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WPROCEDIMIENTO PARA REFORZAR CALZADO Y/O SUS PARTES", a.fa=
vor de la firma de nacionalidad alemana GEBRUDER GIULYNI G.
HeBsis, domiciliada en LUDWIGSHA?EN AM RHEIN (Alemania),
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La invencidn se refiere a un procedimiento para
reforzar zapatos 8 sus partes, impregndndolos & aplic#ndo-
les unas capas de tejido, fieltro, velldn o sus mezclas
que por medio de la alta frecuencia, calor, presidn o com=
binacidn de ellas, son enlazadas o ligadas con dispersiones
acuosas que contienen del 10'a1 35% de material sintdtico,
es decir, de estirolpolimerizados carbéxidados de butadienoL
Para reforzar los zapatos § sus partes se emplean
entre otros, telas termopldsticas aplicadas a sus punteras.

Para aplicar dichas telas a las punteras, es de-

cir, estas telas de refuerzo, se les aplica una capa de so=
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lucidn ao resina artificial & dispersiones de ella, por

ejemplo polivinilacetatos, ester del dcido poliacrilico,
polimerizados de mezcla de butadieno ¥y estirol a tales tom

Jidos, fieltros é vellones., Para determinados usos y sobre

~todo en el caso de zapatos sin forrar, se recubren estas

capas adicionalmente por una sola cara, con un tejido afel=
pado que sustituye al forre, & bien con una banda de papel
y su otro lade es dotado de una capa adhesiva termopldstica.

La plicacidn de la capa & impregnacidn se seca
en canales & tambores secadores de forma contfnua, se recu-
bre y sc seca nuevamente,,se aplica una capa de pegamento
do sollado en calients ¢ de hotmelts, se cortan en planchas
v se troquelan las punteras o refuerzos, La elaboracidn de
las punteras troqueladas, cosidas en la pala en el depar-
tamento de cosido aplicadas por medio de planchas en ca=
liente, se efectda por medio de vapor § con calor, on las
llamadas mdquinas preformadoras del taldn, que dan lugar a
la constitucidn de aquel, ¢ las de montar y pegar, utilizan-
do al mismo tiempo presidn con lo que se convertirdn en blan-
das, suaves, moldeables y al mismo tiempo adhesivas, por
una sola cara. Las punteras cosidas y/d pegadas en la par-
te del taldn, le dan al zapato su estabilidad y un aspecto
estdtico v le ofrecen adicionalmente al pie, una proteccidn
contra las influencias externase.

La misidn de la presonte invencién, es confeccio-
nar una puntera rfgida para el zapato sin forro. La inven-
cidn describe un procedimiento para reforzar zapatos impreg-
néndolos y/4 aplicdndoles determinadas capas de tejidos,
fieltros, vellones é sué mezclas que sé ligan o unen por e-
dio de la alta frocuencia, calor, presidn, & combinaéidn de
todos ellos, con una dispersidn acuosa que contiene del 10
al 35% o preferentemente del 16 al 20%, do material sintd-

tico de un polimerizado carboxidade de butadiemo-estirel,
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Despuds de secar el trayscto o banda impregnada § recublerta
se hard seguidamente un recubrimiento unilateral con una
dispersién acuosa que contiene del 20 al 30%, preferentemen-
te con un 25% de estirolhomo & copolimerizado y de un 20 a
30%, preferentemente un 25% de un material sintético de un
polimerizado mezclado de 4cido acrflico 4 con una disper=
sién acuosa que contilene del 70 al 85%, preferentemente un
79% de un acrilnitrilterpolimerizado de estirol/butadienc.
Por medio de esta impregnacidn y/é de su recubrimiento, se
obtione por uno de sus lados una superficie similar al ante
resistente al desgaste por roce, de forma, que sobre el fo-
rro interior del zapato se suprime por consiguiente, el re-
cubrimiento unilateral con forro gue normalmente habfia si=-
do necesario, El dorso de la tela de la puntera est4 equipa-
do por un recubrimiento soluble al disolvente, por ejemplo
poliestirol, por medio del etilacetato 6 con varias capas de

pegamento de sellado en caliente § con hotmelts,

 Ejemplo 1.

Un tejido de algoddn que pesa 170 g/hg , MUYy ase
pero por ambas caras, en lizamento con una sarga o tafetédn
se impregna con una dispersidn con la siguiente composicidén:

14,7514 kg de agua

0,2066 kg de polifosfato sédico
8.,3600 kg de didxido de titanio
25,5800 kg de caolina

0,0490 kg de pigmento rojo
0,0049 kg de pigmento negro
0,0340 kg de pigmento amarillo

19,0000 kg de polimerizado mezclado de 4cido acri-

lico,.

31,0000 kg de latex carboxidado de butadieno/esti-

rol,

1,0000 kg de bicarbonato de amonio.
0,0200 kg de una emulsién antiespuma de silico-

na, al 20%,
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85~ . La cantidad necesaria para el recubrimienf;“es
de 470/ g/m? de substancia seca, si se pasa el tejido por
entre dos cilindros con un ancho de distancia entre los ro=
dillos de unos 0,95 mm, que se determina por automatismo,
La banda impregnada de tejido, se alisa a continuacidn por

90.= su cara inferior, por medio de un cilindro alisador que se
mueve en contra de la banda del género, mientras que la ca-
ra superior se hace aspera, por medio de un cilindro alisa-
dor que va on direccidn opuesta, presecdndose en un secador
provisto de un marco tensor ajustade a un ancho de aproxi-

95 = madamente 1340 mm. con una temperatura media de 120 2C, ¥y
una humedad aproximadamente del 10%. A continuacién de este
proceso de impregnacidn se efeotda otro proceso de recu=-
brimiento. Bl lado aspero de la banda por medio de un rass
cador de tela de goma recibe una capa de 100 g/m2 de una

1006 = dispersidn al 44%, que en su mitad contiene un polimeriza-
do mezclado de 4cido acrflico y la otra mitad ostd constitui
da por un polimerizado de estirel, reduciéndose la humedad
restante apromimadamente hasta un 2% a una temperatura de
1302, La misma cara es untada despuds,. con 100 g/mf de un

105+ = hotmelt 8 pegamento de fusidn, desde la fase de fusidn y
con la siguiente composicidn:

56,0 kg de resina de hidrocarburos.

10,0 kg de resina modificada del £cido meleico.
- 30,0 kg de caucho de etileno=acetato de winilo.

1100~ 1,0 kg de 2-mercaptobencimidazol.

1,0 kg de 2,2-motilen-~bis-(4-metil-G-terc.~butil=-
fenol).
1,0 kg de cloroparafina.

1,0 kg de dcido orgdnico,
1150w Bl género asf preparado en rollos, se corta fi-
nalmente en planchas de unos 900 x 1300 mm. Varias capas
de estas planchas superpusestas se troquelan con cuchillos

formando las punteras.
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Ejeunlo 2, A
Un tejido de algoddn que pesa 170 g/mk , MUy as-
pero por ambos de sus lados, en ligamento con una sarga &
tafetdn, y por medio de un rascador de tela de goma recibe
por medioc de una de sus caras una capa de 400 g/mz; de una
dispersidén al 63% de la siguiente composicidn:
15,6580 kg de agua
0?2160 kg de polifosfato de sodio
8,8770 kg de didxido de titanio
27,1540 kg de caélina
0,0522 kg de pigmento rojo
0,0052 kg de pigmento negro
040365 kg de pigmento amarillo
7,1000 kg de resina de formaldehido de malamina

0,9000 kg de catalizador

40,0000 kg de latex carboxidado de butadieno/es

tirol
0,0200 kg de una emulsidn de silicona antiespu-
mante, al 20%
y se seca previamenite en un secador por suspensidn a una

temperatura media de 1302C, hasta llegar a una humedad del

15%. Nada m&s pasado el rascador se alisa la superficie,
es declir, la cara superior recubierta por medioe de un ci-
lindro alisador que se mueve en contra de la banda del gé-
nero. Bste proceso de unte va seguido por un recubrimiento
de la cara opuesta con 400 g/m? de una dispersidn al 54% de
la siguiente composiciﬁn:
79,00 kg de terpolimerizado de estirol~butadienty
acrilnitr{lico
21,00 kg de latex centrifugo
0,02 kg de una emulsidn de silicona antiespuman~
te al 20%.
Para el posterior pegado, esta cara llovard una

capa de Hotmelt igual que en el ejemplo 1. El género asf
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aproximadamente 900 x 1300 mm, Varias de las tapas de estas

planchas superpuestas se troquelan con cuchillos obitenien-—

do las punteras,
Ejemplo 3,

Un tejido de algoddn que pesa 1707g/mg , My as=
pero por ambas de sus caras, en ligamento con sarga 8 tafe-

tén, es impregnado con una dispersidn de la siguicnte compo=

sicidn:

14,7514 kg de agua

0,2066 kg de polifosfato de sodio

8,3600 kg de didxido de titanio:

25,5800 kg de caolina

0,0490 kg de pigmento rojo

0,0049 kg de pigmento negro

0,0340 kg de pigmento amarillo

19,0000 kg de polimerizado mezclado del 4cido
acrflico

31,0000 kg de latex carboxidado de butadieno/es-

tirol

1,0000 kg de bicarbonato amdnico
0,0200 kg de emulsidn al 20% de silicona anties-
pumante ¢
La cantidad a recubrir serd de 470 g/m*de subs-

tancia seca, si el tejido se hace pasar por entre dos ci=-
lindros con una anchura entre sf de 0,95 mm., guiado en un
automatismo. La banda impregnada de tejido se alisa a con-
tinuacidn en su cara inferior, por medio de un cilindro ali-
sador qgue se mueve en contra de la banda del gdnero, nian-
tras que la cara superior se hace gspera, por medio de otro
cilindro alisador que se mueve on sentido opucsto, prosecdn~
dose en un secadoxr de marco tensor con un ancho ajustado de

1340 mm, y a una temperatura media de 1208, hasta llogaxr o
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e humzdad aproximadamente de 10%. Este proces; de impregw
nacidn va seguido de otro de recubrimiento., El lado aspero
de la banda por medio de un rascador de tela de goma una
capa de 100 g/m %, recibe una dispersién al 44% on su mitad
de un polimerizado mezclado de 4cido acrflico y la otra mi-
tad de un polimerizado de estirel, reducidéndose la humedad
restante a 1302 de temperatura, hasta un 25% aproximadamene
te, La misma care recibe despuds, otra capa de 200 g/m2 ,de
una dispersidn de poliestirol al 45%, El género en rollos
as{ fabricado se corta en planchas de 900 x 1300 mm. apro=
ximadamente y varias de estas capas de planchas superpues=-
tas, se troquelan obteniendo con cuchillos o trogueles, las

punteras deseadas,

Ejemplo kg
Un tejido de algoddn que pesa 170 g/mg, muy ase

pero por ambas de sus caras en ligamento con sarga 4 tafe~-
t4dn, recibe por una de sus caras, y por medio de un rasca-
dor de tela de goma, una capa de 40O g/m?, de una disper-
sidn al 63% de la siguiente composicidni
15,6580 kg de agua
0,2160 kg de polifosfato sddico
8,8770 kg de didxido de titanio
27,1540 kg de caolina
0,0522 kg de pigmento rojo
0,0052 kg de pigmento negro
0,0365 kg de pigmento amarillo
7,1000 kg de resina de formaldehido de melamina
0,9000 kg de catalizacdor
40,0000 kg de latex carboxidado de butadieno/es-
tirol
0,0200 kg de una emulsidn de silicona antilespu-
mante al 20%

¥ se le hace un presecado en un secador por suspensidn, con
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iwna temparatura media de 13090, hasta llegar a una humedad

del 15, Nada mds pasar el réscador, la cara superior recu-—
bierta, se alisa por medio de un cilindro alisador, que se
mueve en direccidn opuesta a la banda del gdnero. A conti-
nuacidn de este proceso de unte se procede a un recubrimién—
to por el dorso con 450 g/m>, do una dispersidn de policsti-
rol al 45%. E1 género dispuesto en rollos, asf fabricado,
se corta finalmente en planchas de 900 x 1300 mm. aproxima=
damente, Varias capas de estas planchas superpuestas, se
troquelardn con cuchillos obteniendo tales punteras,
Suficientemente descrito el objeto de la patente
de invencién que nos ocupa, hemos de seifialar se trata de
una de sus variadas formas de realizacidn a que en la prdc-—
tica puede llegarse, sin que sus modificaciones de forma,
tamafios, materiales empleados, etc,, desvirtuen la esencio-

lidad de su objeto,

N O T A

La patente de invencidn descrita, recaerf, pues
sobre las siguientes reivindicaciones:

12, -"PROCEDIMIENTO PARA REFORZAR CALZADO Y/0 SUS
PARTES", caracterizado por cuanto a tal £In, se procederi,
a la impregnaciﬁn y/G recubrimiento de sus bendas de toji-
do, fieltro, velldn 6 sus mezclas ligadas o unidas por alta
frecuencia, calor, présidn & combinacién de ellos, por medio
de dispersiones acuosas que conticnen de un diez a un troine
ta y cinco por ciento, ¥ preferentemente de un quince a un
veinte por ciento, de materias sintdticas de polimerizado
carboxidado de butadieno/estirol, caracterizado por cuanto
debido a esta impregnacidén y/d§ recubrimiento, se produce
una superficie parecida al ante, con una de sus caras re—
sistente al desgaste por roce, que hace lasz veces de forro

interior, siendo reforzada la cara posterior de esta impreg-

nacién y/8 recubrimiento con una capa termopldstica, dotan-

vk
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dosz ademds, para el posterior pegado de esta cara de un
hotmelt, recubrimiento de pegamento de sellado en caliente
4 de una capa soluble al disolventew

2% ,~"PROCEDIMIENTO PARA REFORZAR CALZADO Y/O SUS
PARTES" o '

Todo ello tal y conforme gueda descrito, represen-
tado y reivindicado,

Esta memoria consta de nueve hoJas mecanografiage
das y foliadas por una sola de sus caras, cofteniendo un

total de doscientas sesenta y una lfneas,

MADRID A 16 DE OCTUBRE DE 197g

PoA.

MANUEYL DE ARPE,
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