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B L I T I SV S S T e e R T

Ja presente invencién se refiere a unos perfeccio-
namientos introducidos en la operacién de grabar o repujar

piezas deobra, entendiéndose yor el término ?grabar”’, tal como

~
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se emplea en la presente memoria deseriptiva, la produccién
u obtenoién principal, pero'no exclusiva, de dibujos con
suficiente relieve para que puedan producir un efecto de
apligue en la pieza de obra que hayjmde grabarse. En uno
de sus aspectos, la presente invencién contempla la forma-
cién de depbsitos de tinta de suficiente espesor para que
ruedan constituir en el articulo acabado por ejemplo en un
corte para el ocalzado, toda clase de adornos como puntadas,
cogturas, tiras, etc.

Se ha prw yectado ya imprimir o grabar dibujos en
material laminar, por ejemplo componentes de cortes para
el cealzado provisitos por lo menos de una capa superficial
de cloruro de polivinilo plastificado, utilizando una ma-
triz o molde que puede ser de caucho de silicona provisto
del dibujo & grabar en relieve; apliocando uns tinta de plda-

timol al dibujo; quitando el exceso de tinta ocon una hoja

~ o pala escurridora o rascadora; y transfiriendo entonces

el dibujo al material laminer gpretado en tal momento con-
$ra la superficie del molde. Estas operaciones, matrices
¥ materiales para grabar, como se ha indicado anteriormente,
ge describen en la patente de inveneidn espaficla ndmero
406.309 solicitads por la misma solicitentes

En dicha patente se describen unos perfeceiona-
mientos introduclidos en los procedimientos de tratar pie=-
zag de obra provistas en su superficie, por lo menos, de
una capa de material termomoldeable, que consisten en apli—'
car & la superficle de la pieza de obra que haya de tratar-

ée, un material en forma por ejemplo de un plastisol que

gee compatible oon el material termomoldeable de la super-



10

15

20

25

- 3 - ‘,' ;“..,‘,"

e £

ficie de la pieza de obra, para constituir una capae adi-
cional de material termomoldeable; en calentar facultati-
vamente el dibujo, y en moldear dicha superficie junto con
la capa adicional aplicada a la misma por medio de calor
¥y presién con una matriq de grabar que tenga un dibujo que
corresponda en parte, por lo menos, al dibujo al cual se
ha eplicado dicha capa adicional, como anteriormente se ha
indicado, quedando asf soldada la capa adicional a la su~-
perficie de la pieza de obra, y moldeada tanto esta como
la capa adicional las caracter{sticas del dibujo de dicha
metriz de grabar.

Se ha podido comprobar que en tales procedimientos
de grabar la disposicién y widlizacién de una hoja o lémina
eseurridora puede dejar una ligera capa de plastisol de
color sobre la superficie de la matriz; cuando se usa un
plastisol corriente, oomo tinta, estas capes o manchas de
color pueden pasar subsiguientemente al material lapinar
durante la operacidén de grabar, ensuciando la pieza de obra
acabada e incluso las matrices que actuan sucesivamente
gobre la pieza de obra. Generslmente, es dificil quitar
las manchas de la superficie.de lag matrices, y por ello
estos procedimientos son laboriosos, antieconémicos e ina-
propiados para utilizarlos en una produceién 4 gran esce-
1z,

Uno de los objetos de los perfeccionamientos de la
presente invencién es proporcionar un procedimiento per-
feccionado para grabar dibujos sobre las piezas de obra.

La presente invencién proporciona por lo tanto en

uno de sus aspectos un método. o procedimiento para repro-
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ducir un dibujo sobre una pieza de obra, transfiriendo tin-
ta en foma de plastisol desde la superficie con rebajos
de una matriz a la pieza de obra; calentando el plastisol,
¥ confiriendo una textura determinada o configuracién a la
superficie de la pieza de obra, as{ como a la tinta deposi-
tada en ella, por medio de una operacién de aplicacidn de
calor, caracterizdndose por constituir la tinta de plasti~
sol de un polimero de cloruro de vinilo en pasta, que for-

ma el material de tinta un plastificante para el mismo, ¥y

unas partfoulas colorantes, un 70% por lo menos de las cua-

les pasan por un temlz ocuya malla no excede de 0,0762 mm.
gproximadamente y no #ma inferior a 0,0177 mm. en sentido
transversal, ¥y que comprenden una resina moldeable por ca-
lor, una substancia colorante y un agente de ligazén ocurg-
do que restringe la salida o transferencis de la substancia
colorante de las partfeculas.

Usando una tinta de plastisol que contiene parti-
culas relativamente grandes que encierran u ocluyen la
substancia colorante en su interior, de acuerdo con los
perfeccionamientos de la presente invencidn, se consigue
que cualquier cantidad de plastisol que pueda quedar en la
superficie de la matriz durante la utilizacién de una hoja
0 lémina escurridora, lo serd de plastisol incoloro, evi-
t4ndose as{i ia necesidad de limpiar manchas indeseables de
color en la matriz. '

Segin la presente invencién, incluso las partfcu-
las colorantes mds pequefias de la tinta son lo suficiente
grandes para que el exmceso de ellas pueda ser recogido de

la superficie de la matriz por una hoja escurridora; es
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preferible emplear partfculas colorantes que sean apropia-
das para pasar por una irama de unos 0,0254 mm. a unos
0,0152 mm,

De acuerdo también con la presente invencién, es-
tas particulas colorantes o de pintura contienen un agente
de ligazén o aglutinante curado que retiene la resina y la
substancia colorante de modo que las particulas adquieran
una superficie algo dspera y consistente que no se guiebre
0 rompa cuando la lédmina escurridora o rascadora quita el
exceso de tinta de la superficie de la matriz, y que sea
resistente también a la accién reblandecedora del plastifi-
cador contenido en el plastisol, por lo menos durante la
fage del procedimiento en la que se aplica la tinta a la
matriz, y que permite no obstante que el polimero de cloru-
ro de vinilo de les partfculas penetre en la resina de la
tinta cuando se calienta esta.

El polfmero de cloruro de vinilo preferido para
las partfculas colorantes de la tinta es el llamado Breon
¢S 100/30 suministrado por BP Plastics y que es un copo-
li{mero de cloruro de vinilideno y eloruro de vinilo, te-
niendo la resina en suspensién una viscosidad especifica
de 0,46 - 0,53, un valor X de 62-65, y un contenido predo-
minante en particulas de 70 a 140 micrones. ILa substancia
colorante estd constituida preferentemente por uno cual-
quiera de los pigmentos de la marca Vynamon, que son los
més adecuados. Ia resina y la substancia colorante estdn
presentes en:uma propopci6n de 6 a 1 en peso.

Eg preferible que el agente de ligazdén esté com-

puesto por una resina epéxido ocurada. Un material adecuado
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es una resina epéxido formada por la mezZcla de un com~—
puesto de dos componentes conocida como Araldita AD 10Q/
RV 100 suministrada por CIBA y que seca en frfo, y una Tre#
sina epbxido también de dos componentes que es refractaria
al calor haéta una temperatura de 7590; Este material sil
ve para fijar la substancia coloranté en las particulas yf
para restringir o evitar gue salga esta substancia coloran
te de las particulas a temperaturas normales. Este matg;'
rial se emplea preferentemente en una proporcidén de un ioﬁ
aproximadamente en peso con relacidn al peso conjunto de
la resina y de la substancia colorante.

Jas partfculas colorantes de la tinta pueden ser
relativamente grandes sl se pretende utilizarlas para tin
tas de plastisol qué hayan de aplicarse formando esPesorés
abultados. Una distribucién tIpica de tamabos de partifcu
las pars una tinta de plastisol destinada a imprimir o
grabar por ejemplo, un trazado sobre un corfe para el cal-
zado ofrece un 10#% de retencidn en un temiz BS del n¢ 60;
un 50% en wn tamiz BS del n® 90; un 204 de un tamiz BS del
n 120; wn 4% en un tapiz BS del no 160; wn 6% en un temiz
BS del n® 200 ¥y 10 que pase por un tamiz del ne 200,

Tas particulas de color utilizables em tintas de
plastisol destinadas a la impresién de dibujos més finos,
como por ejemplo, puntadas o pespuntes figurados pasan pre
feriblemente por un tamiz BS del nimero 200, siendo las -
particulas més pequefias de 05,0152 a 0,0177-mm.. ‘aproximada—
mente en sentido transversal. Se comprenderd que los taml
ces BS tienen unos teamafos nominales de orificios del orden

siguientes trama ne 200 0,0762 mm. (76 micrones); trama
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ne 120 0,1244 mm; trama n® 90 0,1651 mm, trama 60 0,2489
MM

Le tinta de plastisol que se utiliza en el método
perfeccionado de la'presente invencién se constituye de un
polimero de cloruro de vinilo en pasta, un plastificante
del tipo fosfato y por no menos'de un 15% en peso de parti-
culas de colorantes o de pintura, como anteriormente se
ha desorito, y de plastifiocante. Preferiblemente, la tin-
ta tiene una viscosidad tal que puede depositarse en los
rebajos de la matriz en espesores substanciales y de modo
que la capa exterior de la tinta situada en los rebajos de
la matriz queda sustancialmente plana a la superficie de la
misma. Este grado de viscosidad puede obtenerse por medio
de la incorporacidn en la tinta de un agente regulador de
su flujo, asf como por la apropiada mezcla del mismo.

Puede emplearse ventajosamente un método de acuerdo
con la presente invencién, para aplicar un dibujo a une
pieza de obra plana, como por ejemplo, un componente de un
corte para el calzado, provigto por lo menos en su superfi-
cie de una capa de polimero de cloruro de vinilo plastifi~
cado, preparado en £orma plana y antes de cerrar o aparar
el corte. Una pieza de obra provista por lo menos en su
superficlie de un material moldeable por calor y que pre—
genta un dibujo reprbducido por este medio durante una fase
de la operacién de imprimir o de grabar, puede someterse,
si se desea, a una operacién fonformadora por aplicacidn
de calor, después de haber gido calentada la tinta y ha-
berse solidificade,:¥ mientras permanece adn en posicién

plena, a fin de transmitir una forme determinada de textura
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superficial o estructura a la pleza de obra y a la tinta.
Para esta finglidad puede emplearse una matriz muy pareci-
da en general en michos de sus aspectoé e la matriz prime-
ramente mencionada, pero que estd provista de una superfi-
cie con la correspondiente textura, y sobre la cual se co~-
loca debidamente la pieza de obra para someterls a calen~
temiento por radio frecuencia. Serd evidente que el dibujo
aplicado s la pieza de obra puede tener convenientemente
un espesor notable, de modo que, despuds de la operacidn
de grabarpy el dibujo ofrezca un efecto de aplique o de re=-
lieve en la pieza de obra. Convenientemente también, el
dibujo aplicado a la pieza de obra durante la operacidn de
grabar comprende diversos salientes o puntas digpuestos pa-

ra penebrar en los rebajos de la segunda matriz con obje-
to de colocar debidamente sobre la misma la pieza de obra.
En los cortes para calzado de seﬂora pueden disponerse por
ejemplo tres salientes y en los de calzado de caballero
cinco. _ |

La matriz se construye preferiblemente, por lo me-
nos en su superficie de grabar, de una composicién de can-
cho de silicona. Asimismo, cuando se emplea una segunda
matriz para proporcionar una superficie con textura, como
se ha indicado en el pérrafo anterior, la segunde matriz
est4 hecha también preferiblemente, por lo menos en su
zona superficial, con un ckbmpuesto de oauchd de siliconé.
La tinta puede calentarse por cualguier medio

apropiado hasta que aloance la temperatura suficiente para
curar el pledisol hasta una proporcién determinada. Es

preferible calentar la tinba por medio de radio frecuencia.



10

15

20

25

Preferiblemenrste también, antes de cglocar la pieza de obra
sobre la superficie de la primera matriz, se somete transi-
toriemente la tinta a la accidn de los rayos infrarrojos

a fin de obtener una capa exterior o cobertura sobre la
superficie de la tinta.

Los perfeccionamientos de la presente invencién
proporcionan en otro de pus aspectos un procedimiento para
obtener un componente de corte grabado para el calzado, que
consigte en disponer en primer lugar de una pieza de mate-
rial en bruto destinada a dicho componente de corte para
el calzado, provista por lo menos de una superficie de
material deformable por calor, asf como de una primera ma-
triz que presente en su superficie los rebajos del dibujo;
en llenar estos rebajos con tinta de plastisol; en quitar
el exceso o sobrante de tinta de la superficie de egta pri-
mera matriz; en colocar el componente del corte sobre la
primera matriz, pasando la tinta contenida en los rebajos
de la matriz a la superficie del componente del corte; en
calentar la tinta para éue ge fusione con el componente,
en trasladar el citado componente a una segunda matriz pro-
viegta de una superficie con textura posicionando la tinta
depositada en el componente del corte situada en las por-
oiones ranuradas o rebajos de la segunda matriz, y en some-
ter e; componente del corte a la accidén de calor y presién
para que la superficie del componente del corte y la tinta
situada en ella adopten o adquieran una configuracién com=-
plementaria a la configuracién de la superficie de la segun-
da matriz, siendo caracteristico que esta tinta de plastisol

se congtituye de un polfmero de cloruro de vinilo, un phs-
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tificante, particulas colorantes que contienen una resina
moldeable por calor, una substanciamcolorante, y un agente
de ligazén o aglutinante de resina curado para retener la
subgtancia colorante en las particuilas.

A continuacidén se describird un procedimiento esco-
gldo para la realizacidn de este invento, debiendo enten-
derse que esta deseripcidén se da a modo de ejemplo y no en
sentido limitatigo.

El procedimiento que se describe graba un dibujo en
una pieza de obra constitulda por un corte aparado planc
rara calzado de seifiora de tela revestida de cloruro de po-
livinilo plastificado. En la préctica de este procedimien~
t0, se emplea una matriz formada por una base de metal y -
una capa de caucho de silicona. Esta capa de caucho de si-
licona se moldea dé acuerdo con un dibujo hecho en relieve
y en la supeffioie de dicha capa aparecen correspondiente-
mente las porcioneé ranuradas o rebajos que representan
las ocosturas, tiras y perforados que acostumbran s dispo-
nerse en los cortes para el calzado. ILas superficies de
la matriz son lisas. Se aplica la tinta de plastisol a la
superficie de la matriz, de modo que las ranuras o porcio-
nes rebajadas de la misma queden llenas de tinta, y el ex-—
ceso de esta es retirado de la superficie de la matriz,por
medio de una lémina o pala escurridora o rascadora. La

tinta estd compuesta por partioulas colorantes grandés
hechas de la siguiente menera: Se mezclan 40 gramos de re-
sina epéxido compuesta (Araldite AV 100/HV 100) con 40
gramos de tricloroetileno para obtener una solucién. Se

diwuelven 50 gremos de pigmento de la marca Vynémon del
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color escogido en 600 gramos de tricloroetilemo, y 130
gramos de este solucién de pigmento se mezclan con la solu-
cién de resina epéxido. 4,esto se afladen 300 gramos de
Breon €S 100/30 en pasta 0 sea un copolimero de cloruro de
vinilideno y oloruro de vinilo. Se da vuelta entonces &

la mezola hasta que ge evyp ora el disgolvente y se calienta
entonces dejédndole en el interior de un horno durante toda
una noche. Se muele luego la mezcla hasta que el polvo ob-
tenido pueda pasar por un temiz BS de trama o malla del

n? 200. El polvo tamizado o cernido se coloca en un lecho
fluidizado para separar el polvo fino. El polvo resultan-
te estd formado por particulas colorantes de un tamafio que
oscile desde 0,0762 & 0,0177 mm aproximadamente (76 a 20
micrones).

Ia tinta empleada estd compuesta por 9 partes en
peso de partioulas colorantes grapdes, 24 partes en peso
de una mezcla de Breon CS 100/30 con ms cloruro de polivi-
nilo de un valor K bajo, y de 17 partes en peso de Reofos
95 (un plestificante del tipo fosfato), junto con 1/2 %
en peso de un agente regulador del flujo en forma de Aero-
sol. La tinta que permanece en las porciones rebajadas o
ranuras de la matriz presenta una superficie visible exen=-
ta précticamente de meniscos, y en la superficle de la
matriz entre las ranuras no se advierte ninguna substancia
colorante indeseable. La superficie de la tinta se ca~-
lienta por medio de rayos infrarrojos para revestirla de
une ligera capa exterior o cobertura; se coloca el corte
en la matriz en contacto con la superficie de tinta, y el

conjunto de corte ¥y matriz se pasa a una prensa de radio
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corte de la matriz, con la tinta solidifiocada adherida al
corte, y presentando este un dibujo en relieve.

El dibujo aplicado & esta forma al corte lleva tres
puntas o salientes formados en la perifériéc del mismo.
Para proporcionar un acabado de textura en la superficie
del corte, el corte grabado se coloca en una segunda matriz,
utilizando los tres salientes como miembros posicionadores
que penetran en orificios adecuadamente practicados en la
gegundea matriz. Esta segunda matriz se construye con por-
ciones ranuradas o rebajadaghue corresponden al dibujo
grabado o impreso, y asimismo se graba en su superficie
una textura parecida a la piel de cerdo. EL corte colocaw
do en la segunda matriz pasa a2 una prensa de radio frecuehr
cia en donde se le somete a calor y a presifn. Al retirar
el corte de la matriz queda en el mismo una textura super—'
ficial, con las porciones grabadas igualmente de acuerdo
con la configuracién y textura de los rebajos de la segun~—
da matriz y en forma de dn dibujo en relieve sobre la su—
perficie del corte. )

Al emplear -este procedimiento que se acaba de des~-
cribir se observé que después de la aplicacidén de la tin-
ta, la primera matriz no presentd mancha alguns, asf como

tampoco el corte luego que se le aplicd también la tinta.
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Se’reiviﬂéiééméoﬁbnéijé%o de esta patente:

1;- Perfecclonsmientos en los procedimientos para
repujar materiales laminares moldeebles, tal como un com-
ponente de un corte para el calzado, que comprenden las
sucesivas fases de preparar en primer lugar une pleza de
meterial en blanco destinada a dicho oomponente de corte
para el calzado, provista por lo menos diohg pieza de una
superficle de material deformable por calor; construlr asi
mismo una primera matriz que presente rebajadas o grabadaé
en su superficie lasccaracterf{sticas o trazos de un dibujoj
llenar estos rebajos con tinte de plastisol; quitar el exee
so de tinta de la superficle de esta primera matriz; coloc;r
eﬂbamponente del corte sobre la primers matriz; transferir
la tinta contenlida en los febajos de la matriz a la super-
ficie del componente del corte; calentar la tinta para que
se fusione con el componente del corte; trasladar el ci-
tado componente a une segunda matriz provista de una tex~
tura superficial posicionendo la tinta depositada en el
componente del corte en los rebaﬁos de la segunda matriz,

y someter el componente del corte a la accidn del calor y
la presién para que la superficie del componente del corte
y la tinta situada en ella adopten una configuracidn com-
plementaria a la configuracidn superficial de la segunda
matriz, caracterizados por constituir la tinta de plastisol
de un polfmero de cloruro de vinilo, un plastificante y
particulas de pintura que contienen une resina moldeable

por calor, una substancia colorante, y un agente de liga-

z6n curado para retener la substancia colorante en las
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particulas.
2.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién an=~
terior, caracterizados porque wn 70% por lo menos de las
particulas de pintura pasan por un tamiz ouya malla no
5 exceda de 0,0762 mm. aproximadamente y ﬁo sea inferior a
0,0177 mm aproximadamente en sentido transversal.
3«~ Perfeccionamientos segfin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados por elegir el agente de ligazén
de un material curado resistente que no se ablanda con fa-
10 cilidad por la accidn de los plastificantes usados normal-
mente en los plastisoles, y que tampoco se rompe fécilmente
dursnte una fase de limpieza del procedimiento ¥ que sin
-embargo es lo suficiente frigil para que la resina de las
particulas se funda con el polimero de cloruro de vinilo
15 en pasta, ouando se caliente la tinta.
4.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados por obtener el agente de ligazén
de una resina epéxido resistente al calor hasta una tempe-
ratura de 752C.
20 Be= ?erfeocionamientos segin las reivindicaciones
anteriores caracterizados por obtener la resina moldeable
por calor de uncopolimero en suspensién de cloruro de vi-
nilideno y oloruro de vinilo.
6+~ Perfeccionamlientos segin la reivindicacién an-
25 terior, caracterizados porque el copolimero presenta una
viscosidad especifioca -de 0,48 a 0,53 y un valor K de
62~65.
T+~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones

5 6 6, caracterizados por obtener la substancia colorante
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de un pigmento que estd rresents en una cantifiad tal que
la proporcidn en peso entre el copolimero y el pismento
es de alrededor de 6 a 1.

8.~ Perfeccion@mientos segin las reivindicaciones
4y 5, 6 ¥ 7, caracterizados porque la resina epdxido estd
presente en una proporecidn de un 10% en peso basado en el
peso de la resina moldesble y de la'substancia colorante
conjuntamente;

9.~ Perfeccionamientos segin una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados por constituir
la tinta de plastisol de un polimero de cloruro de vinilo
en pasta, un plastificante tipo fosfato y no menos de un
15% en peso de perticulas de pintura.

V 10.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
caracterizados por someter momentémeamente la tinta a la
accidn de los rayos infrarrojos para formar una capa exte-
rior protectora en la superficie de la tinta, antes de co-
locar la pieza de obra sobre la superficie de la matriz,

1l.~- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizadoé porque el componente del corte para el cal
zado presenta por lo menos una capa superficial de oloru:
ro de poliv;nilo plastificado.

12 .~ Perfeccion=amientos en los procedimientos para
repujar materiales laminares moldeables.

Esta memoria consta de quince hojas escritas por
una sdla cara.

BARCELONA, 22 de Agosto de 1.973

Peho OAQUIN BOLIBAR
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