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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 patenté de invención se refiere 
a una máquina para conformar cortes de calzado que 
comprende un soporto de la horma sobre la que se ha 
de oonformar un corte de calzado, con una palmilla 
mantenida contra la planta de la &orma, una plurali­
dad de pinzas accionables cada una por un motor para 
sujetar las porciones marginales del corte del cal­
zado, medios para efectuar un movimiento relativo 

en el sentido de la altura entre el soporte de la 
horma y las pinzas para tensar sobhe la horma el 
corte de calzado, y medios conformadores movibles 
por la acción de medios actuadores para ponerse en 
contacto con el corte asi tensado y para conformar 
sus porciones marginales contra la palmilla situada 

en la planta de la horma, habiéndose previsto me­
dios de control para coordinar el funcionamiento de 
los motores de las pinzas y de los medios actuado- 
res de los medios conformadores, de manera que las 

pinzas sueltan las porciones marginales del corte en 
relación temporizada al ponerse en contacto los me­
dios conformadores con el corte.

Usualmente, la citada máquina se denomina 
máquina para centrar y montar la punta, en cuyo fun­
cionamiento un corte de calzado se tensa sobre una 
horma en las zonas de la punta y delantera, y des-
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pues de lo cual las porciones marginales de dichas 
zonas se fijan a la palmilla, por ejemplo, por me­
dio de cola.

En dicha máquina, el motor para cada pinza 
6 es convenoionalmente una disposición de pistón y ci­

lindro para abrir y cerrar las mandíbulas de la pin* 
za. Además, para cada pinza se ha previsto una dis­
posición de pistón y cilindro para efectuar el mo­
vimiento total de cada pinza en el sentido de la al- 

10 tura del soporte de la horma, de manera que el cor­
te sujeto por las pinzas es tensado sobre la Horma. 
Además, el soporte de la horma de dicha máquina es 
también movido hacia arriba, después de haberse ce­
rrado las pinzas, por medio de una disposición de 

IB pistón y cilindro.
Para obtener el funcionamiento de las 

pinzas y del soporte de ,1a horma como se ha indica­
do, la máquina comprende convenoionalmente medios 
accionables por el operario, usualmente constituí- 

20 dos por un interruptor accionado con el pie, un
primer funcionamiento del cual es efectivo para 

hacer que una pinza de la parte central o de la 
punta se cierre y se mueva hacia abajo para tensar 
el corte así sujetado. Al soltar el interruptor 

25 de pedal en esta etapa permite la apertura de las
pinzas y el retorno a su posición inicial. Si el 

operario está satisfecho con la posición del cor­
te así sujeto y tensado, mediante otro acoionamien-



to del interruptor de pedal hace que las pinzas res­
tantes se cierren y se muevan hacia ahajo, asimismo 
que el soporte se desplace hacia arriba. Como es 
sabido, en otras máquinas, el tensado del corte 
se puede obtener simplemente.moviendo las pinzas 
hacia abajo o simplemente moviendo el soporte de 

la horma hacia arriba.
En esta posición, la máquina se sitúa en 

estado de reposo. Con fines de referencia, las va­
rias operaciones descritas se denominarán de aquí 
en adelante las "operaciones de la primara etapa". 

Con una máquina en el estado de reposo, el opera­
rio puede* entonóos efectuar varias operaciones que 
considere convenientes para ajustar la tensión del 
corte, a cuyo fin se han previsto palancas de ac­
cionamiento manual convencionales.

Cuando está satisfecho con la posición 
y la tensión del corte, el operario inicia otra 
parte del ciclo de funcionamiento, accionando de 
nuevo el interruptor de pedal, en cuyo caso el 
mismo se ha soltado después del funcionamiento adi­
cional anteriormente citado, o bien soltándolo, 
de acuerdo con la conexión de un conmutador selector 
previsto en un cuadro de control de la máquina. La 
primera forma de iniciar la parte adicional del ci­
clo de funcionamiento ée designa en esta descrip­
ción como "normal" y la ultima se denomina de "ve­
locidad elevada".
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En la parte adicional del ciclo de funcio­

namiento los medios donformadores de la maquina se 
mueven desde una posición retirada hasta una posi­
ción operativa en la que el corte tensado es mante­
nido entre los medios conformadores y la palmilla. 
Convencionalmente, en una máquina para centrar y 
montar la punta del calzado, los medios conformado­
res comprenden un soporte de los conformadores mo­

vible, por ejemplo, una disposición de cilindro neu­
mático en el llamado cabezal conformador. El sopor­
te es portador de dos elementos conformadores mon­
tados para efectuar un movimiento giratorio entre 
si y con respecto al soporte, cuyo movimiento gi­
ratorio es efectuado por medios de leva previstos 
en el cabezal conformador a medida que el soporte 
se mueve en el cabezal.

Cuando la máquina se destina a realizar 
la operación de montado con cola, utilizando gene­
ralmente una cola fundida en caliente, esta ultima 
se aplica entre las poroiones marginales del corte 

y la palmilla antes de iniciar la conformación. La 
cola se suministra a la máquina en forma sólida, 
por ejemplo, en forma de varilla, habiéndoáe pre­
visto medios-para aplicar la cola que comprenden 
una cámara de fusión provista de medios calefac­
tores para calentar la cámara de fusión hasta una 

temperatura en la que la cola se funde y es mante­
nida en estado fundido. Además, los medios confor-



madores son calentados convencionalmente también has­

ta una temperatura apropiada para efectuar eficiente­
mente una operación de montado con cola.

A medida que los medios conformadores se 

mueven hacia su posición operativa, las pinzas se 
accionan de manera que se abren secuencialmente para 
soltar las porciones marginales de los cortes sujetos 
por las pinzas, en relación temporizada con el movi­
miento de los medios conformadores. Cuando los medios 
conformadores han realizado su movimiento completo 
de conformación, se aplica presión de ceñido a las 
porciones marginales conformadas inferiormente del 
corte para fijarlas a la palmilla, y con este fin 
la maquina comprende conveneionalmente una almohadi­
lla que es movida hacia abajo para que una disposi­
ción de cilindro neumático se ponga en contacto con 
la porción de la punta de la horma, y aplique así 
presión de ceñido para lo cual el soporte de la hor­

ma se desplaza, separándolo de la horma, de modo que 
la almohadilla presiona el calzado contra los elemen­
tos conformadores. Así se mantiene la presión de ce­

ñido durante un período de tiempo determinado de s 
acuerdo con el tipo de cola utilizada y las propie­
dades de los materiales del corte y de la palmilla.

Las varias operaciones descritas efectua­
das durante la citada parte adicional del ciclo de fun 
oionamiento se denominarán a partir de ahora "opera­
ciones de la segunda etapa".
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Se Apreciará que las máquinas convenciona­
les para centrar y montar la punta del calzado pue­
den estar provistas de otros elementos operativos, 
por ejemplo, un apoyo de la talonera que se pone 

en contacto con la talonera del calzado para sopor­
tarlo durante la operación de montado y una banda 
para la punta montada en el cabezal del conformador 
y que, por la acción de una disposición de cilindro 
neumático, se puede poner en oontacto con el extre­
mo de la punta de un calzado para conformar el cor­
te hacia abajo y mantenerlo contra la horma en la 
zona de la linea de la pestaña, sirviendo asimismo 
la banda para la punta para coadyuvar a mantener 
el corte en estado tensado durante la transferen^ 
cia de control de las porciones marginales desde 
las pinzas hasta los elementos conformadores. Ade­
más, se ha propuesto frecuentemente dotar a dichas 
máquinas de un elemento presionador que se pone en 

oontacto con la palmilla y a través del cual se pue­
de aplicar cola a las porciones marginales de la 

palmilla. Cuando está dispuesto el citado elemento 
presionador, se detiene el movimiento de los me­
dios conformadores a la posición operativa al apri­
sionar los elementos conformadores el corte contra el 

borde de la palmilla, y sujetarla en posición has­
ta que el elemento presionador se separa de la pal­
milla después de lo< cual los elementos conformado­

res continúan su movimiento de conformación cuando
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el elemento presionador ha llegado a su posición 
alejada. Esta circunstancia se suele denominar 
"conformador interrumpido".

Los medios de control de las indicadas 
máquinas comprenden convencionalmente microoonmu- 
tadores accionados secuencialmente por medios de 
leva desde su posición retirada a la posición ope­
rativa. Tales microconmutadores accionan válvulas 
de solenoide que controlan las disposiciones de pis­

tón y cilindro citadas. En una variante, se pueden 
utilizar válvulas de desconexión accionadas direc­
tamente por los medios de leva, con lo que se eli­
mina la necesidad de los microconmutadores. Sin em­
bargo, el poívo y otros materiales perjudiciales 
efectúan el eficiente accionamiento de los conmu­
tadores o las válvulas de desconexión, según los 
casos. Más recientemente, se ha experimentado un 
circuito de oontrol de estado sólido con circui­
tos de seguridad ni complicados ni caros para con­

trarrestar cualquier posible mal funcionamiento de 
los componentes del circuito de control con el que 
el operario corre un riesgo en la manipulación 
inicial del corte de calzado cerca de los elemen­
tos conformadores y las pinzas durante las opera­
ciones de la primera etapa.

Un objetivo de la presente invención es 

proporcionar una máquina mejorada para conformar 
cortes de calzado en cuyo funcionamiento las pinzas



9 -

5

10

15

SO

25

sueltan las porciones marginales del corte de calza­
do en relación temporizada al ponerse en contacto 
los medios conformadores con el corte como se ha 
indicado, en la qpe el funcionamiento de los me­
dios de control no es realizado por el polvo y otro 
material perjudicial, pero que no obstante no requie­
re la adición de circuitos de seguridad complicados 

y caros, a la vez que el funcionamiento de la máqui­
na es verificado exactamente, con lo que se mejora 
la protecoión del operario y se disminuye el ries­
go de estropear la pieza de obra.

La indicada finalidad se consigue porque 
los medios de control comprenden un microordenador 
que, de acuerdo con una instrucción programada, su­
ministra señales do control mediante las que los 
motores de las pinzas y los medios actuadores de los 
medios conformadores se hacen funcionar con una se­
cuencia deseada.

El empleo de un microordenador en los cir­
cuitos de control de la máquina de acuerdo con la. 

inv.enoión proporciona una mayor seguridad de funcio­
namiento y un nivel de seguridad más elevado para 
el operario.

Más concretamente, cada motor, que compren­
de convenientemente una disposición de pistón y 
lindro, es accionado preferiblemente por un solano^ 

de activado en respuesta a una señal de control py^^ 

cadente del microordenador, y al mismo tiempo el



croordenador verifica la activación del adenoide 
y, en respuesta a un fallo del adenoide para que 
funcione cuando se le suministra la citada señal, 
detiene el ciclo de funcionamiento de la maquina. 
Para verificar el funcionamiento de dicho solenoi- 
de, cada señal de control es preferiblemente sumi­

nistrada por mediación de un amplificador, cuya sa­
lida (al adenoide) es verificada a través de una 
realimentacion al microordenador, determinando el 

fallo en el suministro de la señal de realimenta­
cion la detención del ciclo de funcionamiento de 
la máquina, Como sea que el fallo en el funciona­
miento del amplificador con respecto a la instruc­
ción recibida puede ser detectado dentro de 80 mi- 
lisegundos.de haberse producido dicho fallo, se 
puede recibir un pronto aviso del mismo y puede 
ser detectado antes de que cualquier mal funcio­
namiento importante de las partes mecánicas de la 
máquina afecten en forma sensible a su funciona­
miento. En caso de detectarse un fallo como se ha 
indicado, un relé de control principal mediante 

el que se controla el suministro de energía a los 
varios motores y medios actuadores es desactivado 

por una señal de "desactivación^ procedente del 

microordenador.
Los medios de control de la máquina es­

tán dispuestos preferiblemente para suministrar una 
señal de "interrupción" al microordenador a ínter—
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valos regulares de 10 milisegundos. En respuesta a 

dicha señal, el microordenador verifica el estado 
- de cada amplificador, siendo tal la disposición 

que, si en dos comprobaciones sucesivas, el esta- 
g de de algunos de dichos amplificadores varía con

la instrucción a los mismos con relación al esta­

do del microordenador, se detiene el ciclo de fun­
cionamiento de la máquina.

Convenientemente, esta señal de interrup- 

10 ción es suministrada desde un circuito de control
eléctrico de la máquina en el que está incorporado 
el relé de control principal, consistiendo el suminis 
tro a este circuito que suministra dicha señal en 
una corriente alterna rectificada cuyas "crestas" han 

lg sido cortadas para dar un máximo voltaje del orden
de 10 voltios. La señal de interrupción se tempori­

za de manera que coincida con el voltaje máximo de 
cada impulso que se alcanza, con lo que, después 
de la comprobación del estado de cada amplificador 

SO como se ha indicado, puede utilizarse todo el vol­
taje para cada solenoide asociado.

Con el fin de coadyuvar el "diagnóstico" 
de un fallo, la máquina puede estar provista de un 
cuadro de representación digital que presenta un 

25 código apropiado al solenoide que os el último
en recibir una señal de control del microordenador, 

permaneciendo el código así representado en el ca­
so de un fallo del amplificador y la consiguiente



detención del ciclo de funcionamiento de la máquina. 
Un operario provisto de un libro de códigos apropia­
do puede .identificar y rectificar la falta gue se 
produce.

Con el fin de asegurar que el microordena­
dor no cese de funcionar, se puede disponer un dis­
positivo temporizador independiente al que el microor­
denador pasa una seSal a intervalos regulares, cuyo 

dispositivo temporizador es efectivo, en el caso 
de fallo da la señal, para detener el ciclo de fun­
cionamiento de la máquina. El indicado dispositivo 
temporizador, que está conectado operativamente con 
el relé de control principal, está dispuesto para 
retrasarse, después de un período de tiempo deter­
minado, de 12 a 15 milisegundos, estando programado 
el microordenador para "renovar" dicho temporizador 

a intervalos regulares inferiores a dicho período, 
es decir, de 10 milisegundos. Convenientemente el 

microordenador envía una señal "renovadora" al dis­
positivo temporizador después de recibir cada señal 
de "interrupción".

Cuando la máquina comprende medios apli- 
cadores de cola fundida en caliente para aplicar la 
cola fundida en caliente a las porciones marginales 

de la palmilla dispuesta en la planta de la horma an­
tes de que se pongan en contacto con la palmilla 
los medios conformadores, dichos medios aplicado- 
res comprenden una cámara de fusión y medios cale-
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factores de la misma y el microordenador actúa asi­
mismo para controlar la temperatura a la que se ca­
lienta dicha cámara. Además, en dicha disposición, 

después de la detención del ciclo de funcionamien­
to de la máquina, los medios calefactores de la cá­
mara de fusión se pueden desconectar. Por ejemplo, 
la detección de la temperatura puede ser efectuada 
por un termopar que envía señales a un convertidor 
enalogivo-digital, con el que la señal es convertida 
y pasada al microordenador. Los calefactores de la 
oámara de fusión pueden estar en un circuito de 
240 voltios en el que están también incoporados los 
contactos de un relé de control calefactor del cir­

cuito de control eléctrico, siendo tal la disposi­
ción que, cuando se suministra al relé de control 
prinoipal una señal de desactivación también es de­

sactivado el relé de control calefactor. Análoga­
mente, sé calientan preferiblemente los medios confor­
madores de la máquina. El control de su temperatura 
se puede obtener bajo el control de un termostato 
o bajo el control del microordenador, de una ma­
nera similar al control de la temperatura de la 
cámara de fusión.

De acuerdo con la invenoion, se prevé 
otro dispositivo de seguridad en una máquina'para 
centrar y montar la punta, cuya máquina comprende 

primeros medios de accionamiento con los que son 
aocionados los motones de las pinzas y se produce
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el movimiento relativo entre las pinzas y el poste 
de la horma para efectuar la sujeción y el tensado 
del corte como se ha indicado, después de lo cual 
el operario puede ajustar según considere conve- 

5 niente la posición del corte con relación a la hor­
ma (es decir, las operaciones de la primera etapa 
precitadas), y segundos medios de accionamiento 
los cuales después de la actuación de los medios 
aotuadores y de los motores pueden hacer que los 

¡K) medios conformadores conformen las porciones mar­
ginales del oorte del calzado contra la palmilla, 
soltando las pinzas el corte en relación tempori­
zada con el movimiento de los medios conformadores
y comprendiendo la maquina una almohadilla que se

I
lg pone en contaoto operativamente con el calzado sobre

la horma, y con la que el calzado puede ser sometido 
a presión con una presión de ceñido contra los me­
dios conformadores después de que las porciones 
Marginales del oorte han sido conformadas contra 

30 la palmilla como se ha indicado. En dicha maquina
el dispositivo de seguridad es tal que el circui­
to de control eléctrico provee suministros de energía 
separados a los primeros y segumdos medios de ac­

cionamiento, siendo tal la disposición que el su- 
25 ministro de energía a los segundos medios de accio­

namiento no puede ser accionado hasta que no ha 
terminado el funcionamiento de los primeros me­
dios de accionamiento. Además, cada suministro de
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energía, es preferiblemente independiente de los am­
plificadores a través de los cuales las señales de 
oontrol se pasan a los solenoides suministradas por 
los suministros de energía. Así, si por ejemplo un 

amplificador asociado con una operación de la se­
gunda etapa funciona mal durante las operaciones 
de la primera etapa, el solenoide asociado con el 
amplificador que funciona mal no tendrá suministro 
de energía, y no se presenta riesgo para el ope­
rario por un inesperado, funcionamiento de las 
partes en movimiento de la máquina. Así, durante 
la inserción de las porciones marginales del cor­
te en las pinzas abiertas y durante las operaciones 

do pinzado y centrado, que son operaciones de la 
primera etapa, los medios conformadores, la almo­
hadilla y la banda para la punta (si se ha previsto) 
no pueden avanzar al lugar de actuación cuando el 
operario está manipulando con sus manos la pieza 
de obra.

La instrucción programada para el microor­
denador consiste preferiblemente en forma de una 
PROM (memoria sólo de lectura programable). En 
general, cuando se utilizan las PROM, se requiere 
un PROM único para cada estilo de trabajo. Cuando 
los cambios de estilo son relativamente poco fre­
cuentes, de manera que se puede utilizar una PROM 
para un trabajo largo, el cambio de los PROM no 
constituye ningún problema. Sin embargo, cuando los
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cambios de estilo son relativamente frecuentes, por 

ejemplo, en la fabricación de calzados, el empleo 
de una PROM única resulta caro.

Para facilitar la utilización de una PROM 
única en una amplia gama de estilos, los medios de 
control de la máquina comprenden preferiblemente un 
dispositivo de señalización que está asociado con 
los medios actuadores y que emite una señal de con­
trol que tiene un valor que varía proporcionalmen­
te con el movimiento de los medios conformadores
para ponerse en contacto con el corte, dispositi­
vos de señalización de referencia que están asocia­
dos uno con cada motor y cada uno de los cuales 
emite una señal de referencia de valor determinado 
y un control para comparar el valor a medida que 
varía, de la señal de control con el valor de cada 
señal de referencia, siendo el controlador efectivo 
en respuesta a una igualación del valor de una se­
ñal de referencia con el valor de una señal de con­

trol, a medida que varía, para accionar el motor 
asociado con el oportuno dispositivo señalizador 
de referencia y hacer que las pinzas accionadas 
por dicho motor resulten la porción marginal del 
corte sujeta por las mismas. Además, con el fin 
de adaptar diferentes estilos, el valor de cada 
señal de referencia es ajustable por el operario 
de acuerdo oon la secuencia en lasque se desee que 
las pinzas suelten las porciones marginales del
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corte.
En una forma de realización de la invención, 

el dispositivo de señalización asociado con los medios 

nctuadores esta constituido por un potenciómetro lineal 
ooneotado operativamente con un elemento empujador con 
el cual son movidos los medios conformadores para 
que se pongan en contacto con el corte como*se ha 
indicado, en tanto que los dispositivosJde señaliza­
ción de referencia están constituidos por los poten­
ciómetros de referencia.

Con objeto de facilitar el ajuste de los 
dispositivos de señalización de referenoia, el cir­
cuito de control de la máquina puede estar dispues­
to de manera que cualquier ajuste es efectivo para 
hacer que la unidad de representación digital pre­
sente códigos apropiados al valor de la señal de 
referencia a medida que se ajusta. De este modo, el 
operario, provisto de un libro de códigos, puede 
ajustar fácilmente las señales de referencia para 
un estilo de trabajo determinado, de acuerdo con 
instrucciones escritas apropiadas que usualmente 

acompañan al trabajo a medida que avanza en una fá­

brica.
Análogamente, si se desea, cuando se pro­

porciona control de temperatura ajustable para con­
trolar la temperatura a la que se calienta la cámara 
de fusión, o cuando se proporciona un control de 

temperatura ajustable pada controlar la temperatura



a. la que se calientan les elementos conformadores, 
se puede efectuar asimismo el ajuste del control 

de temperatura para hacer que la unidad de repre­
sentación digital presente códigos apropiados al 
establecimiento del control de temperatura a medi­

da que se ajusta.
A continuación se hace una descripción 

detallada de una máquina de acuerdo con la inven­
ción, solamente a título de ejemplo no limitativo, 
con referencia a los dibujos adjuntos.

En dichos dibujos:

La figura 1 es un esquema de un circuito 
de control de la máquina, que incorpora un micoor- 
denador y una PROM.

La figura 2 es un esquema de un circuito 
de control eléctrico de la máquina.

La figura 3 es un esquema que ilustra un 
cuadro amplificador empleado en el circuito de con­

trol de la figura 1 .
La figura 4 es una vista en perspectiva 

de la máquina que incorpora el oircuito de control 
y el circuito de control eléctrico.

La máquina que se describe es una máquina 
para centrar y montar con cola la punta y comprende 
los varios elementos funcionales que se citarán, 
cuyos elementos son accionados por los varios me­
dios actuadores y similares, también citados más 
adelante. A continuación se describirá el funciona-
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miento de dicha máquina con referencia a loe circui­
tos ilustrados en los dibujos.

En la figura 1, MP representa un microor­
denador y DB Una barra de datos por la cual se pue- 

5 de alimentar información desde y al microordenador
desde las puertas de salida OP 1 a B y las puertas 
de entrada IP 1 a 6 respectivamente. El circuito 
comprende asimismo una PROM a la que el microorde­
nador puede enviar direcciones por la barra decdi- 

10 recciones AB y también una RAM, da "atenuación del
ruido" a la que el microordenador envía direcciones 
y que es capaz de recibir información procedente de 
la PROM. Además, la PROM y la RAM suministran tam­
bién informaoion a la barra de datos DB. Además, el 

15 microordenador, a través del decodificador D, pue­
de enviar direcciones a cada puerta de salida y de 
entrada individualmente, a cuyo fin desde el microor­
denador se envían señales de lectura/escritura por la 
línea R/W a dichas puertas. El microordenador puede 

20 enviar señales a la PROM, la RAM y al decodificador
a través de la línea de señales M/lO para indicar 
si se ha de transferir información a o fuera de la 

memoria o en forma alternativa desde una puerta de 
entrada o a una puerta de salida. El circuito de 

25 control está provisto de un reloj del sistema SC
y de un arranque automático AS coú los que se inicia 
la actividad del microordenador.

En el funcionamiento de la máquina, los
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varios elementos actnadores y similares, tales como 
el soporte de la horma -30-, pinzas -28-, elementos 
conformadores -28-, almohadilla -32-, banda para la 

punta -34-, apoyo para la talonera -36- y elemento 
presionador de la palmilla -38-, se haoen funcionar 
con una secuencia deseada bajo el control del. mi­
croordenador de acuerdo con una instrucción progra­
mada. Al realizar un ciclo de funcionamiento, el 
operario coloca una horma sobre el soporte de la 
horma -20- e introduce las porciones marginales 
de un corte de calzado soportado de esta manera 
en las mandíbulas abiertas de las pinzas -22-, En 
este momento, un amplificador AC (figura 2) está 
activo, de manera que as accionado el relé de con­
trol principal RC, con lo que se cierran sus con­
tactos de trabajo RC/l y RC/2, para proporcionar 

un administro de energía al resto del circuito de
i

control eléctrico.
Para iniciar un ciclo de funcionamiento, el 

operario acciona un conmutador de pedal FS que está 
provisto do dos series de contactos A y B accionnbles 

respectivamente en una primera y en una segunda po­
siciones operativas del conmutador. Al pulsar el 

conmutador hasta la primera posición operativa de­
termina el cierre de los contactos FS/A1, con lo 
que se acciona el tele Rl, después de lo cual se 
cierran los contactos Rl/l, se activa el relé R2 
y se cierran los contactos Rl/2 y el microordenador
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envía Henales que indican la posioión del conmutador 
de pedal. La activación del relé R2 determina el 
cierre délos contactos R2/l, lo que hace posible 
el suministro de energía a una pluralidad de a d e ­
noides SV asociados con los varios medios actuado- 
res y similares para llevar a cabo las antedichas 
operaciones de la primera etapa, es decir, las que 
conoiernen esencialmente < a la sujeción y al ten­
sado del corte sobre la horma. Cuando se dispone 
del suministro de energía, el funcionamiento de los 
varios adenoides está sometido al control de los 
amplificadores asooiados ASV, aocionables en la se­

cuencia deseada por señales de control suministra­
das desde el microordenador a travós de las puertas 

de salida 0P. La PROM determina la secuencia desea­
da, si bien se puede efectuar un cierto ajuste de la 
secuencia de la tracción por medio de un conmutador 
selectór -24- provisto en el tablero de control 
-26- de la máquina.
!

Sin embargo, la secuencia es tal que el 
funcionamiento del conmutador de pedal como se ha 
indicado hace que las pinzas centrales para la pun­
ta se cierren y ejerzan tracciónddel corte, con lo 
que se tensa el corte en el sentido de la longitud 
de la horma. En esta etapa, al soltar el conmutador 
de pedal se abren sus contactos Al, con lo que se 

interrumpe el suministro de energía, de manera que 
se abren las pinzas para la punta y vuelven a la



posición inicial. Sin embargo, cuando la sujección 
y el tensando del corte'son satisfactorios, el opera­
rio pulsa el conmutador de pedal FS hasta su segunda 
posición operativa, cerrando los contactos &S/B, con 
lo que se activa el reló R3. Esto hace que los contac* 
tos de trabajo R3/1 y R3/2 se cierren, los cuales fo,r 
man un circuito de retención para el role R2. El cié 
rre de los contactos R3/l activa también;el reló R4 
que cierra los contactos R4/1, después de lo cual pa 

sa a través del microordenador una señal para indicar 
el primer funcionamiento de los contactos B del con­

mutador de pedal.
En esta etapa terminan las operacionesfde 

la primera etapa. La secuencia de la etapa siguiente 
depende del establecimiento de un conmutador selector 
SS oon el que se selecciona unffuncionamiento "normal" 
o un funcionamiento a "elevada velocidad". En la fi­
gura 2 ha sido seleccionado un funcionamiento "normal" 
Así, se puede soltar el conmutador de pedal FS sin 
que ello afecte a la tensión del corte sobre la horma 
como se ha indicado:anteriormente. Al ser soltado el 
conmutador de pedal FS, se abren los contactos FS/A1, 
se desactiva el relé R1 y se cierran los contactos 
FS/A2 con lo que se activa el reló R5. Inmediatamente 
después.se cierran los contactos R5/l, se abren los 
contactos R8/2, desactivándose el reló R4 (con lo¡que 
se retira la señal procedente del microordenador), se 
cierran los contaotos RS/3, aunque esto no es efectivo



porque el conmutador SS está abierto, y se conmutan 
los contactos R5/4. Luego el operario dispone el con, 

mutadcr de pedal FS en su segunda posición operativa 
otra vez, con lo que se cierran los contactos FS/B que, 
ahora, a travos de los contactos RS/4, determinan la 
activación del reíd R6, cerrándose los contactos de 
trabajo R6/1 y también los contactos R6/2, con lo que 
se reactiva el relá R4, después de lo cual es enviada 
otraseñal al microordenador (quéiindica un segundo 
funcionamiento del conmutador de pedal ) a través de 
los contactos R4/l, Además, se cierran los contac­
tos R6/3, activándose el relé R7, con los que los 
contactos R7/l se cierran para proporcionar un su­
ministro de energía a los solenoides SV' de los va­
rios medios actuadores y similares para efectuar las 

operaciones de la segunda etapa como se ha indicado 
anteriormente. Una vez activado el relé R7, el control 
de secuencia de las operaciones de la segunda etapa 
lo realiza el microordenador a través de los amplifi-̂ - 
cadores.aso ciados ASV' a los que se suministran se­
ñales a través de las varias puertas de salida OP.

Las operaciones de la segunda etapa implican la apli­
cación de cola a las porciones marginales de la pal­
milla por medio delelemento presionador de la palmi­
lla —38—, el movimiento hacia adelante y hacia aba­
jo-, de la banda para la punta -34-, el conformado 
de las porciones marginales del corte, y la apli­
cación de presión de ceñido como se ha explicado
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anteriormente.

Si se conmuta el conmutador seleotor SS al e,s 
tado de "velocidad elevada", el relé R6 es activado 

después del cierre de los contactos R5/3, es decir 
después de soltar el conmutador de pedal FS y del 
restablecimiento de los contactos FS/A2 al estado 
cerrado, con lo que se activa el relé R5. Entonces 
tiene efecto el ciclo de funcionamiento de la misma 
manera que como en un funcionamiento "normal".

Como los conformadores -28- efectuian un mo, 
vimiento de conformacién, las pinzas -22- sueltan 
las porciones marginales del corte en relación tem­
porizada con dicho movimiento, siendo la secuencia 
de soltado de dichas porciones marginales variable 
de acuerdo con el estilo del calzado. Así, la se­
cuencia de soltado no es escrita en el PROM especí­
ficamente ,sino que la máquina está provista de medios 
independientes de enviar señales, los cuales pueden 
ser explorados por el microordenador a intervalos 
frecuentes, tal como de 10 milisegundos, los cuales 
son ajustables por el operario. Los medios de en­
viar señales independientes comprenden, uno asocia­
do con cada adenoide asociado con unas pinzas, ha­

biéndose previsto un potenciómetro de referencia 
RP(figura l) que suministra una señal de referencia 
determinada por un voltaje que puede ser preestable, 
cido por el operario. Dichos medios comprenden as¿ 
mismo un potenciómetro lineal LP conectado operativa
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monto con un elemento empujador mediante el cual loa 
medios conformadores,que comprenden los elementos 
conformadores -28-, son movidos para ser puestos en 

contacto con el corte como se ha indicado. Dicho po, 
tenciometro emite una señal de control o tiene un va, 
lor que varia proporcionalmente con la distancia a 
travos de la que se mueve el soporte de los conforma 
dores. La soSal de control tiene también la forma 
de una tensión. Los voltajes en cada caso son con­

vertidos por un convertidor análogico/digital A/D en 
forma digital y son enviados por la barra de datos 
DB al microordenador. B1 microordenador compara el 
valor de la señal de control con los valores de la 
señal de referencia a intervalos regulares y, cuando

la señal de control se iguala con la señal de refe­
rencia, el microordenador envía su propia señal de 
control a través de la apropiada puerta de salida OP
al amplificador ASV asociado con el solenoide con el

que esta asociada la señal de referencia, después de 
lo cual las pinzas, accionadas por dicho solenoide 
sueltan las porciones marginales del corte.

Como se aprecia, el operario puede estable 
oer los ponteciometros de referencia de manera que 

la frecuencia de soltado se puede ajustar de acuer­
do con el estilo del calzado y en relación tempori­
zada con el movimiento de los medios conformadores 

a la posición operativa.
Para poner en servicio la máquina, se ha
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previsto un conmutador de accionamiento manual MS 

(figura 2 ), el cierre de cuyos contactos "1" deter­
mina el accionamiento del relé R8, con lo que se 
cierran los contactos R8/l y R8/2 que activan res­

pectivamente los relés de accionamiento R2 y R7.
De esta manera se dispone de suministros de ener­
gía para los adenoides SV y SV' de las operacio­
nes de la primera y segunda etapa, con lo que se 
puede hacer que las pinzas se cierren y se muevan 
hacia abajo y que los conformadores se muevan tam­
bién hasta la posición de conformado total. Los 
contactos "2" del conmutador son conmutados para 
suministrar una señal al microordenador, con lo 
que se inicia la secuencia de funcionamiento de 
los amplificadores ASV y ASV'.

Puede apreciarse que, excepto cuando se 
conmuta el conmutador MS para la puesta en servi­
cio, el circuito de control eléctrico esta dispues­
to de manera que los dos suministros de energía 
provistos mediante los contactos R2/l y R7/l son 
mantenidos completamente separados de modo que, 

por ejemplo, cualesquiera señales falsas suminis­
tradas a los amplificadores ASV' durante las opera- 
ciones de la primera etapa no resultarían efec­
tivas debido a la ausencia de un suministro de 
energía a!través de los contactos de relé R7/1.

Como característica auxiliar de seguri­
dad, el circuito de control eléctrico comprende un
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conmutador inhibidor FSI accionablo manualmente que 
comprende tres juegos de contactos, cuyo conmutador 
es accionable en cualquier momento durante un ci­
clo de funcionamiento. Si' se acciona antes de la 
iniciación del ciclo, los contactos FSI/l se abren 
para evitar la activación del relé R1 al pisar el 
conmutador de pedal FS, así no se puede iniciar 
el ciclo de funcionamiento. Si se acciona el con­
mutador FSI después de haber movido el conmutador 
de pedal a su segunda posición operativa y de ha­
ber cerrado sus contactos "B", la maquina, aunque 

no vuelva a su estado original, no continuará su 
ciclo de funcionamiento, puesto que el relé R6 no 
se puede activar. Los contactos FSl/3 sirven para 
suministrar una señal al microordenador para indi­
car el funcionamiento del conmutador.

El circuito de control eléctrico, al que 
se suministra una corriente alterna rectificada, 
suministra asimismo una señal -1- de "interrupción" 
pulsatoria correspondiente cuyas crestas han sido 
cortadas para dar un máximo voltaje del orden de 
10 voltios, al microordenador, a través del recep­
tor interruptor IR que recibe la señal en un pun­
to en el que el voltaje de cada impulso alcanza 
un máximo (ver línea X en la figura l). Las seña­
les son suministradas a intervalos de 10 milise- 

gundos. Al recibir la señal, el microordenador 
ejecuta un subprograma que comprende el acuse de
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recibo a gR y el envío de señales a una dirección 
del vector de interrupción IVA que, a su vez, envía 
una señal por medio de las puertas de salida 0F a 
los varios amplificadores para así comprobar el es, 

tado de cada amplificador con respecto a la instruc 
ción referente a su estado. En el caso de que el 
estado real difiera en dos comprobaciones sucesivas 
de la instrucción^con relación al estado,el relé de 
control principal RC es desactivado por una.señal 
a través del amplificador de control AC.

Al recibir la señal de interrupción, el 
microordenador suministra una señal "nuevá"a un tem 
porizador TM que presenta un período de retraso de 
18 a 15 milisegundos. El fallo a esta señal del 
temporizador determina el envío de una señal al am 
plificador AC para desactivar el relé de control 
principal RC y así terminar el ciclo de la máquina 
y hacer volver las partes activas al estado inicial.

El microordenador controla asimismo los mo 
dios calefactores con los que una cámara de fusión 
de los medios de suministro de cola de la máquina 

es mantenida a una temperatura deseada. El circui­
to de control eléctrico comprende un relé RH que 
puede ser activado por cierre de los contactos RC/3 
del relé de control principal a través de un circuí 
to que comprende un amplificador AH que recibe las 
señales de control procedentes del microordenador.
La activación del relé RHJ determino el cierre . 
de contactos RH/l dé un circuito de 340



voltios en el que están incorporados los elementos 

calefactores H. La temperatura de la cámara de fu­
sión es detectada por un termopar que envía una se­
ñal en forma de voltaje al convertidor A/D que, a 
su vez, envía señales al microordenador. Mediante 
el control del suministro de energía a través de 
los¡contactos RC/3, cualquier fallo de la máquina 
que origine una señal de inhabilitación al amplifi 
cador AC desconecta automáticamente los medios ca­
lefactores en la cámara de fusión. Queda previsto 
un control similar de los medios calefactores con 
los que son calentados los elementos conformadores 
-28-, la temperatura de los elementos conformadores 
podría ser controlada por un termostato.

La máquina comprende también una unidad de 
representación digital -30- en el cuadro?de ooñtrol 
-26-, cuya unidad, durante el curso de un ciclo de 
funcionamiento^, presenta un codigo apropiado al so, 
lenoide SV (o SV^) que es el último en recibir una 

señal de control del microordenador. En el caso de 
una interrupción o falta que ocasione un retorno de 
lá máquina a su estado inicial, el cuadro de repre­
sentación -30— continúa indicando el amplificador 
con falta ASV (o ASV') llegando a la terminación 
del ciclo de funcionamiento de la maquina. De es, 
ta manera, un mecánico, u operario, provisto de un 

libro de códigos, puede identificar fácilmente la 
zona de la falta y rectificarla.
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En una modificación de la máquina de acuer­
do con la invención, la unidad de representación di 
gital -30- se puede utilizar para el establecimien­
to de los potenciómetros de referencia RP y también 
para variar la temperatura d la que se han de calen 
tar la cámara de fusión y los medios conformadores 
(siendo controlada la temperatura de los mismos por 
el microordenador). Con este fin, mientras en gen¿ 
ral el cuadro de representación^; solamente presenta, 
rá nn código apropiado a un solenoide (o amplifica­
dor) a los que el microordenador envía seSales, el 
circuito de control puede estar dispuesto de manera 

que cuando se ajustan un potenciómetro de referen­
cia RP o un elemento correspondiente de los citados 
medios calefactores, la unidad de representación d¿ 
git'al resulta operativa para presentar un codigo co 
rrespondiente al establecimiento particular del po. 
tensiómetro o elemento similar, variando el código 
a medida que varía el voltaje que pasa a través del 
potenciómetro. Así, el operario puede estar provis 
to de un código para el establecimiento de cada po­
tenciómetro de referencia para un determinado esti 
lo de trabajo y puede establecer fácilmente los va 
rios potenciómetros de referencia empleando el cua 

dro da representación digital. Análogamente, se 
pueden ajustar los medios calefactores para la cá­
mara de fusión y/o los medios conformadores.

Con referencia a la figura 3, cuando el
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microordenador verifica el estado de un amplificador 
ASV, el amplificador pasa una señal, por medio de 
una disposición de señal de realimentación, a una 
puerta de entrada IP asociada con el mismo. Puede 
apreciarse que esta señal es suministrada tanto si 
el amplificador a recibido como si no ha recibido 
instrucciones para funoionar. Así, se señalara una 
falta de amplificador, así como un correcto traba­
jo del mismo. La figura 3 ilustra un cuadro amplifi­
cador que comprende cuatro amplificadores ASV1 a 
ASV4 estando dos de tales cuadros conectados opera­
tivamente a cada puerta de salida 0P. Como todos 
los:amplificadores tiene la misma disposición, sola­
mente se describirá uno, el ASY1.

El amplificador recibe una señal de entra­
da, aproximadamente de 5 voltios, procedente de la 

puerta de salida 0P, con lo que se activa el tran­
sistor TI que, a su vez, activa el transistor T2, pa­
sando un voltaje al adenoide asociado SV1 que asi 
es activado. El suministro de energía el cuadro es 
una corriente alterna rectificada de 24 voltios (me­
dia). Cuando es retirada la señal do control del 
microordenador, el amplificador permanece accio­
nado hasta que el voltaje a través de T2 es cero ó 

aproximadamente cero. Con este fin, una línea co­
necta el emisor de T2 a la base de TI, con lo 
que se refuerza la señal a TI desde la puerta 0P, 
y cuando se retira la señal de control, se sirve pa­

ra asegurar que TI es desconectado a un volta—



je cero ó aproximadamente cero. Esta disposición es 
un tipo de realimentación positiva. Ademas, en com 
binación con el diodo DI, asegura que no hay impul­
sos parasitos de voltaje cuando se desconecta el 

adenoide. El dispositivo de señal de realimenta-*- 
ción es tomado de la línea entre T2 y el solenoide 

estando incorporado un diodo zener D2 para "cortar" 
la señal pulsatoria a un voltaje máximo de 10 vol­
tios. Este voltaje es más apropiado.para la señal 
de realimentación a través de la puerta de entrada 
IP y además "conforma" la señal apropiadamente para 
que el microordenador la "lea".

Además, también como característica de se­
guridad, entre T3 y SV1 está dispuesta una resisten 
.cia R1 que tiene una resistencia de 4,7 ohms. T2 
puede pasar suficiente corriente para accionar di­
cha resistencia en el caso de que se produzca cor­

tocircuito en el solenoide. No obstante., al mis­
mo tiempo está incorporado un fusible F1 que puede 
pasar suficiente corriente a los transistores T2 
de los cuatro amplificadores cuando tíos cuatro so- 
lenoides asociados con ellos están trabajando, pe­
ro dejará de actuar si en alguno de los solenoides 
se produce cortocircuito. Más concretamente, el 
nivel de corriente que pasará a través de T2 en el 

caso de que se produzca cortocirtuito en SV1 es de 
6 a,mps. que el transistor puede tolerar durante un 
periodo limitado, mientras el fusible F1 se deter
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mina con 2,5 amp. De este Manera se proporciona un

sistema relativamente barato que protege a los transís 
torea T2 de que se fundan en el caso de un cortocir­
cuito de un solenoide asociado.

N O T A

Se reivindica como objeto de la presente Pa 
tente de Invención;

10 1.- Máquina para conformar cortes de caü-
zado, que comprende un soporte de la horma sobre la 
que se ha de conformar un corte de calzado, con una 
palmilla mantenida contra la planta de la horma, una 
pluralidad de pinzas accionables cada una por un mo- 

18 tor para sujetar las porciones marginales del corte
del calzado, medios para efectuar un movimiento relatjl 
vo en el sentido de la altura entre el soporte de la 
horma y las pinzas para tensar sobre la horma el coir 
te de calzado, y medios conformadores movibles por 

20 la acción de medios actuadores para ponerse en con­
tacto con el corte asi tensado y para conformar sus 
porciones marginales contra la palmilla situada en 
la planta de la horma, habiéndose previsto medios do 
control para coordinar el funcionamiento de los motô

28 res de las pinzas y de los medios actuadores de los

medios conformadores de manera que las pinzas sueltan 
las porciones marginales del oorte en relación tempo-



rizada al ponerse en contacto los medios conformado­
res con el corte, caracterizada porque los medios de 
control comprenden un microordenador (MP) -sque,de acuen 

do con una instrucción programada (PROM) suministra 
señales de control mediante las que los motores de las 
pinzas (22) y los medios actuadores de los medios con 
formadores (28) se hacen funcionar con una secuencia 

deseada.
2. - Máquina, según la reivindicación 1, ca

racterizada porque cada motor es accionado por un ¿o 
lenoide (SV) activado en respuesta a una señal de con 
trol procedente del microordenador (MP), y al mismo 
tiempo el microordenador (MP) verifica la activaoión 

del solenoide (SV) y, en respuesta a un fallo en la 
actuación del solenoide (SV) cuando se le suministra 
la citada señal, detiene el ciclo de funcionamiento 

de la máquina.
3. - Máquina,según la reivindicación 2, ct̂ 

racterizada porque la señal de control al solenoide 
(SV) es suministrada, por mediación de un amplifica­
dor (ASV), cuya Salida(al solenoide (SV)) es verifi­
cada a través de una realimentación al microordenador 
(MP), determinando el fallo en el suministro de la se. 
ñal de realimentación la detención del ciclo de fun­

cionamiento de la máquina.
4. - Máquina, según la reivindicación 3, 

caracterizada porque se suministra una seno! de inte­
rrupción" a intervalos regulares al microordenador



(MP),en respuesta a la cual el'microrodenador veriM 
ca el estado de cada amplificador (ASV), siendo tal 
la disposición que si, en dos comprobaciones sucesi­
vas el estado de algunos de los amplificadores (ASV) 
varía con la instrucción a los mismos con relación 
al estado del microordenador (MP), se detiene el ci­

ólo de funcionamiento de la máquina.
6. - Máquina, según las reivindicaciones 

2,3 ó 4, caracterizada porque comprende una unidad 
de representación digital (30) que presenta un cód¿ 
go apropiado al solenoide (SV) que es el óltimo en 
recibir una seSal de control del microordenador (MP)

8.- Máquina, segú¡n una cualquiera de las
¡

reivindicaciones anteriores, caracterizada porque 
comprende un dispositivo temporizador independiente 
(TM) al que el microordenador (mp) pasa una señal 
a intervalos regulares, cuyo dispositivo temporiza­
dor (TM) es capaz de detoner el ciclo de funciona­

miento de la máquina en caso de ausencia de señal.

7. - Máquina, según las reivindicaciones 
4 y 6, caracterizada porque el microordenador (MP) 
envía señales al dispositivo temporizador (TM) en 
respuesta a la recepción de la señal de "interrup­
ción" .

8. - Máquina, segón una cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, en la que se han previs 

to medios aplicadores de cola fundida en caliente pa. 
ra aplicar la cola fundida en caliente a las porcio—
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n&s marginales de la palmilla dispuesta en la planta 
de la horma antes de que se pongan en contacto con 
la palmilla los medios conformadores, cuyos medios 
aplicadores comprenden una cámam de fusión y medios 

calefactores de la misma, caracterizada porque el 
microordenador (MP) actúa asimismo para controlar la 
temperatura a la que se calienta dicha cámara.

9. - Máquina, según la reivindicación 8, 

caracterizada porque después de la deténcián del ci 
cío de funcionamiento déla máquina, los medios ca­
lefactores de la cámara de fusión se desconectan.

10. - Máquina, según una cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, en la que los medios 
conformadores se calientan, caracterizada porque el
. i

microordenador (MP) actúa asimismo para controlar la 
temperatura a la que se calientan los medios conforma 

dores,(88).
11. - Máquina, para centrar y montar la puii 

ta,según una cualquiera de las reivindicaciones ante­
riores que comprende primeros medios de accionamiento 
con los que son accionados los motores de las pinzas 
y se produce el movimiento relativo entre las pinzas 
y el poste de la horma para efectuar la sujeción y
el tensado del corte como se ha indicado, después de 
lo cual el operario puede ajustar según considere 

conveniente la posición del corte con relación a la 
horma, y segundos medios de accionamiento los cuales 
después de la actuación de los medios actuadores y



de los motores hacen que los medios conformadores con, 
formen, las porciones marginales del corte del calza- 

docontra la palmilla, soltando las pinza el corte en 
relación temporizada con el movimiento de los medios 
conformadores, comprendiendo asimismo la máquina nna 
almohadilla que se pone en contacto operativamente 
con el calzado sobre la horma al actuar los segundos 
medios de accionamiento y con los que el calzado co­
locado en la horma puede ser sometido a presión con 
una presión de ceñido por los medios conformadores 
despuós de haber sido conformadas las porciones mar, 
ginales del oorteí- contra la palmilla caracterizada 
porque los medios de control comprenden un circuito 
de control electico (figura 2) que proporciona sumjL 
nistros de energía separados a los primeros y segun4 
dos medios de accionamiento,siendo tal la disposición 
que no puede ser accionado el suministro de energía 
a los segundos medios de accionamiento hasta que no 

ha terminado el funcionamiento de los primeros medios 

de accionamiento.
12. - Máquina, según una cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores,caracterizada porque la 
instrucción programada es suministrada por una uni­

dad de instrucción programada (PROM),
13. - Máquina, según una cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizada porque los 

medios de control comprenden un dispositivo de seña­
lización (LP) que está asociado con los medios actu¿



dores y que emite una.señal de control cuyo valor 
varia proporcionalmente con el movimiento de los me­
dios conformadores (28) para ponerse en contacto 
con el corte del calzado, dispositivos de señaliza­

ción de referencia (RP) que están asociados cada uno 
con un motor y están dispuestos para emitir una se­
ñal de referencia de un valor fijo, y un controla­
dor para comparar, a medida que varia, el valor de 
la señal de control con el valor de cada señal de 
referencia, cuyo controlador, en respuesta a la 
igualación del valor de una señal de referenoia con 
al valor de la señal de control, a medida que varia, 
acciona el motor asociado con el oportuno disposi­
tivo de señalización de referencia (RP) para hacer 
que la pinza (22) accionada por dicho motor suelte 
la porción marginal del corte del calzado sujetada 

por dicha pinza.
14. - Máquina, según la reivindicación 13, 

caracterizada porque el dispositivo de señalización 
(LP) asociado con los medios actuadores está cons­
tituido por un potenciómetro lineal (LP) conectado 
operativamente con un elemento pulsador por medio del 
cual se mueven los medios conformadores (38) para 

ponerse en contacto con el corte del calzado, y 
porque los dispositivos de señalización de refe­
rencia (RP) están constituidos por potenciómetros

de referencia (RP).
15. - Máquina, según las reivindicaciones



13 o 14, caracterizada, porque el valor de cada señal 
de referencia es ajustable.

16. - Máquina, según las reivindicaciones
16 y 5, caracterizada porque el ajuste de un disposi­
tivo de señalización de referencia determina que la 
unidad de representación digital (30) presente có­
digos apropiados al valor de la señal de referencia 
a medida que se ajusta.

17. - Máquina, según las reivindicaciones

8 y 6, en la que se ha previsto un control de tempe­
ratura ajustable para controlar la temperatura a la 
que se calienta la cámara de fusión, caracterizada 
porque el ajuste del control de temperatura es efec­
tivo para hacer que la unidad de representación di­
gital (30) presente códigps apropiados para el esta­
blecimiento del control de temperatura a medida 
que se ajusta.

18. - Máquina, según las reivindicaciones 
10 y 8, en la que se ha previsto un control de tem­
peratura ajustable p&ra controlar la temperatura a 
la que se calientan los medios conformadores, carac­

terizada porque el ajuste del control de la tempe­
ratura es efectivo para hacer que la unidad de re­
presentación digital (30) presente códigos apropia­

dos al establecimiento del control de temperatura

a medida que se ajusta.
19. - Máquina para conformar cortes de cal-
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