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Ia presente desoripoidn se refiere, como su eninciado
indica, 2 un procedimiento especialmente concebido para la fa -
‘nri&éoi6n de cintas para ribetear calzado. '

Bl gran impulso exportador que actualmente se aprecia
en la industria del calzado, 1la ha conducido & una innovacion a
fondo de los métodos de produccit')n, y par lo tanto, & una reno-
vacitn total de su maquinaria al objeto de alcanzar uncs marge-
nes competitivos; estas inquietudes renovadoras han :i,.nfluido
notablemente sobre la industria suxiliar del calzado, obligdndo
1la & efectuar paralelamente unce estudios destinados g propor -
cionar a los fabricantes de calzado unos productos que puedan
ser utilizados sin problems por les modernasv nédquinas actuales
aplicadas & la fabricacin de calzado.

Entre estos productos auxiliares, tienen un puesto

preeminente las cintas de pléstico para ribetear los vives del

. 6alzado,

Hasta la fecha, estos vivos, si bien imitan perfecta-
mente la piel;‘ se han caracterizado por estar obtenidos a par -
tir de tejidos plastificados, cortados en tiras al sesgo, unl - |
das modiaﬁte soldadura de alta frecuencia a fin de obtener un
tejido contimuo al bies; esta téonica ha satisfecho sin proble-
mas, y su aplicacidn he cubierto a plena satisfaccidn las ‘nece-
sidades de la industria del calzado, pero que actualmente , da -
dos lcs ruevos métodos de fabtricacién, propercionman ciertas di-
fioultades de orden téenico.

_ El deseo de productividad ha llevado a los fabrican-
tes de calzado a la utilizacidn ocesi unanime de hornos de seca-
do, en los cuales le temperatura eplicada, si bien no es un pe-
ligro para el vivo ribeteado debido a su caracterfstica termo-

pldstica puesto que lz pasia de polivinilo de la cinte sufre un



35

40

45

50

55

60

ablandamiento temporal debido al efecto del calor y vuelve ﬁ
recuperar su estado al enfriarae;’la Junte soldade electroni~
camente s{ sufre en esta operacidn de secado, por carecer de
goporte de algoddn al bies que determine une contimmidad en
este punto, produciéndose a menudo una rotura en la cinta, pre-
cisamente en la Junts, al deshormar el calzado, puesto que su=-"
fre la boca del empeine un estiramiento mdximo.

las consecuencias son perjudiclales para el fabricanw
te, en relecin con el valor del vivo, ya que ha de dedicar una
operaria al‘descosido del vivo; cuya labor requiere un cuidedo
pimo & fin de no dafiar la plel del calzado, y volverlo a ribe-
tear de nuevo sobre el zapato ya fabricado, lo Quo sUpONS una
operacidn que vi en contra de la productividad noderna.

Bate inconveniente se ha intentado peliar mediante la
wtilizacién de uma cinta sin juntes soldadas, es decir que'la
plastificacidn del polivinilo se efectua sobre un soporte de al
goddn previamente puesto al bies mediente el corte helicoidal -
de un tubo de algodén,

Indudablemente, el resultado es mis slentador que en -
el caso de la soldadura electrénica, pero se tropleze con el
inconveniente del suministro de %ejido tubular de algodén, ya
que para obtenserlo es necesario dirigirse a entidades especia~
lizadas dotadas de talres adecuados, 1o que supone un incremen-
t0 sensible del precio en relacidn con un tejido normal abierto
de las mismas caracterfsticas. Por otra pafteﬁ la utilizacidn
de una mayuinaria costosa para el corte helicoidal, se traduce
en un notable encarecimiento del costo del soporte de algod6n;
alecanzdndo precios prohibitivos.

Este método presenta, asimismo, el inconveniente técw

nico de que el tejldo tubuler saliendo plegado del telar; com -
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porta en los orillos unra acumulacidn de hilos, 10s cuales una
veyg :oort-ados ‘helicoidalmente forman como un pliegue en relieve,
que ;e‘repi’oe periodicamente sobre toda la longitud del tejido,
con la consiguiente difioultad del empastado en estos puntos.
Ademés;' el- empastado resulta mds caro ya que el pldstico ha de
ser depositado indirectamente sobtre el tejido al bies que no
puede ser sometido a tensidn sin peligro de alargamiento debido
e la retencifn de la rasquete en la modalided habitual, perdien
do con ello las ventajas del corte al bies, traduciéndose en un
incremento sensible del precio de la 0perac16n de empastado al
gumarse uns operacién mis a las habituales.

El muevo procedimiento consiste en deshechar radiocal-
mente todo soporte de slgodén y sustituirlo por un tejido de na
turaleza sintética, como por ejemplo nylén, perlén, fibra acri-
lica, etc., indesmallable o malls bloquée, el cual se termofija
& une temperature que le permite comservar una elasticidad su-
ficlente pars la opermoidn de deshormado y rebetado, mantenién-—
do sin embargo una fijeza dimensional sufiociente pars la opera-
cién de empastado de forma convenciopals,

Por otra parte, al ser comstitufdo el tejido de malla
bloquée por hilos contimuos sin propiedades absorbentes como el
algodén;' la mage de polivinilo puede ser calculada de una densi
dad tal que el soporte sintético puede quedar a la vista tal
como un tejido pléstico corriente, © bien totalmente fraspasado
de formae que quede invisible después de la operacién de polime-
rizacidn, pudiendo calificarse como uns _cinta armada, ya que
los elementos resistentes, en este caso los hilos del tejido
sintético, quedan totalmente epvueltos, formando un alma de re-
sistencie mixima 8l no existir en la operacién de estiramiento

ninguna disyuncién entre la masa de polivinilo y su armadura
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sintética, siendo el punto de rotura de la cinta en conjun'ko,"

el miximo permitido por su porcentaje de alargamiento;' gradua~
Tle en 1z operacidn de termofijado del tejido gintético al cual
se afiade la resistencia natural de le masa pldéstica que lo en—
vuelm; la cual es, asimismo, extensible en grado variable,
téenicamente regulable en su composicidn en funcién del alar—
gamiento del soporte de malla bloquée.

Como resumen; se pueden citar entre otras, las siguien
tes ventajas que reporta.:la utilizaclidn de.un tejido sintético
de malla bloguée en ointas para ribetear vives de calzado:

12,~ Ausencia absoluta de juntas.soldadas o bien de
cuelquier relieve.

28,= Utilizecidn de un tejido de gran difusién, y
coste my iziferiom-.al algoddn para una misme resistencia, dado
el caracter bien conocido del nylén, por e;iemplo;‘ comparativa-
mente & su resistencia con el algodén.

' 32.~ Bstabilidad dimensional despuds de la operacidn
de temofi;}é.eién, que permite una plastificacidn en forma con-
vencionale. N

492 .~ Propiedad de alargamiento sin pérdida sensible
de anchure a fin de soportar la operacidn de ribeteado y deshor
mado, por el tipo de ligamiento de los tejidos de malla bloguée
en ai;' ¥y por las propledades naturales de los hilos sintéticos,

‘58,~ En lag cintas de soporte de aigodén al bies, su
facultad de-recuperar la longltud estea confiada unicamente a
las propiedadga del pldstico; mientras que con el aoporte de
malla bloguée, la cinta adquiere mds nervio por la oondgncién
de las propiedades naturales del pldstico y del soporte, para -
recuperarse. i

62, Propiedad de no absoreidn de los hilos sintéticos

-
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en continuo, 10 que permite una meyor penetrabilidad de la mese
pléstica, al punto que en uma sola operacién, el tejido puede-
quedﬁr'revestido en ambas caras transformindolo en una estruc-
ture armada de polivinilo, de resistencis mfxima & la traccién.

Con el fin de facilitar la interpretacidn mde exacta
del objeto sobre que ha de recaer el pfesente privileglo, se -
desoribe a contimuacién una forma préctica pare su realizacidn
industriel y dnicamente a t{tulo de ejemplo y; por consiguienxe;
sin cardcter exhaustivo sino meramente informativo. ,

El procedimiento que se preconiza tiene especial apli-
cecidn a la fatricacidn de cintas pars ribetear calzado, y se
caracteriza por partir de un tejido de naturaleze sintética, co-
mo por ejemplo nylén, perlén, etc., cuyas fibras forman una ma-
1la bloguée o similar, de caracter indesmallable; cuyo tejido
ge termofije & una temperatura adecuada que le permita consers
var una elesticidad suficiente para la operacidn de deshormado
¥ ribeteado, manteniendo sin embargo una estabilidad dimensio-
nal suficiente pare la operecidn de empastedo de forme conven=
cional, ) ‘

Este fase de empastado puede ser calculada de una
forma efectiva; dada la falte de absoreidn que comportan las
fibras sin@étiéas que forman el tejido; por 1o que es faocil
confecclonar una cinta simplemente recubierta_de materia'pléa-v
tica; guedando & la vista la malla del tejido, o;requﬁriéndola
totalmente, de forms que después de la polimerizacidn quede
constitufda en una cinte armads, cuyos elementos resistentes
ocultos sean las propiss fibras del tejido, proporeicnando &
dichas cintas una resistencia méxima a la traccion por no exis-
$ir disyuncidn alguma entre fibras y recubrimiento de polivini-
lo u otre materia pldstica eplicada.
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Por otra parte, las cintas cuyo soporte estd realiza
do segin el invento, par tejido de fivras sintéticas, permite
1a confeccién de ointas flokadas, al objeto de dotarlas de uma
apariencis semejante al ante u otro tipo de serraje, smlguiendo
los procedimientos de flokedouwsuales, mejorando asfi notablemen~
te los tipoe actualmente conocidos, cuya base eetd constitufda
por un soporte de tejido de algoddn, en el que el tejido es im-
pregnado de un producto adhesivo sobre el que se proyectan unos
pelitos de rayén, algodon, etc.;' dentro de un campo electromag~-
nético que forma en cada pelo un polo positivo y otro negativo, -
yendo todos & pegarse en la mase de pegemento vertical y debida
mente ordenados. El tejido as{ obtenido, con base de algodc'xn;’
ge dispone al bies pero sin poslibilided de soldar les juntas
como en el caso del pldstico, ya que es necesario rebejar per
presién el espesor de loe orilles a peger uniéndoles mediante
el empleo de un pegamento adecuado a la naturaleze de las fi-
bras, opera.cion nmy costosa e imperfecta, ¥ que el emplear cine
tas cortades al bies presenta los mismos inconvenientea descri-
tos anteriormente, pero mis acentuados al soportar el pegamento
de unién menos resistencia al calor de secaje que una soldadura
electrénica.

Todo aquello que Sea accesorio en la realigacién del
procedimiento descrito, podra ser objeto de modificaciones y
las cuestiones de forma, dispositivos y mdquinas utilizedas en
la ejecucidn de la invencidn, deberdn tomarse como de orden se-
cundario;' pudiéndose emplear aquellos que mejor convengan en
tanto no alteren fundamentalmente las perticularidades caracte~
risticas.

El solicitante se reserva el derecho de obtencion de

los oportunce Certificados de Adicidn complementariocs por las
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we joras o perfeccionmsmientos que en lo sucesivo pudlera aconse-

jar la préctica.

R OT A& 3

SmommmsmmmmmI

Desorita quficiqnxemgpxe la naturaleze y alcance de
la presente invencifn, asi como 1a farma en que la misma pue-
de ser llevada a la préotica; se reivindican a t{tulo privati
vo las sigulentes particularidades caragteristicas, sobre las
cuales ha de recaer la concesién del privilegio de PATENTE IE
INVENCION que se solicitas '

1). Procedimiento de fabricacidn de cintas para ri-
betear calzado, partiendo de tejidos de fibra siniética, como
por ejemplo malle bloguée o similares, caracterizeado
porque dicho tejido se constituye en soporte, sometiéndolo a un
tratamiento de termofijacién a temperatura adecuada, para pasar
seguldamente & un proceso de empastado o poiimerizacién; apli-~
cando ﬁreferentemente materias plésticaa; ouya densidad puede
ger variable, segun que el soporte mintético quede a la vista o
totalmente recubierto por ambag caras y enire los intersticios
del tejido, formando una cinta armada, cujo tejido 6onstiuyen
los elementos resistentes. '

) 2); Procedimiento de fabricacitn de cintas para riie~
toar calzado, segin anterior reivindicacidn, caracterizado P Or~-
que el tejido sintético que comstituye el soporte de la cinte
es susceptible de recibir un tratamiento de flokado en form

convencional al objeto de producir imitaciones de los tipos de



205 pieles de ante y similares.
‘3) » YPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CINTAS PARA
RIBETEAR CALZADON, ' T

‘Todo ello segin queds expuesto en la presente Memo-
ria, que consta de mueve hojas foliadas y mecanografiasdas por

una s80la cara.

MADRID,; 27 de Noviembre de 1.970.
P. A,
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