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Memoria descriptiva

Le presente invencién se refiere a un método

para endurecer uns zona seleccionada de un corte de

" calzado por mediacién de una capa de material termoplds

tico sobre dicha zona seleccionada, cuyo método com—
prende la operacidn de apliéar material termopldstico

& la citada zona paré constituir la capa y conformar la

_ zona seleccionade mientras la cape se halla en un esta—

do ablandado por calor con una configuracién tridimen-
sional deseada, en éﬁya cohfiguracidn la capa se enfria
hasta unrestado eldstico duro que mentiend- dicha confi-
guracién, unida al corte. ’ '

Ia solicitante es tituler de la patente espa-
fiola n? 308,595 en la que se deseribe un método para en
durecer une zona seleccionada de un oofte de calzado
oomo se indica en el pdrrafo precedente, Al llevar a

la préotica el método desorito en dicha patente, el mo -

- terial termoplédstico se aplica y esparce sobre el corw

te del calzmdo para constituir la capa por medio de un
aplicador aproﬁiadd, Después de egparcir la capa sobre
el corte del calzado, tal caﬁa se(enffia répidamente
hasta que adopte un estadé de naturaleza'eiéética dura
¥ los cortes de calzado revesti@os‘se apilan para su
utilizacién ultérior en otros_broeésos de fabricaeé¢ién

del calzado., Més tafdé;:cuéndo éetha de elaborar un

—
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oorte pars haoer un zapato, el revestimlento de material
termobléstico dispuesto sobre el ocorte se somete al calor
suficiente para llegar a un estado moldeable pero no
fuido y 1@ poroidén del corte & la gue se ha aplicado el
revestimiendo se oonforme,ddndole wna forma tridimensio=
nal deseada, por ejemplo, conformando el corte revesti-
do por medimoién de una horma de calzado oportuna. Deg

pués del enfriamiento del revestimiento, el mismo adop-

ta de nuevo un estado eldstico duro. suficiente para man

tener el corte en la forma que se le ha dado con la hor

ma wna vez esta (ltima ha sido retirada del corte. Con

,objeto de esparcir el material termopldstico sobre el

corte por medio del aplicador, el corte se sujeta con
la zona a revestir al descubierto en una mesa plana. El
método que se déscribe en la citrda pdtente ha sido uti
lizado ampliamente para endurecer la punta de algunos
tipos de corte, pero para las puntas de otros tipos de
corte y para la talonera de los cortes de calzado en geg
neral el método descrito en dicha patente ho ha resulta
do prdctico, Por ejemplo, en el caso de taloneras de
cortes de calzado, las curias del radio relativamente
pequefio en dos sentidos que tiene la talonera de un cor

te de calzado, junto con la costura posterior generale

" mente existente en la talonera s han impedido e}l empleo
_ LT

del método descrito en la mencionade patente anterior
para endurecer tales taloneras.
q§mbién-stha propuesto, por ejemplo én la

patente estadounidense n? 3,026,573, enduracer une zona



e i vk o e e # rrzemmtt o e e

10

15

20

25

'Seieqcionadaide un corte de calzado sujetando el cor-
tte entre las parfes complementarias de un molde e in
yectando Materia; termoplistico fundido en la cavidad
formada entre las capas del corte y el molde; De a~
cuerdo con la citada memoria estadounidense n® 3.026.573
cuando se moldea un‘endufecéddr sobre la talonéra de

un corte de calzado, a la talonera se sujeta entre las
partes del molde que moldea 1a talonera del corte, ddn
dole la forma flnal‘mlentras se inyecte el material ter
moplédstico. Ias partés del m&lde para el moldeo por in
yecoidén son costosas, éiqndo necesarios juegos indivi-

duales de partes de molde pare &ada’estilo y medida de

calzado distintos. Ademds, las presiones utilizadas

. eon los endurecedores en e17m§1déo por inyeccién de la

manera indicada son necesariamente altas ¥ requieren

‘que las partes del molde estén herméticamente cerradas,

lo que equivale al deterioro del material del corte del

calzado. Ademds, el corte que lleva laléapa de mate~

rial termopléstipq se debe mantener entre las partes

del molde hasta que el material termopldstico se ha en

friado lo suficiente para mantener la forma deseada

del corte.. Por otro lado, en el método desorito en la
patente estadounidense nf 3.026,573, el espésor de la

capa de material termopldstico formade depende del es-

: pacio que se deja en el molde entre las capas del cor-
te del calzado, 1o que depende del espesor de los mate

riales de corte utlllzados que, por eaemplo en el caso

de cuero, puede ser varlablg, por lo que resulta difi-
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oblener un endurecimiento congistente con dicho método

Ino de los objetivos de la invencién es pro
porcionar un método para endurecer una zona selecciong
da de un corte de calzado que no adolezoa de las des-
ventajas de los métodos mencionados, especialmente un
método para endurecer la talonera de un corte de calza
do.

Con dicha finalidad, la invencién prevé
que la capa se forme, depositando une cantidad prede=
terminada de material termopldstico en estado fluido,
ablandado por calor, segin una masa Sobre parte de una
porcidn superficial de la zona seleccionada del corte
aplicando,despuds presién a la masa mientras se halla
en estado fluido para hacer fluir la masa y extenderla
gobre la porcién superficial ée la zona seleccionada
oon el fin de formar la capa, ¥ configurada’ - -luego
le zona seleccionada con la forme tridimensional deseg
da mientras la cape se halle todavig en el estado ablan
dado por calor.

En un método de acuerdo con la invencién,

la presién aplicada a la masa mientras se halla toda-

vie en estado fluido pare hacer fluir'le masa y exten-
derla sobre la porcién superficial de la zona seleccio
nada para formar la capa, al mismo tiempo confiere al

corte ¥ a la oopa la forma tridimensional deseada. En

: . l
lugar de ello, la presién aplicada & la masa de mate-

risl térmppléstico para formar la capa -puede ser'segui

de-de otra presién, mientras la cape permenece s¥n en
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en e1 estado abalandado ﬁor calor, para dar la forma
tridimensional deseéda. |

Preferibiemehte, cuéﬁdo el método segin
la invencidén comprende aplicar presibén para formar la

capa, seguida de otra ﬁresidn para dar la forma tridi-

‘mensional, la presién aplicada a la masa de material

termopldstico prra formartlg capa da a la %ona selec-
cionada una forma premimjnar tridimensional, Conves-
nientemente, cuando la gona seleccionada es la talone
ra del corte de calzado, la presidén se aplica a la ma

sa para former la capa y conferir la forma preliminar

~ sometiendo a presién la talonera entre dos superficies

de prense en forma de V complementarias con una zona

' de costura posterior de la talonera adyacente a los

vértices de las superficies en forma de ¥. El dngulo
diedro definido entre lad dos superficies en forme de

V es preferiblemente entre 152 y 752, y més preferi-

 blemente entre 302 y 602, ¥ el empleo de las superfi-

P
cies en V proporcions en la operacién de prensado la

véntaja mecdnica (de acuerdo con el principio del pla-

‘no inclinado), que consiste en que, por ejemplo, con

un 4ngulo diedro de 452 entre las superficies y con uns
zona seleccionada de aproximadamente 116 om?, una fuer
za de solamente entre 158,7 Kg y 1.360 Kg. que somete

a presion & las superficies de prensa en V es efectiva
péra dar una preéidn de aprieteradecuada de entre 3,50

y 28 Kg/em2 que es una presidn preferida para prénsar

la mosa y hacerla fluir extendiéndola parg—formar la

3
!



10

15

20

25

cape, asegurando, cuando la masa se deposita como un
conjunto de cuerpos discretos adyacentes, un fino re-
ticulado del material a medida que se extiende ; sin
la ventaja mecdnica que proporciona la utilizacidén de
superficies de prensa substancialmente en forma de V,
se necesitarfa una fuerze de entre 408 y 3,265 kg para
aplicar laé porciones desegdas con el fin de formarla
capa,

Preferiblemente, cuando se confiere una for

me. preliminar tridimensional mediante el prensado en-

" tre superficie de prensa de forma en V, la zona del ¢

contrafuerte del corte de calzado es mantenida con wna
forma en V substancialmente similar a la forma prelimi
nar tridimensional durante la deposicidén de la masa de
material termopldstico sobre el corte de calzado., Cone
venientemente, en especial cuando se he de conferir

una forma preliminar tridimensional, le zona seleccio=

. nada del corte de calzado se introduce en una cavidad

gue presenta una forma en general correspondiente con
la forma tridimehsional desea@a ¥ luego se deposita la
mase de material termopldstico, despuds de lo cual se
aplica la presién para formar la capa por medio de un
elemento de prensa que tiene una configuracidn en gene
ral complementaria con lavcavidad, de manera que la
éavidad Y el elemento de prensa esténjconfiguradas NG
la cantidad predeterminada de material termopldstico
ée selecciorm de modo que la éapa formada tiene wun eg=-

pesor ¥y una forma convenientes. Es imporsante el cuie
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dadoso control de la cantidad de ﬁaterial termopldsti-
de la mesa para segurar que el material no se extienda
gobrepasando la zona seleccidnada, peré que sea sufi=-

ciente para formar unacapa de espesor deseado, Por

e jemplo, la cavidad puéde presentar en general forma

de V y el -elemento de prensa puede tener también una
forma en V complementaria para determinar as{ las dos
superficies de prensa substancialmerte en forma de V

citadas,

Puede ser conveniente que la presién sea

aplicada pare formar la capa por medio de un elemento

de prensa que ejerce presién pars definir por lo menos

parte de la periferia de la zona seleccionada,asi como

para hacer que el maferial te;mopléstico ge extienda

sobre dicha zona con objetovde_cohsti%uir la capa; Di

cho elemento de prensa puede comprender convenientemen
te un elemento 1ineai elésfibo que, cuando el elemento
de prensa es movido hacia el corte de calzado estable-
ce contacto con el corte y define por lo menos parte

de la periferia de la zona seleccionada, proporcionens.

~ do el elemento de cierre una presién de cierre de mang

ra que el elemento de prensa es movido hacim el corte

' dei calzado para apliosr presién a la masa de material

termopldstico ¥y hacerlo fluir, extendiéndolo sobre la
zona, cuyo elemento de cierre evita la fuga del mate-
rial de la zona seleccionada. A .

En la fabricacién de calzado es usual inclu

ir un material laminar de forro como parte-del conjun-
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to del corte, disponiéndose los endurecedores del cal

','zado entre el materizl de forro y el corte del calzae

do. Por tanto, en la realizacién del método de mcuer
do con la invencién preferentemente se aplica sobre
la zona seleccionada un material laminar de forro, con
la masa de material termopldstico entreel material de
forro y el corte, y se aplica la presi&n pare hacer
fluir la mase y extenderla sobre la zona seleccionada
para formar le capas entre el material de forro y el
corte del oalzado, ouya capa cuando se enfrfs se une
al corte y al material de forro. El empleo de un ma~
terial de forro, asiicomo la provisién de un calzado
cuyo inte}ior es de aspecto‘atractivo y tiene propiew

dades adecuadas,'por ejemplo, para evitar gue el cal-

~ zado resbale del pie, al llevar a cabo un método de

acuerdo con la invencién asegurs que el material ter-

mopldstico no entra en contacto con ninguna de las su

perficies de prensea utilizadas.

Como el material termopldstico se enfria rg

'pidahente ¥ a temperaturas adecusdas para empleo en la

fabricacién de calzado, puede. tener con frecuencia um
viscosidad bastante alta, y aungue es fluido, es pre-
ferible que la masa de material termopldstico se depo-

site como une pluralidad de cuerpos adyacentes qus,

" cuando se aplice presidn, se extiende y se une para for

mar la capa como uns capa incorporada libre de lineas

de junta., Ademds, esto, en virtud de la relacidn entre

“le zona superficisl y el volimen de dichos cuerpos, coad

-



. -
’

10

15

20

25

_Yyuva a mantener el materiél_termoplastico suficiente-

_mente caliente para su extensidn o esparcimiento; At

rante perfodos mds largos que si el material fuera mds

extendido inicialmente. Cuando la masa de material ter

mopldstico se deposita como una pluralidad de cuerpos,

se aplica convenientemente con un aplicador que inyec=

. ta el material termopldstico para formar los cuerpos,

- gon un 4ngulo entre 3D y 602 con la~poreién'superfi-

cialen la que g8 forman los cuerpos.. Estos evita el
inoportuno aumento de una masa de material termoplés~
tico éxténdida entre el aplibador ¥ la porcién super=
ficial de la zona seleccionada y ademis el material

termopldstico mds reéientemente inyectado se halla a

la temperatura m4s elevada, con 1o que reduce al mi-

- nimo la tendencia a lo que se llama formacidn de hilos

entre el aplicador y los cuerpos de material termo~

pléstico cuando se retira el aplicador. Los cuerpos .

_tienen convenientemente im espesor de-entre 3 y 10 mm

¥y las poréiones centrales de la oapa'formada sobre la
zona seleccionada son de un eépesor de entre 0,7 y
2,5 mm, A

. La parte de la porcifn superficial de la
zZona, sgleccionada sobre la que se deposita la masa de
material termopléstieo>queda convenieﬁtemente situada
entre una linea al 25% de ia_distancia desde la linea

superior del corte a la zona del corte, lo que deter~

mina un bisel decreciente en el calzado ferminado, y

une lfnea al 75% de digtancie desde la linea superior

fe—
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' por eJemplo, sin lineas debilitadas entre

-1l - -

a la zZona que determina el bisel decreciente, cuando

la zona seleccionade es la talonera de un corte de
calzado,

Temperaturas adecundas de material termo-
pldstico para la deposicidén sobre el corte del calzaew
do son convenientemente entre 1352 y 2609, y mds pre=
feriblemehte entre 1492 y 2329C, la temperatura see
leccionada debe ser la suficiente para asegurar que
la masa de material forme un todo, por ejemplo, cuan=-
do se suminigtra como un conjunto de ocuerpos disoretos

rouerpos, cuan
do el material se extiende por prensado.

‘ El corte comprende generalmente un margen
de montado, Un método conveniente de acuerdo con la in
vencién implica que la presién aplicada para formar la
sapa hace fluir el material termopldstico y también un
cordén o reborde de material sobre el margen de monta-

do.. En este caso, el conjunto del corte con la capa

'y el cordén de material termopldstico se dispone so-

bre un elemento de conformado, por ejemplo, una horma

de calzado, que presenta una superficie contorneada

contra la que se presiona el c¢orte de calzado que lle-

ve la capa para vonferir la forma tridimensional desea
da, cuyo -elemento de conformado soporte asimismo una
palmilla. Bl margen de montado es conformado sobre la
palmilla mientras el cordén de material termopldstico
gse halla todavia en estado fluido ablaﬁdado por calor‘

con lo que el corddén se extiende-entre el margen de
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montado y le palmille y, cuando se enfria, unde el
margen de montado a la palmilla, Preferiblemente’
el cofddn es sometido a una operacidén de calenta-
miento por hacerlo méds libremente fluido, por ejem
plo, dirigiendo aire calentado contra el cordén y/o

utilizando hojas rascadoras calentadas. Cuando se

incorpora en el calzado un material -laminar de forro

el margen de montado sobresale sobrepasando un borde

del material de forro y la presién aplicada para for

mar la capa hace que el haterial termopldstico reru-

me por entre el material de forro y el sorte del cal-
zado pars formar el corddén sobre el mérgen de montado
Un meterisl termopldstico apropiado para

emplearlo-en el presente método puede consistir en

. cualquier material reducible por calor a un estado fun

dido con una viscosidad suficientemente baja para fluir

~en contac%d adhesivo y himedo c¢on el material laminar

del corte del calzpdo, aunque con una viscosidad sufi

.cientemente alta para impedir substancialmente la pe-

netracién en las fibras del corte de calzado, y cuyo
material tiene una dureza, resistencia y rigidez sufi-
cientes para proporcionar una capa fe los adecuades eg -
pesor resistencia y mantenimiento de la fofma necesa= .
rios, - Mﬁteriales temopldsticos oportunos comprenden

poliamidas, poliésteres, por ejeﬁplo, poliésteres te-

" reftdlicos e isoftdlicos deseritos en la antedicha pa-

tente anterior del mismo solicitante, poliesteramidas

polietilenos de elevada y baja densidad, polipropile~

L} -
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nos, ionémeros, copolfmercs acecato de etilenvinilo Yy
eopolimeroé de acrilato de etilén etilo. Ademds de
los eitados, que son materiales poliméricos termoplds

ticos, es también posible emplear materiales que siendo

.fusibles por calor, es decir termoplédsticos, ulteriore

mente pueden ser ocurados hasta un estado no termopldeg~-

tieo. Materiales termopldsticos preferidos tienen un
indipe de fusidén de 1902¢ y un peso de 2;166 gramos =
(Lo éue 68 una condicidén de norma E de ASTM 1.238)de =
aproximadamente 0,8 a aproximedamente 300, y preferi-
blemente de 5 a 50,

‘ La capa preferiblemente permenece deforme~
ble durante wn periodo de por lo menos un minuto hase
ta el punto de que una presién cén el dedo sobre el
corte puede determinar una concavidad o depresién., -

A continuacién ge hace una descripcidén deta
1lada del método y de la mdquina que se utiliza con el
método de gouerdo con la invencién, con referencia a -
los dibujos adjuntos, Debe entenderse que este méto-
60 ha sido elegido para describir la invencién sélo s

titulo de ejemplo., Una mds amplia descripeién de las

- mdquinas ‘adecuadas para llevar a la prédctica este mé-

todo puede hallarse en la patente espafiola n? 471,161

por:"Mfquina para aplicar una capa de material termo-

" pléstico aobre una zona seleccionads de un material

ldminar flexible", solicitada con esta fecha por le

 -misma solicitante,

En los dibujos;
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La figura 'l es ﬁna vista en perspective con

partes retiradas de la méqulna, que ilustra wn corte -

de oalzado retenido en posicldn ¥ 1as partes de la md~

quina en posiciones 1n1¢1ales relat;vas para llevar &

"cabo el método;

La flgura 2 es una v1sta en perspeotlva deun

'_corte de calzado con el forro de la trasera formando -

un pliegue, de la menera en que se dispone el corte pa-

" rg 1levar a cabo el método con la méqulna ilugtrada en

la figura 1; - ff .

~La figura 3 es una vista en perspectiva de -

la mdquina con pafteéide un aplicador y el elemento de
) B »

prensa de la mdquina en las ﬁosicibngs relativas adopta

das durante la deposicidn'del_ﬁaterial termoplédstico en

ila reallzaclén del método-

La flgura 4 es una, v1sta en planta que mues-

tra la superficle interior de la trasera de un corte =

. de calzado que presenta una conflgura016n de deposicidn

del materlal termopldstico empleada para 1levar a cabo

&1 método para endurecer 1a talonera de un corte de cal

zado;

Lo figura 5 es una vista en perspectiva de -

la méquina con partes de la misma en las posiciones rg

lativas que adoptan durante el nuevo posicionamiente -

del férro después de la depésici&n del material termom
plédstico en la realizacidén del méfqdo;‘

La figura 6 es una vista. en perspectiva de -

la mdquins con partes de la misma en 1las posiciones re-

——
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lativas adoptadas durante la efapa del método en la

que se aplica presién a la mesa de material termoplds
tico para formar la cape;

La figura 7 es una vista en perspectiva que
represente la disposicién del corte del calzado en la
realizecién del méetodo, durante el montado de la ta-
lonera después de haber sometido el corte a lag opera-~
ciones del método en las étapas ilustradas en las figu -
ras 1l a 6; y

La figura 8 es una vista en perspeotiva oon

-partes retiradas que ilustra la trasera de un corte de

calzado montada con unrendurecedor de talonera formado -
con el método entre el material laminar de forro y el
corte del conjunto del corte del calzado.,

. Le. zona seleccionada de un corte de calzado
qus se ha de endurecer mediante la realizacién del mé=
todo oon wtilizacidén de la miquina que se describird
es la talonera de un'corte de calzado, No obstante;
podrd apreciarsge que se pueden emplear métodos y mé~

quinas simileres para endurecer otras partes de los cor

_tes de calzado, por ejemplo, para endufecer la punta de

- los cortes de calzado.

~ Ia mdquina para endurecer la talonera de los
cortes de calzado comprende un soporte de le pieza de
obra, tal como un primer elemento de prensa =16 = con

superficies internas -14- que definen una ecavidad tri-

* dimensional para recibir la zona a endurecer, tal como

. la talonera de un conjunto de corte de. calsado ~10-,

-

[
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';Ademés, la miquina comprende medios aplicadores consti-
* tufdos por un extrasor ~28- movible de modo que se apro

- xima. y se separa con relacidén al primer elemento de

prense =16= , pars depositar material termopldstico en

egtado fundido en forma de masa sobre parte de la por=

cidén superficial de la zona seleccionada de un corte de

calzado soportado por el primef elemenﬁo de prensa =16-.
Ia mdquina comprende ésimismo un.éegundo elgmento de
prensa ﬁévible =52« que tiene una configuracién -en gene
ral.complementafia'con la cavidad del primer elemento
de prensa -l6-, Lis elementos de prensa son movibles
relatlvamente entre si aeercandose y separandose de la
posmcidn en la que aplican la pre516n correspondlente.
El primer elemento de prensa -16- presenta
interiormente una forme en general en V, Ias superfi-
cies interiores -14- estan arqueadas en forma céncava

eon w radio relativamente grande, por ejempled aproxi~

~ madamente 200 mm con respectoLa un eae paralelo 0 subs

tancilamente peralelc a los bordes lpngmtudinlaes w2

1
i

- de las superficies interiores =l4~ que se ponen en con

tacto con la pieza de obra en sentido longitudinal,

. Zas superficies -l4- se encuentran en un véritice -22-

determinado la lfnea de unién de las dos superficies
curvadas =l4~ una forma eliptioa aproximadé a la curva

de la zona de la costurs de la trasera del corte de cal

" zado. Con el término "zona de la. costura de la trasera

del calzado" se designa la parte del cdrfe del calzado
: o

en la que estd formada normalmente la costura posterior
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que une las dos partes del corte entre sf en la zo=

na de la talonera del mismo ¥y con referencia a un

~ corte de calzado que no comprende una costura poste=

rior, el término "zone de la costura de la trasera del
calzado® designa el extremo mds posterior del corte en

el que se fprmaria la costura posterior si el corte es-

tuviera constitufdo con una costura posterior. EFEl 4n-

gulo diddro formado entre las superficies interiores
~l4~ es de entre 30 y 602, por ejemplo, de aproximadaw
mente 44%, |

El extfusor -28- de la mfquina estd montado

para moverse con relacién al primer.elemento de prense

16~ désde una primera posicién inoperativa, que ilus-

~tre en la figura 1 ¥y en la que el elemento de prensa

~16- estd separado para montar un conjunto de corte de
calzado en el mismo; hasta una segunda posicidén, repre~ .
genteda en la figura 3, proxime al elemento de prensa
=16~ y contra el corte de calzado montado en el primer
elemento de prense -16-, adecuadamente entre O a 8 mm,
aproximadamente del ‘corte de calzado montado en el pri-

mer elemento de prensa, El extrusor -28- puede ser mo-

‘- wvido por medios adecuados cualesquiera, por ejemplo, un

motox con cilindré y pistén (no ilustrado). El extrusor
~28= comprende un cabezal =30~ provisto de medios de sa
lida, tales como una serie de orificios de extrusidén-32-

dispuestos en general con una configuracidén en V que se

corresponde‘con 1a‘fdrma en V de lag superficies =lfw,

El cabezal extrusor =30= estd constitufdo para inyectar

B
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" el material termoplésticb fundido a través de los ori-

ficios para formar cuerpos de material fermopléstico 80

" bre la parte de la poreién superfieial del corte. El1

cabezal =30~ estd constitufdo de manera que el material

_ termopléstico sale por los ofificios segiin un dngulo en

o tre 30 y 609 aproxlmadamente con la porcmén de la super

ficie del corte de calzado _soportada por el elemento de

>prensa -16-, El extrusor «28= esté cOnstltuido y dispues

: ito de modo que el materlal termopléstioo depositado a tra

vés de los oriflclos -32~ presenta la eonflguracl6n que

ge ilustra en la flgura'4. El extrusor «28- es de cual-

guier tipo conveniente, ﬁudiendo conaistir_por ejemplo,

" en una bombe que suministra’el'matefiai fundido desde un

depbeito, 0 en extrusor por fu916n del tlpo utilizado ge

;neralmente en el moldeo por 1nyec016n de material pldsti

‘eo, 0 bien en un dlSpOSlthO de fusién para convertir su

cesivas porciones o tramos de una‘varilig; bobina o ba-
rra de material térmoplégtico‘al'estadérfundido.»

Ia mfquina comprehde medios para sujetar el

. corte, tal como unas mordazas ~20- y unas pinzas =-24-con

las que el conjunto-del corte de calzado se mantiene..su~

-‘jetado en la cavidad del elementb de pfensa para deposi-

tar el material termopldstico en la realizacién del méto
dos ‘

La mfquina comprende un esparcidor -40- alter

‘natlvo que presenta una porcldn extrema en forma de V

- '=42= que interconecta los’ extremos de dos varillas=44- mopn’

tadas en forma articulada a sendos soportes =46~ fijedos

—
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al extrusor =28=, Unas palancas =48« conectadas a las

varillas «44- estdn asimismo conectadas a una varilla

>_de acoplamiento -50= que puede ser movida por un me ca~

s . . | ~ .
nismo cualquiera adecuado, por ejemplo, un motor de pisg

tén.y'cilindro (no ilustrado) con el que se pueden mover
las palahcaa'~48- parse mover las varillas -44— ¥y con ello
elevar o hacer bajar la porcidn -42-;

La méquina comprende el segundo elemento de
prensa =52« gque es en general complementario con el pri=

mer elemento de prensa -l6-~, ElL elemento de'prensa'-52-

comprende una superficie de prensa en forma de V determi

nada por dos superfloles 1aterales inclinadas ~56~ que

convergen en un vértice -57-. En el método, las superfi

cies -l4- cooperan con las superficies =56~ para aplicar

presién a una masa de material termopldstico con objeto

de formar la cape de material termopldstico, Un elemento

,'de omerre lineal elastico —SB- se he prevzsto en las su=

perficles =56~ Aol segundo elemento de prenss =52 a lo
largo de une lfnea que, en el funcionamientd de Ja mdqug

na en la realizaciGn del método, sirve para definirr por

- lo menos parte de la periferin de la zona seleccionada

aAlavque se ha de aplicar una capa de material termopldg

tico, y limita el esparcimiento o extensién hacia el ex

terior del material termopldstico ablandado por calor.
Como se ha indicado anteriormente, el primer

¥ el segundo elementos de prensa -l6= y -52=- son movibles

.uno con respecto al otro., El ‘elemento de prense -52-pue

de ser convenientemsnte movido hacia el .elemento de pren
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o L pafa aplicar presi6ﬁ a un corte soportado por el
. elemento de prensa~f16a por médio de un mecenismo conve-
.nienfe;'por ejemplo, una disposioidn de pistén y cilin-

" dro ﬁeuméticos (no ilusfrada)

~ El método 11ustrado ¥ descrito con referencia
a los dlbujoa es un método pare endurecer une. zona seleg

clonada, tal como wna talonera de un - congunto de corte

. de calzado =l0= por medio z‘ -@e_una capa de material

termoplastico. En la realizaoién del método, el conjun

. to de corte de calzado =10~ es soportado con la talonera
 del dorte de calzado -12~'del'conjuﬁtb de corte =10~ con
' la porecidn de superflcle interior del corte =12=- al desw
'} cubierto o expuesta « Una cantldad predntermlnada de ma
o terial termopléstico en estado fluldo abalandado por ca-

‘lor, es decir, en estado fundldo, se dep051ta en forma

de masa que constituye los cuerpos =34~ y a38— sobre par
te de la porcién.de.supgrficié expuesta de la zona seleg
cionada del corte ~12-. Iuego ég aplica presién a dicha

masa mientras estd todavia en estado fundido por medio

~de.los elementos de prensa =l6= y =52« para hacer fluir

la maSa'y extenderla sobre 1la porecidén de superficie de

-le. zona eleccionade y former asf una capa «54-, El con-

junto de corte de calzado ~10- ge transfiere a una mi-
quina de montado de la talonera y la talonera del conjun

to de corte se conforma, ddndole une configuracién tridi

' mensional deseada mientras 1la capa =54- de material fere

V'mopléstico permanece todavia en estado ablandado por ca-

lor, El'conjunto de corte ~10- se dispone con el corte

pew—
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superficies interiores =l4- del primer elemento de preg‘

8a ~16- de la méqﬁina con un forro -18- del conjunto de

corte ~10- dobdado hacia otros de modo que deja' la pore

" ¢ibén de superficie interibr del corte~l2- expuesta., El

conjunto de corte ~l0- es sujetado con lassuperficies

~14- en posicién para actuar sobre la talonera del cor=-

te =12-, por medio de las pinzas —20-'.Que sujetan la

parte posterior del corte'-12- adyacente al vértice -22~,
¥ por medio de las pinzas =24- que sujetan los bordes
inferiores del conjunto de corte de calzado ~10- en po-

siciones por encims de porciones de borde =26- de las

superficies -l4~, es decir, hacia la punta en la linea

de la bocatapa del corte, Ia capa exterior ~12- del cone-
junto de corte y el material laminar «18~ del forro de

la tresera son de cuero y un borde inferior del materisl

de forre =18« termina de modo que deja un margen -60- de

montado de la talonera del corte de caizado =12- expues=
%0 de manera que sobresale respecto del material de fo-

rro: El conjunto de corte es msoportado en la miquina

- con el material de forro -18- doblado hacia atrds ( ver

figurs 1.).
- En le realizacidn del método, el extrusor
~28~ se cargs con un material termopldstico adecuado,

tal como wne resina de copolfmero de acetato del etilén=

“vinilo con wn fndice de fusién de 20, y la resina se

funde Y se pone a wne. temperatura de aproximadamente

—a
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1909¢, Iuego el extrusor ~28- e mueve hacia adelante
hasta la posicién ilustrada en la figura 3 y con el mis
'mo se depositdima masa de 16 gramos de la resina en es—
tado fundido sobre el corte @e calzado =12« del conjunto
de corte -10~ con la disposididn qﬁe~sé muestra en la fi -
gura 4. Eg ia disposicién de la figura 4, un cuerpo de
resina —34f se extieﬁde & lo largo de la costura poste—
rior =36~ de la trasera del corte de calaado =12~ jy unos

. cuerpos de resina ~38~ méds pequefios ge extienden en for-

‘ma contigua a los laterales del cuerpo =34-. ILa resina

se inyecta y sale como se ha indicado anteriormente por
los orificiosg 32 orientados angularmente sobre la parte
adecuade de la superficie interior del corte de oalzado

. =12- para formar 1los cuerpos -38- a cada lado de la ta-

~‘lonera., Los cuerpos =34~ y =38~ tienen un espesor de en

tre 3 y 10 mm aproximadamente§ La salida de la resina
por'los orificios =32~ con un 4dngulo adecuado evita la
-deposicidn inoportuna de reéina extendida entre el ca-
bezal =30- del extrusor f la superficie del corte de cal
zado -12- a la que se aplica la resina. Asf, la resina
" depositada como discretas gotas SObre la capa exterior
~-12= en lugar hacis adelante con respecto al cabezal
~30~ no se apila sobre la éapa 12 hasﬁa el punto de
llegar a obturar el cabezal -30-., Las partes de resina
que salen Ultimas por los orificios =32~ tienden a empu
jar las partes que han wplido hirtes hacia deiante lejos
del ‘chbezal =30~ a lo largé de la superficie del -gorte

=12= para formar cuerpos unidos como se ilugtra en la

—
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figura 4. Ademds, las partes de resina que han sa}ido
ﬁltimaﬁente estan a una temperatura mds elevada que la
resins que ha saliéo inicialmente ooﬁ lo que se reduce
al minimo la tendencia a la llamada formacién filamentos
0 hilos entre el cabezal -30; ¥ ei depdgito de resina.
Ia cantidad y distribucién de la resina depositade son

tales que se reduce al minimo la distancia sobrela que

7 debe “fluir la resina en subsiguientes etapas del méto

do, para oubrir la zona seleccionads.

La cantidad de resina depositade se determiné
pre#iamente de manera que cuando luego se extiende pare
formay 1a.oa§a, eéta tiene el espesdor suficiente para
proporcionar al enfrierse una dureza deseada g la zona
seleocionada del cortes En la realizacién del método,
se suministra una cantidad de resina adicional a la ne-
cesaria pare formar la capa deseada con el fin que se
deseubrird mas adelante.'

Inmediatemente después de la deposicidén de la

- resina sobre la capa -=1l2- , el material de forro,-18-,

. da’ desplipga y se mueve sobre la capa ~12- de manera

que los cuerpos =34e y -38- de resina fundida quedan

“dispucstos entre la capa -12- y el material de forro

«l8w=, - El material de forro -18- se extiende por medio
del extendedor =40~ como se explicard.

Al desplazar hacié delante el extrusor-28« pa
ra depositar la masa de resina fundida sobre la de su-
perficie de la ﬁona seleccionade, el extendedor -40-

montado.sobre el extrusor -28- desplaza igualmente hae

—
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_'cih adelante, es decir hacia el conjunto de corte de cal

zado ~10=, con la poreién en forma de V =42- elevada

(ver figura 1). Asf, al estar el extrusor -28- en su PO

sicidén adelantada de aplicacidn, la pbrcidn ~42~ estd si

tuada encima y detrds del material de forro plegado -18-
(ver figura 3), A medida que el extrusor -28- se retira

después de depositarrla reging fundida sobre la capa ex-

' terior -12-, la porcién en V =42- deSciende‘y.retrocede

con’'el extrusor, El movimiento hacia atrds de la porcién
~42- deja el material de forro -18- sobre los cuerpos
=34 - y =38~ de resina fundida y‘iavpéfci6n de resina fun

dida =42=-, con el éontinuo retroceso del extrusor se re-

‘$ire hasta une posicién apartada, Después de retirado

el extrusor -28~, las pinzas =24- mantienen sujeto el
conjunto de corte ~10- en la cavidad eh forma de V del
elemento de prensa ;16—.

Tuego, el conjunto de corte de calzado =10~
que comprend; la capa exterior -12- , 108 cuerpos =34- y
~38- de resina fundida y el material de forro -18- es sg
metide a presién por el gegundo elemento de prensa ~52-

pars comprimir los cuerpos 434- Y =38= de resine fundida

¥ hacerlos fluir, unirlos y extenderlos en wa caps =54~

substancialmente uniforme y sin lineas,de unién formondo

un solo cuerbo, entre la su@erficie de oapa exterior w2

s 1a,superficié enfrentade del material de forro., Fl
flujo hacia el exterior de la resina fundida esta limi-
»jtado'por'el elemento lineal eldstico -58= de la superfi~

- eie =56« del segundo elemento de prenga =52, cuyo ele-

——
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"mento lineal -58- define por lo menos parte de la perife-

rié de la zona seleccionada del corte,
El segundo elemento de prensa -52- tiene un

dngulo diedro ligeramente mayor, de aproximedamente 452

que el primer elemento de prensa, de manera que la sepe-

racidén entre las superficies de prensa ~l4= y ~56- dismi
nuye desde los vértices =22~ y ~57- hacia 1a 1inea ée la
Bocatapa del corte del calzado. Asf, el espesor de la
capa de resina -54- es de aproximadamente 1,8 mm. junto
a la zona de la costura posterior de la trasera del con-
junto de c¢orte ~10- y solamente de 0,64 mm. aproximada~

mente en un puntoAsituado aproximadamente 100 mm delante

‘de la costura de la trasera ~36- a cada lado del conjunto

de corte wl0a, Una presién aplicada por los elementos de
prensa ;16~,y-52~ hace fluir la resina fqndida de maners
que pasa por un,bordé inferior del material de forro =18 ’
para former un cordén -64- gobre el margen de montedo

i .
~60= de la capa exterior del conjunto de corte -10=- y

conatdtuir un adhesivo para el montado de la talonera,

Con objeto de conseguir el flujo y el espare

cimiento o extensién adecuados: de los cUerpos w3idm ¥ =38

" ‘de resina fundida, se aplica una fuerza de aproximadamen

te 908 kg. para someter a presién el segundo elemento de
prensa ~52- hacia el vértice =22« del primer elemento de
prense =l6-, Gracias a la ventaja me cénice asegurada por .

efecto de la relacién angular de las superficies de prep

© 88 wlie y’—56-, dicha fuerza de 908 Kg genera, una fuers-

za de aproximedamente 2.270 kg. entre las superficies de

Rl
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' prensa =l4- y ~56-, de manera que con una superficie de

aproximadamente 116 em? del contrafuerte se ejerce una
presién de aproximadamente 20 K‘g/cm2 para hacer fluir
y extender la resina fundida,

Mediante los elementos de prensa -16- y ~52=
se manbiene la presién durante aproximadamente cinco se
guﬁdos gobre el conjunto de corte de caltado =10-. Lue

g0 los elementos de prensa =16~ y ~52- se retiran y se

~ extrae el conjunto de corte que se monta sobre una hor—

ma -66- portadora de une palmilla ~70- disponiendo el
margen de montado -60- alrededor de la palmilla =70~ si

tuando el cordén de resina fundida -64- sobre el-margen

de montado ~60- de mbdb Que sobresale y queda expuesto

por encima de le palmilla =70= (ver figure 7). Ia hon-
ma &66- portadora del éonjunto de corte =10- y de la pal
milla -70- se dispone en una méquina modificada pare el
moldeo de la trasera y el montado de la talonera, y las
pinzas (ho'ilustradas) sujetan la punta del conjunto de

corte «10~ para empujarlo y acoplarlo en forma .ajustada

. con la talonera =68- de la horma =66-. Luégo una bande
‘472- para el moldeo de la trasera postérior se aplica

' a presién firmemente contra el conjunto de corte de cal

zado =10- para aplicarla-a la talonera -68- de la horme
~66=, con objeto de conformarlo,

Iuego, el corddén =64- de material termoplds=-
tico se comete a la accidn de un chorro de aire calien=
te que se aplica por medio de un éabezal distribuidor -

~73= para asegurar que el cordén =64- de resina fundi-
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da se halla en un estado lo suficientemente caliente
para poderlo extender facilmente y adherirlo rapida-
mente a la superficie del margen de montado ~60- y a
la palmilla -70-. Luego se accionan de manera conoci
da unas placas =74~ conformadoras para el montado de
la talonera de la mdquina de moldeo de la trasera y
montado de la talonera, para conformar el margen de
montado -60- poniéndolo en contacto con la parte infew
rior de la jpalmilla ~70=-, con lo cual el material ter=
mopldstico del cordén ;64- se hace fluir por la lfnea
de contacto entre el margen de montado -60- y la palmi
lla -70- de modo que el material termopldstico estable
ce contacto adhesivo y hiimedo con la parte inferior-:de
la palmilla ~-70- y el margen de montado -60- de la ca-
pa exterior -12- del conjunto de corte =~10-, fluyendo
para.efectuar el montado con cola de-la talonera. Des
pués de un intervalo de reposo de 20 éegundos, se reti
ra el conjunto de corte de la mdquina de moldeo de 1la
trasera y de montado de la talonera. El material ter-
mopldstico entre el margen de montado -60- y la palmi-
lla ~70- fija con seguridnd el margen de montado a la
palmilla, Iuego se completa el calzado'resultante, pu=-
diendose apreciar que el contrafuerte formado en la ta=
lonera del corte de calzado por'el material termoplds-
tico endurece la trasera o,pafte posterior !dek calzado
eldsticamente manteniendo su forma.

En una Qa;iante del método, ée emplea un elg |

mento de prensa (no ilustrado) que tiene superficies de

—
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- prensa curvadas tridimiensionalmente con una forme com

blemeptaria con la forma de la talonera de un corte.
Aplicandd presién las superficies de prensa correspon-
dientes, que actian sobre el conjunto del matcrial de
corte, el material termopiéstico fundido, depositado
como se ha explicado y el forro, son msntenides duran=-
te un periodo suficiente paras que el material se en-
frie hests llegar a un estado de mentenimiento de la
forma. Con esta variante se puede eliminar la operae~
cibfn de moldeo de la ﬁraéera. Sin embargo, este pro-
cedimiento es mds lento puesto que liga la prenss aso-
ciada con el extrusor =28- o equiyalente durante el pe
Tiodo de enfrismiento prolongado. Ademds, existe difi
cultad para esegurar la uniformidad del espesor de la
capa de_material-ﬁolimérico con los materiales de core-
te de espesor no uniforme, particularmente cuando hay
una diferencia'importante entre'los espesores de las

dos taloneras.

e i S i s s e s 9

Se reivindica como objeto de la presente Pag

~tente de Invencién:

1.~ Método para endurecer uns zona selecciona

. da de un corte de calzado por medio de uns capa de ma-

terial termopldstico sobre la zona seleccionada ¥y que
comprende aplicar material termopldstico a 12 zona se-
leccionada para constituir la capa y conformar la zona

seleccionada mientras la capa se halls en estado ablap

—
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dado por calor, ddndole una forma tridimensioﬁal desea—
da en la que la capa se enfrfa hasta llegar = un'esta-
do en que mantiene la forma de manera-eléetica y durs,
unida al corte, caracterizado por formar la cepa (54)
depositendo wne cantidad predefermina@a de material ter
mppldstico en estado fluido ablandado por'oalor de una
me.sa (34} 38) sobre parte de una porcidn de supérficie
de la zona seleccionads del corte (12), después de lo
cual se aplica presién a la masa 34,38 mientras se hae
lla to&avia en eatado fiuido para hacer fluir la masa -
y extenderla sobre la porcidn de superficie de la zona

seleccionade para formar la copa (54), y conformar la

zona selecclonads, ddndole la forma tridimensional dee

seada mientras la cape (54) permanece atin en estado

" ablandedo por calor,

2.~ Método para endurecer una zone seleccio=~

nade de un corte de calzado, segin la reivindicacién 1,

" - caracterizado porque la presién aplicada a la mase (34,

38) mientras se halla todavia en estado fluido para ha-
cerla fluir y extenderla sobre la porcién de superficie
ée la. zona seleccionada para constituir la capa (54) con -
fiere al mismo tiempo al corte (12) y a la copa (54) la
forme. tridimensional deseada, '

3.~ Método para endurecer una zons éeleoéiong
da de un corte de calzado, segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la presién eplicade a la masa (34,
38) mientras se halle todavia en estado fluido para ho-

ceraerla fluir y extenderla sobre la poprcién de super-

————
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ficie seleceionada para formar la capa (54), es segulda
mientras la capa (54) se halla todavia en estado ablan-
dado por calor con otra pre316n para conferir la forma
trldlmensional deseada.,

4.~ Método para endurecer una zona selecciona -

dade un corte de calzado, segin la reivindicacién 3,

- oaracterizado porque la presién aplicada a la masa(34,

38) para constituir la capa (54) confiere a la zona se
1ecciondda una forma tridimensional preliminar.

' 5.- Método pafa endurecer una zons seleccio-
nada de un corte de calzado, segin la reivindicacién 4,
caracterizado porque,lé zona, seleccionada es la talone-
ra del corte del calzédo y porque la presién se aplica

a la masa (34;38) para constituir la capa (54) y confe-

rir la forma tridimensional preliminar, presionando paw-

ra .ello la talonera entre dos superficies de prensa de

forma en general en V complementarias (14, 22; 55, 56)

. con la zona de la costura posterior de la talonera adya

cente a 1os vértices (22,55) de las superficies en for-

ma de V (14, 22; 55, 56) y los lados opuestos de la ta-

llonera extendidos a lo largo de los lados (14,56) de las

superficies en forma de V (14, 22; 55, 56).

6.+~ Método para endurecer un talén de un cor-
te de calzado, segin la reivindicacién,-s caracteriza-
do porque el contrafuerte es mantenido en una forma en
general en V similar a la fofma tfidimen?ional prelimi-
nar durante la defosicidn de la masa (34; 38) de mate-

rial termopldstico.
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Te= Método para endurecer uns zona seleccio-
nada de un corte de calzado, segén una cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la pre
8ién se aplica para constituir la capa (54) por medio

de un elemento de prensa (52) que ejerce presién para

~definir por lo menos parte de la periféria de la zona

seleccionada, as{ como para extender el material termo-
pléstico sobre la zona‘selecoionada cﬁn el fin de conse
tituir la capa (54).
8.~ Método para endurecer una zona seleccio-

nada de un corte de calzado, segiin una cualquiera de
las reivinqicéciones 1l a 7, caracterizado porque compren
de la operacidn de iﬁtroducir la zona seleccionada en
una cavidad (14,22) que tiene una configuracién que se
corresponde en geheral con la forma tridimensional de- -
seada, depositar 1uégo la magsa  (34,38) de material
termopldstico y despuds aplicar presién para constituir
la capa §54) por medio de un elemento de prensa (52)
que tiene una configuracién en general complementaria
con la cavidad (14, 22) , siendo tal la forma de la ca-
vidad (14,22) y del elemento de prensa (52) y habiéndo-
seAselecciOnédo la cantidad predeterminada de material
termopldstico de tal manera que la capa (54) se forma
oon un espesor y una configuracidén desados,

7 | 9.~ Método para endurecer una zona seleccio=-
néda de un corte de calzado, segin una cualquiera de
lag reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque sobre

la zona seleccionada se aplice un material laminar de
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- forro (18), disponiéndose la masa (34,,38)‘de material

ﬁermopléstico entre el material de forro (18} y ei cor-
te del ealzado (12), y ée aplica presién paré hacer fluir
la masa (34,58) ¥ extenderla para constituir la capa
(54) sobre la zona seleccionada entre el material de fo

rro (18) y el corte de calzado (12) , cuya capa (54) -

» .- cuando se enfria se wne al corte de oalzado (12) y 1

material de forro (18);

10,~ Método para erdurecer una zona seleccio-

neda de un corte de calzado, segin una cuglquiera de

las reivindicaciones 1l a 9, caracterizada porque la ma-

sa de materisl tefmopiésticd (34,38) se deposita como

"~ una’ pluralidad de cuerpos adyacentes (34,38) que, cuan-

. do se splica la presidén, se extienden y se unen para

formar 1la capa (54) como una capa continua (54) sin 1f-
neas de unién. 4 |

11l,« Método para. éndﬁrece; una. zona seleccio-
nada de un corte de calzado, segin tna cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 10,»earacterizada porque la masa
£34,38) de material termdpléstico sé deposita como una
serie de cuerpos cohefentés adyscentes (34,38) gobre la

parte de la porcién superficial por medio de wn aplica-

‘dor (28)desde el que los cuerpos (34,38) son inyectados

segin un dngulo entre 30 y 602 respecto a la parte des

la porcidn.. de superficie.

12.~ Método para endurecer una zons gselecoio=

nada de un corte de calzado, segun uns cualquiera de lasg

reivindicaciones 10 y 11, oaracterizado porque los cuer

——-
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“(34;38) tiene wn espesor de entre 3y 10 mm, y las por-

clones centrales de la cape (54) formadas sobre la zo-
%a gseleccionada tienen un espesor de entre 0,7 y 2,5 mm.

. 13.~ Método para endurecer una zona seleccio-
nada de un corte de calzado, segin una cualguiera de
las reivindicaciones 1 a 12, caracterizado porque la
parte de la porcibén superficisl sobre la que se depo-

gite la masa (34,38) de material termopldstico queda

‘situada ente una lfnea dispuesta a un 25% de la distan

cia desde la linea superior del corte (12) a la zona

- del oorte (12) 10 cual determina un biselado en el cal

" zado adabado y una lfnea situada a un 75% de la distan

cia desde la linea sﬁperior 4 la zona que determina el
biselado,

14.- Método para endurecer una zona seleccio~
nada de un corte de calzado, segin una cualquiera de
las reivindicaciones 1 & 13, caracterizado porque la

presién aplicada para constituir la capa (54) es de

- 3,5 Kg/on® a 28 Kg/em?.

15.= Método para endurecer una zZona selecciow
nada de un corte de calzado, segin una cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 14,caracterizado porque el ma
terial termopldstico se deposite a una temperatura ene
tre 13592¢ y 26020, '

16,~ Método para endurecer una zona seleccio=-

nada de un corte de calzado, segiin una cualquiera de

las reivindicaciones 1l a 15, caracterizado porque el

corte (12) comprende un margen de montado (60) sobre

——



10

15

20

25

- 34 -

- el que la presién aplicada para constituir la capa (54)

hace fluir el material termopldstico ¥y forms un cordén

(64) de material sobre el margén de montado (60), y por '

 que el -corte (12) que lleva 1# capa (54).y el cordén

(64) de material termopldstico se dispone sobre un ele
mento presionador (66) ‘que tiene una supefficie contor
neada (68) contra ia que es presionado el corte (12)
portador de la capea {54) para eonferlr 1a forma tridi-
mensional deseada, cuyo elemento presmonador (66) so-
porta asimismo wna palmilla (70), y el margen de monta-
do (60) es conformado sobre la palmilla (70) mientras

ek corddn (64) de material termopldstico se halla en

“estado fluido ablandado por calor, con lo que el cor-

aén (64) se extlende entre el mergen de montado (60)
v la palmilla (70) y, cuando se enfrias, une el margeq
de montado (60) a la palmilla (70).

17.- Método para endurecer una zona seleccio-
neda de un corte de calzado, segin las reivindicacio=
nes 9 y 16, caracterizado porque el margen de montado
(60 sobresale, sobrepasando el borde del material lami

nar de forro (18) y porque la presién aplicada para

constituir la capa (54) hace rezumar el material termo

pldstico entre el material de forro (18) y el corte

(12) para formar el cordén (64) sobre el margen de mon
tado,

18, Método paras endurecer una zona seleccio-
nédaade un corte de calzado,

Esta memoris consta de treinta y'cincon pagi=

v
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nas escritas por una sola cara.

BARCELONA, 13 JUN. 1978

P.A,

UIN BOLIB
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