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"PROCEDIMIENTO PARA LA HANUFACTHRA DE UN MATERIAL 
SIMILAR AL CUERO".

Dagenham Dock, Essex, Inglaterra.

Este invento se refiere a materiales porosos. En 
particular aunque no exclusivamente, se refiere a ma­
teriales porosos apropiados como sustitutivos del cue­
ro natural.

POROUS PLASTIC, entidad británica residente en

5 Los estudios publicados realizados al uioroscopio

Mo4. m
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han indicado que el enero natural, puede considerarse 
que consiste en dos zonas esenciales; una son? inte­
rior llagada corium o de estructura fibrosa princi-pal 
y una. zona superficial .enominada comunmente "flor 'del 
cuero" o capa arenulosa.

comprender también una zona que simule al menos parcial­
mente la capa granulosa del cuero natural en un mayor 
o menor '.rado, cuya zona se denominará zona de superfi­
cie en la presente Memoria, y una zona que simule al me­
nos parcialmente la estructura fibrosa principal o co­
rium del cuero .natural en un mayor o menor prado, cu­
ya zona se denominará en la presente memoria, zona base. 
La zona base puede ser un material derivado de fibras; 
en cuyo caso se la denominará zona base fibrosa.

de zona base fibrosas se han presentado ciertos proble­
mas. Dichos problemas comprenden la apariencia poco na­
tural de los holluelos de la piel de la zona de super­
ficie cuando se estira el material. Dn la elaboración 
de cueros sintéticos se han imitado los holluelos de 
la piel de la oaranja por lo que al hacer referencia al 
citado problema se denominará como efecto de piel de - 
naranja.

efecto de piel de naranja se hacen más notorio son - 
aquellas elaboradas con fieltros enmarañados de una - 
forma, mecánica, y, en particular, aquellas en las que la 
manufactura de fieltro se ha realizado empleando agujas 
arponadas. Se cree que las variaciones resultantes de

Un sustitutivo del cuero puede muy bien

Con relación al empleo de ciertos tipos

Las zonas bases fibrosas en las que el
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densidad en el fieltro hacen que se formen cavidades en 
la zona base cuando se somete a estiraje y que estas 
cavidades dan. lagar al efecto de piel de naranja.

Es preferible oue el fieltro usado para 
la elaboración de la sona base fibrosa por impregnación 
con un material plástico sintético tenga una densidad
superior a 0,07 gms/cc antes de su impregnación. Para 
conseguir dichas densidades puede ser necesario punzo­
nar el fieltro con agujas durante su manufactura.

Según un aspecto del invento presenté, un 
material apropiado como sustitutivo del cuero comprende 
una capa de material plástico polimèrico poroso y elás­
tico , e.ue se denominará capa de ligazón, interpuesto.
y unida a una lámina de la zona de base porosa, como 
por ejemplo un material derivado de un material fibro­
so y que comprende un material base de plástico poli­
merico, y uno. zona de superficie resistente al desgas­
te de material de plástico polimerico microporoso. La 
copo de ligazón puede consistir en un material elaborado 
partiendo de un material de plástico polimerico, el ma­
terial de elaboración de la capa de ligazón, sue en 
lo fase sólida continua a 25SC tenga una dureza de la. 
escala Shore A comprendida entre 50 y 95) preferible­
mente de 90.

El material de elaboración de la capa de 
ligazón puede ser un poliureta.no. El poliuretano en la 
fase sólida continua a 25^C puede tener propiedades de 
adherencia de la goma. El poliuretano puede tratarse 
de un poliuretano lineal que tenga algunos grupos hi- 
droxil libres.30
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posición que el material poliuretànico suministrado.- 
por La B.F.Goodrich Chemical Company bajo la marca, pe-

La capa de ligazón puede tener una distri 
bución sensiblemente uniforme do poros con forma esen-

ta capa puede ser de unas 20 mieras.
En otra modalidad de este aspecto del in­

vento, se puede hallar interpuesta entre la capa de li­
gazón y la zona de superficie, uniendo a amibas zonas, 
una capa de un material fibroso tejido o no tejido, de­
nominada zona subsuperficial equivalente a la subcutá­
nea.

La capa de ligazón puede estar hecha con 
una mezcla del material de elaboración de dicha capa, 
disuelto en un disolvente apropiado y un relleno sólido 
separable, elaborando la mezcla en una capa sobre un 
soporte apropiado, extrayendo el disolvente y quitando 
el relleno mediante lixiviación con un compuesto disol­
vente apropiado. La proporción existente entre el relie 
no sólido separable y el material de elaboración de la 
capa de ligazón en la mezcla en partes por peso puede 
hallarse comprendida entre 2:1 a 8:1. El tamaño de las 
partículas del relleno sólido puede graduarse de modo 
que su mayor proporción quede comprendida entre los lí­
mites de 20 a 25 mieras.

Se comprobará que es preferible que el ma­
terial de elaboración de la capa de ligazón sea un mate­
rial soluble en disolventes que no afecten sensiblemen-

gistrada de ¿STANE 5701 FI
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te el material de elaboración de la nona base. Ademas 
el material de elaboración de la capa de ligazón -abe-, 
yá ser resistente a la disolución por la acción de los 
disolventes empleados par?- la zona de superficie.

En otra modalidad del invento la cana g,j 
lipasón puede elaborarse mediante un procedimiento ex­
puesto en nuestra solitud pendiente de Patente Britá­
nica NS 43858/65 (Caso P.P.20).

El soporte sobre el que se puede dar forma 
a la oapa de ligazón puede ser la lámina opio zona bere 
porosa.

El soporte ruede ser también temporal cui­
tándose la citada capa de dicho soporte después de la - 
operación de lixiviación, uniendo posteriormente la ca­
na de ligazón a la lámina de la zona base porosa.

Una capa adhesiva sensiblemente* continua 
y permeable al vapor de material adhesivo d. plástico - 
polimórico puede interponerse entre un par de láminas - 
adyacentes, uniéndolas entre sí, cuyo procedimiento pue­
de comprender la formación de una mezcla que contenga el 
material adhesivo de elaboración, un relleno separable 
y un disolvente del material adhesivo, que no disuelva 
prácticamente el relleno separable; la aplicación de una 
capa de la mezcla en una de las láminas por lo menos; la, 
colocación de las láminas en contacto para que se forme 
una apa de la mezcla entre ambas láminas y la extración 
del disolvente y relleno separable del cuerpo compuesto 
resultante para que se forma la capa adhesiva.

De otro modo,la zona de superficie puede - 
formarse directamente sobre la s uerficie de la capa de
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ligazón o sobre la zona subsuperficial.
La zona base fibrosa puede elaborarse me­

diante el procedimiento expuesto en cualquiera de nues­
tras solicitudes pendientes de Patentes Británicas ns. 
33048/64 (Case P.P.6), N2 33047/64 (Case P.P.8), N3 .. 
45688/65, N3 43030/64 (Case P.P.8A/11), Ns 43858/65 - 
(Case P.P.20).

La zona de superficie puede manufacturar­
se por el procedimiento expuesto en cualquiera, de nues­
tras solicitudes pendientes de Patente Británica NS 
33047/64 (Case P.P.8), NS 46529/63, Na 43029/64 (Case 
P.P.4/7), NS 45688/65, NS 43858/65 (Case P.P.20).

Se apreciará que el procedimiento del 
presente invento puede usarse para elaborar un material 
apropiado para, empleo en sustitución del cuero unióndo- 
se entre sí zonas de superficie preformadas y zonas ba­
se porosas, como por ejemplo zonas base fibrosas.

Por consiguiente segdn otro aspecto del 
invento presente, el procedimiento de elaboración de un 
material poroso consistente en dos láminas porosas, una 
de las cuales consiste en un material de plástico polimá 
rico microporoso, unidas entre sí por una capa adhesiva 
sensiblemente continua y permeable al vapor de material 
adhesivo de plástico.polimórico, se caracteriza porque 
la capa adhesiva se prepara formando una mezcla que - 
comprende el material de elaboración adhesivo, un relie 
no separable y un disolvente del material adhesivo que 
no afecte sensiblemente al'relleno separable, aplicando 
una capa de la mezcla en una de las láminas por lo me-
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nos y poniendo e-; contacto las láminas para que se for­
me una capa de la mezcla entre las láminas, y extrayen­
do el disolvente y el relleno separable del cuerpo com­
puesto resaltante para que se forma la capa adhesiva.

Una de las láminas puede consistir en un 
material fibroso o bien contenerlo. La lámina qu'c com­
prende un material fibroso puede ser un "material _ deriva­
do de un material fibroso y comprender un material ba­
se de plástico -'<oroso. El material fibroso puede ser un 
material textil no tejido. El material fibroso puede - 
ser también un material de punto o tejido.

Según otro aspecto adicional ¿el presente 
invento un material poroso apropiado como snsmitúto del 
cuero comprende una zona base fibrosa, una capa de mate­
rial fibroso tejido o no tejido, la zona subsuperficial 
unida a la zona base fibrosa por medio d na capa ad­
hesiva y una cena, la zona de..superficie, de material 
de plástico,polimérico microporoso unida a la superfi­
cie ac la zona subsuperficial.

Las fibras del material fibroso pueden 
ser fibras cortadas de nilón, Terilene, algodón o rayón.

El invento no depende de ninguna teoría 
particular con respecto al 'nodo de conseguir la adhe­
rencia entre las láminas porosas, ni de ninguna teoría 
particular respecto al modo de conseguir la permeabili­
dad al vapor de la cana adhesiva..

Con respecto a la adherencia, se cree oue 
todos o algunos de los factores siguientes están impli­
cados, variando su. importancia relativa de acuerdo con 
lo naturaleza de las láminas 
tre sí:

324
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porosas que se unen en—
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1. Interconexión -física entre las capas adhesivas y las 
láminas porosas que, según se cree, se ve ayudada por el 
empleo -y fibras cortadas en lugar de emplear fibras de 
filamento continuo, -je ha descubiero que los materiales

5. adhesivos de elaboración siguientes son particularmente
apropiados naya su. utilización con fibras cortadas: clo­
ruro de polivinilo plsstificado, un poliuretano que en­
laza sus ca.enas paralelas in situ.
2. Enlace químico entre cualquier grupo isocianato sin

10. reaccionar en un material adhesivo de poliuretano con
grupos de hidrógeno reactivo en los materiales que for­
man las láminas porosas, como por ejemplo, los grupos 
amida en el nilón.

Según se pourA ver por el factor 1, cuan- 
15. do las láminas porosas consisten en fibras de filamentos

continuos, es preferible elegir los materiales de los - 
que estén formadas y el material adhesivo de forma que 
pueda esperarse que el factor 2 entre en función.
3. Se cree que se forman diafragmas y filamentos que -

20. unen las láminas porosas a la capa adhesiva cuando se
quita el disolvente, como resultado del empleo de disol­
ventes con el material adhesivo que disuelvan también 
parcialmente las láminas porosas, dando como resultado 
la mezcla parcial en solución de los dos materiales.

25. En una modalid-.d del invento el material
adhesivo de elaboración puede ser poliureta.no.

Asi, teniendo presente como posible el - 
factor 2 citado, los materiales que componen las lámi­
nas, que se denominarán materiales de elaboración de las 

30. láminas, pueden elegirse de modo que comprendan compues
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toa químicos que tengan moléculas con un -contenido de 
grupos capaces de ejercer una acción recíproca con los 
grupos contenidos en las moléculas del material,adhesi­
vo de poliuretano. Los grupos del material de elaboración 
de las lámina^pueden comprender grupos que contengan áto­
mos de hidrógeno activo capaces de reaccionar con los - 
grupos ne isocianato y los grupos del materia] adhesivo 
pueden comprender grupos ..te isocianato. De esta forma 
el material de elaboración de la lámina o de cada una de 
las láminas, pueden comprender nilón y el material adhe­
sivo puede ser un poliuretano que tenga algunos grupos 
de isocianato libres.

El término poliuretano, empleado con re­
lación a los materiales de elaboración incluyendo los 
de la capa de ligazón y la capot adhesiva, debe consi­
derarse en su sentido más amplio y comprende cualquier 
m-terial derivado de la reacción, o :¡el producto de - 
una reacción, entre un isocianato, como puede ser un 
diisocianato, y ana molécula, que será denominada pre­
cursor del poliuretano, .me normalmente se tratará de 
una molécula polimèrica, conteniendo al menos dos gru­
pos, tales como los grupos hidroxil, amido o amino, - 
nue contienen átomos de hidrógeno capaces de reaccio­
nar con el grupo de isocianato. El precursor del poliure 
taño puede ser un derivado del poliéster o un diol de - 
poliéster o una amida de poliéster.

El poliuretano empleado como material de 
elaboración de la capa de.ligazón puede ser un elasto­
mero termoplàstico con un grado bajo de unión en cadenas 
paralelas y puede consistir en un polímero prédominante-
m
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mente lineal y tener un peso molecular por término me­
dio comprendido entre 20.000 y 300.000. El poliuretano 
puede derivarse de un poliáster.

Son particularmente apropiados los poliu- 
retanos del tipo expuesto y reivindicado en la Patente
Alemana N3 1.189.268. ....

En una modalidad adicional del invento la 
capa de ligazón o la capa adhesiva o ambas a la vez pue 
eden contener un. agente humectante de fórmula: ^

M - O^S - H C - COOR
3 i

HgC -  000R

en la que 1.1 es un átomo de metal alcalino y R os un gru­
po alquilo, el agente humectante hace hidrofílicas o 
humectables a la capa adhesiva o a la capa de ligazón o 
a ambas capas. El agente hunootante puede comprender uno 
en el que los grupos alquilo son isobutilo, metilamilo, 
octilo, nonilo o tridecilo, y H es un átomo de sodio.

De otro modo, la capa adhesiva o la capa 
de ligazón o ambas capas a la vez pueden contener un 
compuesto de impermeabilización que comprenda un polí­
mero de cadena larga de unidades diaquil o aril alquil 
siloxano, que se denominará como compuesto impermeabili 
zante del tipo especificado, que hace hidrofóbicas o 
impermeables a la capa adhesiva o a la capa de ligazón 
o a ambas a la vez. El compuesto de impermeabilización 
puede tener la misma composición que el material vendi­
do con la marca registrada de Silicone I€.492 o con la 
marca registrada Silicone R. 2051 por la Midlan Silicio 
nes Limited.

30 En una de las modalidades del procedimien



te- del presente invento la. extracción del disolvente - 
uel cuerpo compuesto puede implicar el calentamiento 
de dicho cuerpo.

De otro modo dicha, extracción del disol­
vente puede necesitar el que se exponga el citado cuer 
no a la acción de un compuesto de lixiviación per lo me­
nos para separar el disolvente del material adhesivo sin 
afectar gravemente las láminas porosas o dicho material 
adhesivo.

El compuesto de lixiviación puede elegir­
se de -.todo nue también sirva para, extraer el relleno se­
parable.

Se apreciará cae la baja permeabilidad al 
agua líquida que ofrecen los materiales porosos manufac­
turados de acuerdo con este invento, según se ha mencio­
nado anteriormente, se debe al tamaño particular de sus 
de sus poros de la cana porosa adhesiva y su resisten­
cia resultante a la admisión de agua líquida en lugar 
de tener que reducir le. permeabilidad de las láminas 
porosas entre sí.

Así, si el material poroso ha de tener 
una baja permeabilidad al agua líquida en ausencia de 
un compuesto de impermeabilización, los poros de la ca­
pa adhesiva deberán tener un diámetro inferior a 100 - 
mieras y, preferiblemente, inferior a 10 mieras. Por 
consiguiente, el relleno sepp.r'-ble puede tener un ta­
maño da. partículas comprendido prácticamente entre los 
límites de 7 a 25 mieras.

El invento no depende de ninguna teoría, 
particular con resrecto al "ouo de formarse los poros 
en la capa adhesiva., pero en *-eneral se cree nue la ex



tracción del disolvente mientras una capa adhesiva se 
comprime entre dos láminas porosas adyacentes de mane­
ra que no pueda contraerse con libertad en todas direc 
ciones, sirve para desmembrar las celdillas o diafrag­
mas que tratarían do dejar el relleno encapsulado. Se 
cree que dicho encogimiento que tiene lugar durante - 
la compresión produce el mismo efecto que si se.dejara 
encogerse la capa en todas direcciones y daspuás se es­
tirara adoptando su tamaño original en ima o más direc­
ciones desmembrando por consiguiente la encapsulación.

3n determinadas circunstancias, como por 
ejemplo cuando la capa adhesiva os relati-/amento grue­
sa, el encogimiento puede ser insuficiente pare, desmem 
brar la encapsulación del relleno separable.

3n este caso, el cuerpo compuesto puede 
calandrarse antes de la extracción del relleno separa­
ble. Se cree que el calandrado hace que las membranas 
que forman la encapsulación del relleno se rompan, per­
mitiendo que el relleno sea lixiviado dejando un labe­
rinto de poros intereoneotados de un tamaño del mismo 
orden que el tamaño de las partículas.

En otra modalidad del invento, el material 
adhesivo puede formarse in situ por reacción de la mez­
cla.

De esta forma, el material puede elabo­
rarse partiendo de un prepolímero de poliuretano, cu­
yas cadenas se prolongan in situ. 31 prepolímero de - 
poliuretano puede ser un elastòmero de poliuretano lí­
quido, como por ejemplo el material suministrado por 
Du Pont (Reino Unido) Limited con la marca registrada
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ADIPRENE, disuelto en un disolvente apropiado y pueden 
prolongarse sus cadenas por reacción con un material 
que comprenda una diamina, que puede ser alifática, co 
mo puede ser el diamino hexano, o aromática, como por 
ejemplo 4-4' -mctileno-bis-(2-cloroanilina). Un ejemplo 
de un material que comprende 4-4' -metileno-ois-(2-clo 
roanilina) es el material suministrado por Du Pont 
(Reino Unido) Limited con la marca registrada de MOCA. 
Un ejemplo de un material que comprende diamina.aromá­
tica es el suministrado como compuesto de endupe.cimlen 
to Shell Epicure Z, que se puede mezclar con diamino 
hexano para producir un compuesto de prolongación de 
cadena modificado que comprende diamino hexano y un 
compuesto de endurecimiento Shell Epicure Z.

Si se emplea calor para extraer el disol 
vente.será el suficiente para que se endurezca el po- 
liuretano.

Se puede dejar que el poliuretano se en­
durezca durante más tiempo, por ejemplo a una tempera­
tura elevada de unos 903 0, que en el caso del MOCA - 
será de 5 dias, pero en el caso del Epicure Z o diami­
no hexano será de 24 horas antes de la extracción del 
relleno separable.

De otro modo, el material adhesivo puede 
ser un poliuretano con capacidad para el enlace de sus 
cadenas paralelas mediante un compuesto de enlace de 
isocianato y la mezcla adhesiva puede contener dicho 
material adhesivo y un compuesto de isocianato que en­
lace las cadenas paralelas, cuyo enlace puede realizar 
se in situ en la capa adhesiva. El material adhesivo



puede ser un poliuretano que contenga grupos de hidró­
geno activo sin reaccionar.

Un ejemplo de este poliuretano es. el mate_ 
rial que se vende con la marca registrada de Daltoflex 
2S. Un ejemplo de un compuesto apropiado para el enlace 
de cadenas paralelas que pueda emplearse con Daltoflex 
2S es el material que se vende con la marca registrada 
de Suprasec G.

Es conveniente que la mezcla adhesiva 
contenga una mezcla de soluciones de Daltoflex 2S en 
ciclohexanona (por ejemplo un 50 % del peso de la solu 
ción) y Suprasec G en acetato etílico (por ejemplo un 
75 % del peso de la solución).

Teniendo presente como posible el factor 
3, el disolvente del material adhesivo puede ser un di­
solvente parcial de cada lámina de material poroso.

Si el cuerpo compuesto ha de tener un com 
puesto que produzca tensión interfaccial, áste puede 
hallarse presente en la mezcla adhesiva o en el mate­
rial de elaboración de la capa de ligazón o en ambas a 
la vez, por ejemplo en mezcla con el disolvente o di­
suelto en el mismo.

El invento puede llevarse a la práctica 
de varios modos pero solo se describen dos ejemplos que 
sirven para ilustrarlos.

En los ejemplos todas las partes se dan 
en peso. Los valores de permeabilidad al vapor de agua 
(VPV) se expresan en gramos/metro ouadrado/24 horas y se 
determinan mediante el método descrito en B.S.S. 3177/ 
1959 pero realizado a 38SC con un gradiente de humedad 
nominal del 100 % de humedad relativa. Los valores de
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Los valores 3e carao hidrostática se emuresan en' nua. 
Ha. y se determinan mediante métodos normales.

EJEI'.TLO I

En este ejemplo se describe un materia,1 
sn.stitutivo del cuero para uso como material la parte 
superior del calzado, que incorpora una capa de liga­
zón de acuerdo con el invento.

El material, sustituto del cuero compren­
de una zona bo.se fibrosa, en una de cuyas ceras se en­
cuentra unida la capa de ligazón. Hna zona de superfi­
cie de material de plástico polimèrico microporoso se 
une a la superficie de la capa ligazón, pudiéndose de­
positar una laca sobre la cara anterior de la zona de 
superficie.

La Zona Base Fibrosa

La zona ba.se fibrosa es un fieltro im- 
preganado de un uoliuretano termoplastico, siendo la 
proporción existente entre 1 fieltro y el material de 
poliuretano de aproximadamente 1:1,25.

El fieltro se elabora con fibras inen- 
cogibles de nilón cortado mediante un procedimiento de 
enmarañado mecánico ene implica el punzonamiento por - 
por opujas.

La zona base fibrosa tiene una superfi­
cie lisa cue se repara cortando con una cuchilla un - 
fieltro impregnado de grosor múltiple.

El fieltro antes de la impregnación tiene 
las propiedades siguientes:-
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- 4,3 mm
2Peso en gramos/metro - 653

Peso en - ramos/metro^/imn grosor - 141
Densidad - 0,9 gms/cc

Las propiedades siguientes se miden to­
das ellas en un tensiómetro Houndsfield.

La resistencia a la tracción, porcentaje 
de alargamiento y nodulo inicial se miden en una prueba 
continué realizada sobre una sola muestra.

El material de la pruebe, lleva una direc­
ción en L, la dirección del reco riño del material du­
rante so formación, y una dirección en X, la dirección 
en ángulo recto a la dirección en L. Las pruebas de caca 
material se realizan en irs direcciones de L y X.

Estas pruebas se realizan con dos muestras 
de 152 mm. de largo y 12 mm. de ancho cortadas del ma­
terial nue se va a probar yon los largos de los mues­
tras paralelos a las direcciones en L y X del material, 
respectivamente.

Las muestras se montan en el tensióme­
tro con sus extremos cogidos por las mordazas de la 
máquina. Se someten a carga las muestras para que se - 
produzca una proporción de alargamiento constante de 
101 mm. por minuto.

El termino módulo inicial (fieltro) em­
pleado en esta memoria, se define como la carga en ki­
logramos/ centímetro de ancho de la muestra/ mn de gro­
sor necesaria para que se produzca un 10% de -larga—  

miento en longitud en las citadas condiciones de carga.
El termino resistencia a la tracción, se
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gán se emplea en esta Memoria, se define como la carga 
de kilogramos/centímetro de ancho/mm de grosor en los
que la muestra se rompe bajo las referidas condiciones 
de carga.

El termino porcentaje de alargamiento se­
gún se emplea en esta Memoria, se define como el porcen­
taje de aumento de longitud de la muestra en el momento 
de la rotura.

L La resistencia al desgarramiento se mide 
sobre una muestra con forma especial. Al igual que las 
muestras empleadas para las pruebas anteriores, las - 
muestras para la prueba de resistencia al desgarramien­
to tienen una longitud de 152 mm y un ancho de 12 mm y 
se cortan con sus largos en las direcciones en L y X - 
respectivamente. Además se practica una incisión peque­
ña en su punto medio en uno de sus lados y una protube­
rancia en el lado contrario hacia el exterior. Las mues­
tras se cortan del material que se desea someter a prueba.

La hendidura propaga el desgarramiento en 
la prueba y el término resistencia al desgarramiento se 
define como la carga en kgm/mtn de grosor necesaria para 
la rotura de la muestra.

Módulo inicial (fieltro) L 1,13 x 0,56 
Resistencia a la tracción L 24,6 x 55,0
Porcentaje de alargamiento L 125 x 100
Resistencia al desgarramiento L 8,9 x 14,6

La zona base fibrosa ss elabora impregnan­
do este fieltro con una solución al 20 % de una formula­
ción de poliuretano elastomárico en DMF. 3sta formula­
ción se describe a continuación y que es material propio
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vendido bajo la marca registrada Elastollan TN .61 EH.90 
AK. El fieltro impregnado se sumerge entonces en agua y 
se lava con agua hasta que se ha quitado todo el DK¡F. 
Después se seca a 10090 y se corta en tiras de 1 mi de 
grosor en una máquina cortadora de tiras al hilo.
La.._z.ona.de.suRe^ i c M

En la elaboración de la zona de superficie 
se emplea la mezcla siguiente (SZ).

Haterial de elaboración de la zona de superficie 
Una formulación de poliuretano a base de poliester 
termoplàstico, que se describe a continuación y 
que es material propio vendido bajo la marca re­
gistrada Elastollan TN .61 EH.98 AK.
Disolvente - DI,3? 75
Relleno separable - cloruro de sodio 75
molido a un tamaño de partícula del 
orden de 20 - 25 mieras.
Colorante
La mezcla (SZ) se forma mediante moltura con ro­
dillo triple seguida de desgasificación al vacío. 
La Laca
La mezcla siguiente (L) se usa en la elaboración 
de la laca:
Material de elaboración de la laca 
Un poliuretano termoplàstico, el material vendi-, 
do por I.C.I.
Limited con los nombres de Daltosec 258 4
y Daltosec 158 1

Disolvente - - DiiF 95

La cana de ligazón
Mezcla 1 - la mezcla del material de elaboración30
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de la capa de ligazón empleada para manufacturar 
la capa de ligazón tiene la composición siguiente: 
Haterial de elaboración de la capa de ligazón 25 
Un poliuretano a base de polióster termoplàs­
tico, el material vendido por B.F. Goodrich 
Chemical Company y con la marca registrada de 
ESTAÑE 5701 FI
Disolvente - dimetilciclohexanona (Sentona) 75 
Relleno separable - cloruro de sodio 75
molido a un tamaño de partículas del 
orden de 20 - 25 mieras.
31 material de elaboración de la capa de ligazón 

tiene una dureza en la escala de Shore A de 90 en el es 
tado sólido continuo a 25SC.

La mezcla se formo, mediante molturación con rodi 
Ilo triple seguida de desgasificación al vacío.

La superficie lisa de -) nun de grosor de la zona 
base fibrosa se recubre con cuchilla fija con la mezcla 
1 empleando un ajuste de abertura de la cuchilla del - 
orden de 0,127 mm. a 1,01 mm.,en este ejemplo 0,33lmm, 
y se puso a secar a 100SC durante 15 minutos, para pro­
ducir una capa de ligazón de 0,177 ipm de gruesa.

Entonces se recubre la superficie de la capa de 
ligazón mediante cuchilla fija con una capa de la mez­
cla (SZ) empleando un ajuste de separación de la cuchi­
lla de 1,01 mm.

La lámina compuesta so sumerge en agua a 20SC du 
rante 20 minutos y despuós se lava con agua a 803C du­
rante dos horas secándose despuós a 10030 durante una 
hora. El grosor resultante de la capa de ligazón y la
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zona de superficie on total es de 0,635 mm.
Entonces se rocía la cara de la zona de 

superficie con la mezcla (L) empleando una pistola pul­
verizador a una velocidad del orden de 5 a 100 gramos 
por metro cuadrado, en este ejemplo 10 gramos del mezcla 
(L) por metro cuadrado, y se secó a 100S0.

El material, antes de ser rociado con la 
mezcla (L) tiene un VPV do 3500, una carga hidrostática 
de 120 y una buena duración a las flexiones repetidas.
El material después do ser rociado con la mezcla (L) tie 
ne un VPV de 2600, una carga hidrostática de 150 y una 
buena duración a las flexiones repetidas. Ambos materia 
les tienen una superficie satisfactoriamente suave tanto 
en su estado de flexión como de estiramiento en el grado 
al que se los suele someter cuando se emplean como mate­
riales del calzado.
EJEMPLO 2

Este es. un ejemplo de 3.a manufactura de 
un cuero cintático que comprende una zona de superficie 
de poliuretano elastómerico microporoso, una zona super 
fioial de algodón tejido o no tejido y una zona base fi 
brosa de un fieltro de nilón enmarañado mecánicamente 
e impregnado de poliuretano.

La inclusión de una zona subsuperficial 
tejida puede suponer un beneficio para los cueros sin- 
tóticos del tipo expuesto a nuestras Memorias de las Pa­
tentes Británicas pendientes N& 33047/64 (Case P.P.8), US 
43029/64 (Case P.P.4/7). Se ha averiguado que la incorpo, 
ración de una zona subsuperficial tejida o no tejida en 
un cuero sintótico reduce la tendencia que tiene la zona
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Re superficie a encogerse o formar holluelos en el esti 
raje debido a cualquier irregularidad o desigualdad en 
la zona base o proporcionando una superficie más unifor 
me sobre la que depositar la capa de superficie.

La zona subsuperficial es un algodón tejí 
do elaborado con fibras cortadas.

La mezcla adhesiva tiene la composición
siguiente:

Material de Elaboración del Adhesivo 
Formulación Elastollan TN.61 EH .98 AK de
poliuretano termoplàstico 25
Disolvente - dimetil formamida 75
Relleno separable - cloruro de sodio
(molido a un tamaño de partícula del
orden de 7 a 25 mieras) 75

Colorante 2,5
La mezcla adhesiva se da primero sobre la 

zona base fibrosa según se ha descrito en el Ejemplo 1. 
Entonces so coloca la tela de algodón sobre la superfi­
cie bañada de la zona base fibrosa y se deposita una ca­
pa de superficie de la mezcla (SZ) según se describe en 
el Ejemplo 1 sobre la zona subsuperficial para obtener 
el cuerpo compuesto. Entonces se calienta este cuerpo 
compuesto a 902C durante 20 minutos para quitar el disol 
vente. Se lixivia la lámina con agua a 608C durante 1 ho 
ra y después se seca.

Se pueden añadir aditivos a la mezcla ad­
hesiva o a la mezcla del material de elaboración de la ca 
pa de ligazón. Si se desea, se puede añadir a la mezcla 
un compuesto humectante, uniendo la zona subsuperficial a



la zona base fibrosa, o a la mezcla ¿e la capa de liga­
zón y mi compuesto impermeabilizante a la mezcla adhesi 
va de cualquier capa adhesiva que pueda emplearse para 
unir la zona de superficie con la zona subsuperficiál o 
con la capa de ligazón.

Ambas formulacionos deL poliuretanó 31esto. 
lian TI'1.61 3H.90 Ah y Elastollan TN.61 EH.98 AK sé.prepa 
ran mediante el procedimiento expuesto en la Komoria do 
la Patente Alemana N3 1189268.

De esta forma, se produce un poliestor li­
neal que contiene grupos hidroxil reaccionando ácido adí- 
pico con glicol etilónico.

Este poliester tiene un peso molecular de 
aproximadamente 2000, un índice de hidroxil de aproxima­
damente 50 y un número de ácido de 1. Este poliester 
(1.000 gramos) se calienta a aproximadamente 1208C con 
1,4-butileno glicol (90 gramos), disulfuro de molibdeno 
(10 gramos) y aceite silicónico (20 gramos).

Ambos compuestos, poliester y glicol, se 
deshidratan adecuadamente antes de someterlos a mutua 
reacción.

Se añade 4-4' -dií'enilmetano-di-isocianato 
sólido (400 gramos) a la mezcla caliente agitando la mez­
cla vigorosamente hasta que se halla disuelto el sólido, y 
se alcance una temperatura de alrededor de 100SC. Daspuás 
de transcurridos unos dos minutos se vierte el líquido en 
platos precalentados a aproximadamente 1103 a 1303C. Al 
cabo de unos diez minutos se retira de los platos la masa, 
se deja enfriar a temperatura ambiente y se granula en 
una máquina corriente de granular.
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Según se expone en la Memoria ae la Paten 
te Alemana, mencionado los poliuretanos elaborados median 
te este procedimiento pueden alcanzar un alto grado de du 
reza. En la Tabla siguiente se dan los datos de las prue- 

5. bas realizadas con las dos formulaciones Elestollan TN.61
3H.90 AK y Elastollan TN .61 EI-I.98 AK.

T A B L A

Formulación

10. Prueba BSS Dimensión P.P.90 P.F.98
903

Dureza - Shore A 91/92 96/97
Resistencia a 
la tracción A2

Tipo D
Kgs/cm^ 321 278

15.
Módulo al 100% 
de estiramiento A2

Tipo D
Kgs/cm^ 110 186

Módulo al 300% 
de estiramiento

A 2
Tipo D

Kgs/cm.2 151' 225

Alargamiento al 
tiempo de la 

rotura
A2

Tipo D % 630 470

20.
Resistencia a 
la tracción A3 Kgs 31 44
Resistencia a 
la abrasión Mótodo

A9
Norma A 
Goma A

un indice

520 695
Conjunto de 
Compresión

Mótodo A 6 
Tipo 1 B % 7,85 6,0
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Descrita suficientemente la naturaleza 
del invento, así como la, manera de realizarlo en la - 
práctica, ¡che hacerse constar que las disposiciones 
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica­
ciones de .tetalle en cuanto no alteren su principio -

, ' * fundamental. Tambaen se hace constar iue el invento"se
refiere a Solicitud de Patentes presentadas en Inglate­
rra nos: 13960/65 de 1 de abril de 1965, 9977/66 de 7 

de Marzo de 1966 acogiéndose por lo tanto, a los bene- 
fn cios que conceden los Sonvenios Internacionales en 
vigor, siendo lo que constituye la esencia del referido
invento y por lo que se solicita Patente de Invención
por 20 años en España: "PROCEDIMIENTO 
TURA DE UN MATERIAL SIMILAR AL CUERO"

PARA LA HANUFAC- 
caracterizándose

por lo siguiente:
1. Procedimiento para la. manufactura de 

un material similar al cuero compuesto por una capa de 
material suave coroso y elástiepde plástico colimérico, 
que se denominará capa de ligazón, interpuesta, entre - 
una lámina cue forma la zona base porosa y una zona de
superficie resistente a.l desgaste de material de plás­
tico noltmárlco microporoso, y que une dichas canas, ca- 
racterj z^do cerque la ca,ps de ligazón se hace preparan­
do una mezcla de material de elaboración de dicha cana 
de ligazón disuelto en un disolvente apropiado y con un 
relleno sólido separable, formando una cana con la mezcla 
sobre un soporte apropiado y haciendo desa,pa.recer el re­
lleno por lixiviación o con un compuesto de lixiviación
apropiado.
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2. Procedimiento sezún le. reivindicación 

1, caracterizado porque la. proporción entre el relleno
sólido separable y el material de elaboración de la —
capa de ligazón en la mezcla en partes por reno es del 
orden de 2:1 a 8:1.

3.Procedimiento según las reivindicaciones 1 
o 2, caracterizado porque el relleno sólido separable se 
gradúa de manera cue la mayor parte de sus nartículac - 
tengan un tamaño comprendido entre 20 y 25 mieras.

4. Procedimiento según las reivindicacio­
nes 1,2 ó 3, caracterizado corque el. soporte es i.a la­
mina de la zona base pprona.

5. Procedimiento según las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado porque el sonorte es tem­
poral del cual se separa la capa de ligazón despu-'-s de 
la operación de lixiviación y posteriormente-dicha capa 
de liaazón se une a la lámina de la zona base porosa.

ó.- Procedimiento según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado orque una ca­
pa adhesiva sensiblemente continua y permeable al vapor 
de material adhesivo de plástico polimérico se interpone 
entre un par de láminas adyacentes, uniéndolas entre si, 
y cuyo procedimiento comprende el formar una. mezcla que 
contiene el material adhesivo, el relleno separable y un 
disolvente para el material adhesivo, que prácticamente 
no disuelva al relleno separable; aplicar una capa de la. 
mezcla sobre una -de las láminas por lo menos; colocar las 
láminas en contacto de .iodo q e se fomme una capa ae la 
mezcla entre ambas y extraer el disolvente y ol relleno 
separable del cuerpo compuesto resultante para, que se —
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forme de la cr.pa adhesiva.
7. - Procedimiento aepnn cualculera de las 

reivindicaciones, anteriores, caracterizado porque la. - 
zona de superifioie se forma directa...iente sobre la super­
ficie de la con? de ligazón o sobre la zona subsupérfi­
da!.

8. - Procedimiento según la reivindicación 
1, caracterizado porque la capa adhesiva se nyepara for­
mando una mezcla -ue comprende un materia! adhesivo, un 
relleno separable, y un disolvente del material adhesivo, 
que no disuelva, prácticamente ni relleno separable: a- 
plicándo una. capa de la mezcla sobre una de las láminas 
por lo menos y colocando las láminas en mutuo contacto 
de manera que se forme una capa de la mezcla entre am­
bas hojas o láminas y eliminando el disolvente del cuer­
po compuesto resultante para que se forme la capa adhe­
siva.

9. - Procedimiento según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la elimi 
nación del disolvente del cuerpo compuesto implica el ca­
lentamiento de dicho cuerpo.

10. - Procedimiento según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado norque la eli­
minación del disolvente implica el exponer el cuerpo ci­
tado a la acción de un compuesto de lixiviación, por lo 
menos para eliminar el disolvente del material de elabo­
ración del adhesivo, sin que afecte a las láminas poro­
sas o al material de elaboración del adhesivo.

11. - Procedimiento según la reivindicación 
10, caracterizado porque el compuesto de lixiviación se
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elige de modo que elimine o extraiga tambión el relleno 
regerabie.

12. - Procedimiento según la reivindicación 
11, caracterizado porque el relleno separable tiene un ta­
maño de partículas en su mayor parte comprendidas entre
7 y 25 mieras.

13. - Procedimiento según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado conque el cuer­
no compuesto se calandra antes de la eliminación del re­
lleno separable.

14. - Procedimiento según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el mate­
rial de elaboración del adhesivo es un poliuretano con ca­
pacidad para ser enlazado en sus cadenas paralelas por un 
compuesto de enlace de isocinanato y la mezcla adhesiva 
contiene dicho material de elaboración del adhesivo y un 
compuesto de enlaces de cadenas paralelas de isocianato, 
teniendo lugar el enlace o provocando dicho enlace de ca­
denas paralelas in situ en la capa adhesiva.

15. - Procedimiento según la reivindicación 
14, caracterizado porque el material de elaboración del 
adhesivo es un poliuretano que contiene grupos de hidróge­
no activo no reaccionados.

16. - Procedimiento según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el disol­
vente del material de elaboración del adhesivo es un disol­
vente parcial del material de una o ambas láminas.

17. - Procedimiento segú.. cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el com­
puesto oue produce variaciones en la tensión interfacial



se encuentra presente en la mezcla del adhesivo.
18^.- Procedimiento según cualquiera de 

las rcivindica,ciones anteriores caracteriza,do porque la 
capa adhesiva o la capa de ligazón o ambas capas contienen 
un compuesto humectante de fórmula general :

M - 0-.S - HC - COOR
3 !HgC - COOR

en la que M  es un átomo de metal alcalino y R es un grupo 
alquilo, que hace que la capa adhesiva o la capa de liga­
zón o ambas a la vez sean hidrofílicas o humectablest.

196.- Procedimiento según la reivindicación 
186 caracterizado porque el compuesto humectante comprende 
uno tal que los grupos alquilo son isobutilo, metilamilo, 
nonilo o tridecilo y M es un átomo de sodio.

20&.-"Procedimiento para la manufactura de
un material similar al cuero" tal y como queda substancial 
mente descrito en la presente Memoria.

Iúemor^ consta de veintiocho hojas 
escritas a or u¿aL, serla cara.

Madrid^
¡TIC LII.1TED

30MPR1966

YMOOEt
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