediente la articulacién
3C ¥y luego eé hecha bascular alrededor de la articulacién
30, De este modo se nrovdrciona'espaoio para la colocaciédn
de las partes de bastidor intermedio 27 en la disposicidén
deseada., Después de ello, alrededor de la articulacién 30
se hace girar a la posicidn vertical el listén 28 cqﬁ:Vés—
tago 29, también fijado a acuella articulacidn, y luego se
coloca hermétiéa g aprefadaﬁente sobre el bastidor iﬁté&—

medio 27, Tras ello, el material:para la estructurzcigh.

Teo\ R

mezcla de poliuretano, de manera cue la suelz de zanato esl
conformada adyacentemente de modo alrecto junto 2 12 nala
29. Tras haber endurecido el material, 1a.sue1aue zapg@pj
que ya ha sido conformada—adyacéntemﬂnte junto a la'nala,
puede ser uesmolde ada ¥y el véstago 8 estructurado puede
ser retirado, por ejemplo puede ser eliminado por corte
con una -cuchilla circular, La suela de zapato fabricéda
posece un borde de unién nitido, rectilfneo, o que adopta

\ ; . s g
el curso curvo deseado, entre los materiales de diferentes
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- Los puntos de invencibn propia y nueva que se

|presentan para que sean bbjeto de esta solicitud de Paten-

te de Invencidén en Espafia, por VEINTE ailos, son los que se
recogen en las reivindicaciones siggientés:

! 12.~ Procedimiénto para fabricar articulos ter-
ninados en dos;partes de ;aterial elastbdmero, tal como sue-
las de zapatos; asientos de concha de automoviles y otros,
estando ambas partes unidas entre si, teniendo superficies
mutuamente colindantes y estando hechas a bﬁse de materia-
les:elastémeros eventualmente diferentes, por ejemplo po-
ll(cloruro de vinilo), poliuretano, caucho vulcanlzado,
pasando por artlculos semltermlnados en los- que una pr1§r

mera parte tlene, a lo largo del borde de un16n, un vis-

tago que sobresale por enclma de la superf1c1e pretendl—‘

da del articulo tefminado, procedimiento en gue primero

.|se fabrica una primera parte y luego se conforma una se-

gunda parte adyacentemente a la Drimera. parte, cara.cteri-a

zado porque la prlmera parte es conformada, a lo largo

.'del posterior borde de unidn, con un véstago que -se extlen-

de mhs allé de la superflcle pretendlda del articulo ter-

: mlnado, el cual véstago es elzmlnado de nuevo tras haber '

conformado adyacentemente la segunda parte.

. P2.- Procedimiento seglin la re1v1ndlcac16n 1a
éaractefizado porque el vastago se conforma con una anchu-
ra deiapfoximadamente 5 a aproximadamente 15|mm y un espe-
sor de aproximadamente O,1 a aproximadamente 1,5 mm.

'32,-~ Procedimiento seglin las reivindicaciones
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.12 6 28, caractgﬁlzado poruue el‘ygpesor del méutago se aumen

* 4_ e Ay
- @
& - ~ v_

ta hacia fueras-» %~ "

- .-

I 1 742.- Procedimiento segfn la reivindicacibn 3@
caracteriéadotporque el vastago se confﬁrma con uné enta-
1lladura en inmediata contigliedad a la superficie preten-
dida del artficuio terminado.

. '5 — Procedimiento segun una de las preceden—
tes relv1nd1ca01ones, en el que el articulo semiterminado
tiene partes de diferentes durezas, caracterizado porque
el v&stago se forma a base del material més duro.

6g,~- Procealmlento segin una cualquiera de lag

reivindicaciones 12 a 58, caracterizado porgue antes de la

eliminacién del véstago es enfriado el articulo semitermi-|

72 ,~ PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR ARTICULOS
TERMI&ADOS EN DOS PARTES DE MATER;AL EiASTdMERO, TAi CorNo
SUELAS DE ZAPATOS, ASIENTOS DE CONCHA DE AUTOMOVILES Y
OTROS. . |
Tal y como se ha descrlto en la hemorla que
antecede, representado en los dibujos que se acompanan y

para los fines, que se han especlflcado.

Esta llemoria consta de catorce hogas escrltas

v

a méquina por una sola cara.

Mearia, 260011978
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