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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

La invencién aporta un nuevo procedimiento para fa-
bricar un material de refuerzo permeable de cuero para zapa-
tos, que comprende: esparcir particulas de resina termofusi-
ble sobre una superficie de apoyo tal como tejido, calentar-
las con dispositivos de caldeo para hacer que se fundan y ad-
hieran é la superficie en forma semi~redonda y luego retirar
la superficie revestida dejandola enfriar.

Pueden fabricarse zapatos con un refuerzo permeable
de esta invencidn que sean suaves al tacto y resulten muy cé-
modos de llevar.

DESCRIPCION

La presente invencién se refiere a un nuevo procedi-

miento para fabricar un refuerzo permeable de cuero para zapa-
tos.

Hasta ahora, el fefuerzo de cuero para gzapatos se
ha realizado por el siguiedte procedimiento, que comprende:
revestir una superficie éefcualquier material de apoyo, como
prendas de algoddn, cuero, cueros artificiales o similares
con cemento de goma (adhesivos), y también revestir la parte
posterior de un cuero de zépato con cemento de goma (adhesi-
vos), y después de secarlas, adherir entre si dichas superfi-
cies revestidas mediante presién después de sobrepuestas.

En dicha téenica anterior, existe una capa interme-
dia de revegtimiento de go@a formada entre un cuero para za-
patos y un material de refuerzo. Como quiera que dicha capa
intermedia de revestimiento de goma formada con dicho proce-
dimiento carece por completo de o posee muy poca permeabili~
dad, aun cuando dicho cuerd para zapatos, o sea cueros, cueros

artificiales o similares, pueda tener una buena permeabilidad
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por naturaleza, los zapatos provistos de dicho refuerzo pueden
provocar la transpiracidén y dar lugar, durante el uso, a un
estado que se denomina "vaporizado", conociéndose asimismo el
hecho de que pueden producirse molestias tales como pié de
atleta o enfermedad de la piel.

_El1 estado vaporizado en el calzado resulta ciertamen-
te incdmodo.

En verano, particularmente, se tiene cominmente por
costumbre utilizar zapatos dé cuero perforado o de la denomi-
nada malla, provistos de una. estructura a modo de red con una
piél tejida en forma de hilo;

En un procedimientd corriente, es necesario efectuar
las fases siguientes:
revestir la parte pésterior de un cuero para zapatos con adhe~
sivos (cemento de goma), secérla, cubrirla con un material de
refuerzo revestido y presionar para que se adhieran entre sij;

esto puede dar lugar a un costo elevado de mano de obra, pre-

cisidndose ademas mucho tiempo para llevar a cabo el proceso.

Por otra parte, el tolueno, él n~hexano o el aceite voldtil
contenidos en los adhesivos (cemento de goma) pueden resultar
perjudiciales para la salud 5, en razén de su inflamabilidad,
presentan el riesgo de provoéar un incendio y, de hecho, es
gabido que algunos siniestro$ de este tipo han sido producidos
por ellos., :

De acuerdo con la ﬁresente invencidén, no existe nin-
guna formacidén de capa de caucho en el material de refuerzo, ¥y
no puede dafiarse en abséluto; o en todo caso menos, la permea-
bilided de una tela de algoddén original o similar.

| La presente invencién proporciona un nuevo procedi-

niento para fabricar un refuerzo permeable de cuero para zapa-
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tos sin formar una capa intermedia de revestimiento de caucho,
que comprende:

Esparcir particulas de resina termofusible sobre una
capa de un material de apoyo, como prendas de algodén, prendas
de fibra textil, telas no tejidas, pieles naturales, pieles
artificiales y similares, en una cantidad de aproximadamente
30g a éproximadamente 200g de resina por metro cuadrado de la
superficie de apoyo, calentar las marticulas de resina con una
plancha o rollo de caldeo,:o combinaciones de ambos elementos
colocadas en la parte inferior de una superficie de dicho te~-
jido, o calentarlas con una plancha de caldeo colocada en la
parte inferior de la superficie y con calentadores infrarrojos

colocados simultdneamente en la parte superior de la superfi-

cie de dicho tejido, y cuando las particulas de resina se fun-

den y adhieren a dicha superficie del tejido en forma semi-

" redonda, y después retirar}dicha superficie revestida de dicha

zona de caldeo dejéndola eﬁfriar.

En caso de emﬁleér una plancha de caldeo colocada en
la parte inferior de una s#perficie Y un calentador infrarrojo
situado auxiliarmente en la parte superior, no se prefiere fun-
dir de modo uniforme foda ia éuperficie de dichas particulas,

o hacerlo desde la parte superior de las mismas. Si se funde
uniformemente toda la superficie de dichas particulas, las par—-
tes fundidas de particulas de resina pueden penetrar en el te~-
jido hasta un grado demasiédo profundo y las partes residuales
de dichas particulas de resina permaneceridn demasiado poco tiem-
po gobre la superficie delfteJido como para obtener una cohe~
sibén deseada satisfactoria; y si las particulas de resina se
funden excesivamente, las ﬁarticulas resultantes se aplastaran

demasiado como para proporcionar un matcrial de refuerzo que
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posea una buena propiedad permeable.

Cuando se emplean calentadores superiores auxiliares
con un calentador situado en la parte inferior, las calorias ,
de caldeo irradiadas a partir del calentador inferior deben h
ser mayores que las procedentes de los calentadores superio=-
res. Si las calorias irradiadas a partir de los calentadores
superiofes son mayores que las procedentes del calentador in- |
ferior, las partes inferio;es de dichas particulas de resina
en contacto con la superficie del tejido de apoyo no se fundi~-
rén suficientemente como para adherirse a la referida superfi-
cie y al transferir o cortar un tejido adherido, las particu~
las de resina se saldran de dicha superficie. Por consiguien-
te es importante fundir bastante las partes inferiores de las
particulas de resina para Qué se adhieran a la superficie de
apoyo, y es preferible caléntar la parte superior de cada una
de las particulas de resing para colocarlas en un estado toda-
via no fundido o poco fundido.

En uno u otro éaéo de calentar con la plancha de cal-
deo inferior y los calentadores infrarrojos superiores, o con
la plancha de caldeo inferior o rollo o combinaciones de ambos,
puede resultar apropi&da la temperatura de caldeo comprendida
en los limites de aproxima@amente 180°¢C a aproximadamente 240°%c,

En un tejido de fefuerzo fabricado de acuerdo con el -
procedimiento de esta inveécién, al no hallarse contenido en
el mismo ningun disolvente; no se produce liberacién de mate~
rial gaseoso y es inocuo péra nuestra salud y seguro con vise
tas a prevenir un incendio. ' )

Por otra parte, én este procedimiento no se precisa
revestir con adhesivo la pérte posterior de un cuero para za-

patos para obtener un matefial de refuerzo. Un material de re~
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fuerzo fabricado mediante este procedimiento puede sobreponer-
se sobre la parte posterior del cuero para zapatos y posterior-
mente adherirse a la misma mediante planchado a una temperatu-

ra de aproximadamente 140° a aproximadamente 160°C durante 2 a

4 segundos.
La cohesidn obtenida con este material de apoyo es

mds fuerte que con un cemento de goma convencional.

Cualquiera de las resinas termo-fusibles, tales co-
mo poliamidas, poliestirenos, copolimeros de etileno-acetato
de vinilo, poliésteres saturados, copolimeros de etileno-dcido
acrilico, y otras resinas que posean un punto de fusidn infe-
rior a 20000, pueden aplicarse en este procedimiento a la su-
perficie del tejido como prendas de algodén, pieles y telas
no tejidas, pero se prefieren resinas que tengan un punto de
fusidén de aproximadamente BCOC a aproximadamente 140°C con
vistas a la operacidn.

Los siguientes ejémplos se facilitan para ilustrar

el procedimiento de esta invenciédn.

Ejemplo 1

Se esparcen particulas de copolimero de acetato de
vinilo de un tamafio de tamiz de malla menos 40 a 20 sobre la
superficie de un tejido de apoyo (tela de algoddén numero 36)
a través de un tamiz en cantidad de 30g a 200g por m2 de la su~
perficie, y se calientan con una plancha de caldeo colocada en
la parte inferior de una superficie de un material de apoyo.
Cuando se aplican simulténeémente calentadores infrarrojos
auxiliares en la parte superior de la superficie del tejido,
pueden fundirse‘aceleradamehte las particulas de resina.

Se prefiere aplicar la temperatura de una plancha de

caldeo de aproximadamente 180° a 220°% y un periodo de caldeo
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de aproximadamente 4 a 10 segundos, cuando se aplica con calen-
tadores superiores y una plancha de caldeo situada en la parte
inferior. Al ser sometidas a tal temperatura durante tal pe~
riodo de tiempo, las particulas de resina se funden y adhieren
a la superficie del tejido en forma semi-redonda.
Ejemplo 2

. Se esparcen particulas de resina de poliamida, de un
punto de fusidbn de 11000, y~de un ojo de malla de =30 sobre la
superficie de un tejido de apoyo (tejido de algoddén No. 3%6) en
cantidad de aproximadamente 80g por m2 de la superficie, y se
calientan con una plancha de caldeo inferior a 220°C y calenta-
dores infrarrojos auxiliares colocados en la parte superior.
Tras calentarlas durante un periodo de 8 a 12 segundos, las
particulas de resina se fun@en y adhieren a la superficie del
tejido en forma semi~redond§. Luego se retira el tejido reves-
tido de la zona de caldeo y se le deja enfriar.
Ejemplo 3 '

Se esparcen paﬁti?ulas de resina de poliamida, de un

punto de fusiébn de 110°C, yide un ojo de malla de ~30 sobre la
superficie de un tejido de époyo (tejido de aigodén No. 36) en

cantidad de aproximadamente 90g por m2

de la superficie. la
temperatura de la plancha de caldeo situada en la parte infe-
rior se fija a aproximadamehte 240°¢, Después de caleﬁtarlas
durante un periodo de 7 a 1; segundos, las particulas de resi-
na se funden y adhieren a 19 superficie en forma semi-redonda.
A continuaciodn se retira el;tejido revestido de la zona de cal-
deo y se deja enfriar.

Ejem plo de prucba 1

En tanto que la fuerza de unidn o cohesién entre un

cuero para zapatos y un tejido_de algoddén (No. 36) adheridos
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con cemento de goma corriente revela una fuerza adhesiva da
pelicula de 2,5 kg sobre un ancho de 1 pulgada (2,54 cm.) la
fuerza de unidén o cohesidén del adherido con un tejido de apo-
yo producido de acuerdo con esta invencién utilizando plancha-'
do en caliente precisa una fuerza adhesiva de pelicula de 3,2
kg sobre un ancho de 1 pulgada (2,54 cm).

' La permeabilidad al aire se determina asimismo de
conformidad con el método descrito en JIS P 8117 (método de
prueba de permeabilidad parg papel); en esta prueba se deter-
mina el periodo de tiempo necesario para hacer pasar 100 cec.
de aire a través de un orificio redondo de 0,5 cm de didmetro,

En esta prueba, un tejido de algoddén 9 A (tejido
original) precisé 8 segundos, un tejido de algoddén 9A esparci-
do con 70g de particulas de ?esina producido de conformidad
con este procedimiento precisé 9 segundos, en tanto que el re-
vestido con cemento de goma natural precisd 305 segundos.

Con tejido de algoddén original 36 se necesit$ un pe-
riodo de tiempo de 28 segﬁndos, con un tejido de apoyo produ-
cido por este procedimiento con la misma tela y esparcido con
70g de particulas de resina por m2 sobre la superficie fueron
necesarios 33 segundos j coﬁ el revestido con cemento de goma
natural 400 segundos. Los resultados de estas pruebas indican
que un material de refuerzo producido de conformidad con este

procedimiento posee una propiedad permeable extremadamente

buena.,
El material de refuerzo producido segin esta inven-

cién posee buenas permeabilidades al aire y a la humedad, y
también posee una propiedad a la contraccidn extremadamente
menor. No formandose ninguna piel de revestimiento en este

producto, revela que el refuerzo solamente posee poca propiedad
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de contraccidon tras retirar la horma utilizada para ensanchar
los zapatos. Como contraste, dado que el revestimiento de ce-
mento de goma o latex posee una gran propiedad de encogimiento,
el cuero fino de 0,5 mm a 0,8 mm de grueso tal como cabrito ot
ternera no podria soportar la fuerza de contraccidn del reves-
timiento de caucho y podrian producirse arrugas sobre la super-
ficie sﬁperior del cuero para zapatos. Pueden fabricarse zapa-
tos con un refuerzo de estg invencidn que sean suaves al tacto
y resulten muy coOmodos de llevar.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita
debera recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para fabricar un refuerzo permea-
ble de cuero para zapatu, que comprende: esparcir particulas

de resina termofusible sobre una superiicie de un material

- seleccionado entre el grupo consistente en prendas de algodén,

prendas de fibra textil, télas no tejidas, pieles naturales,
pieles.artificiales y siﬁiiares en cantidad de aproximadamente
30g a aproximadamente EOOg:por m2 de superficie, calentarlas
con una plancha de caldeo colocada en la parte inferior de di-
cha superficie de dicho tejido y con calentadores infrarrojos
auxiliares situados en la parte superior de dicha superficie
de dicho tejido para hacer que se fundan y adhieran é dicha
superficie de dicho tejido en forma semi-redonda, y luego re-
tirar dicho tejide revestido en su superficie de la zona de
caldeo dejando gue se enfrie.

2. Un procedimiento para fabricar un refuerzo permes-
ble de cuero para zapatos éegﬁn la reivindicacién 1, en el
cual dicha resina termofusible es una cualquiera selecc¢ionada

entre el grupo consistente en copolimeros de etileno-acetato
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de vinilo, poliamidas, polietilenos, poliésteres saturados, y
copolimeros de etileno-acido acrilico.

3. Un procedimiento para fabricar un refuerzo permea-
ble de cuero para zapatos segin la reivindicacién 1, en el ‘
cual la temperatura de caldeo de dicha plancha de caldeo se fi-
ja en los limites de aproximadamente 180°C a aproximadamente
220°¢.

4, Un procedimiehto para fabricar un refuerzo permea-
ble de cuero para zapatosisegﬁn la reivindicacidén 1, en elcual
el tamafio de particula de dichas particulas de resina termo-
fusible es aquél que pasa a través de un tamiz de ojo de malla
de 40 a 20. :

5. Un procedimiehto para fabricar un refuerzo permea=-
ble de cuero para zapatos{ que comprende: esparcir particulas
de resina termofusible sobre una superficie de un tejido tal
como prendas de algoddn, piendas de fibra textil, telas no te-
jidas, pieles naturalesl ﬁieles artificiales o similares en
cantidad de aproximadaménfe 30g a aproximadamente 200g por m2
de superficie, calentarlaé con una plancha de caldeo o rollo
colocada(o) en la parte inferior de dicha superficie de dicho
tejido o una combinacién dé ambos elementcs para hacer que se
fundan y adhieran a dicha éuperficie de dicho tejido en forma
semi-redonda, y luego retirar dicha superficie de tejido de la -

zona de caldeo dejando qué se enfrie.

6. Un procedimiénto para fabricar un refuerzo permea-~
ble de cuero para zapatos segin la reivindicacién 5, en el cual
dicha resina termofusible:es una cualquiera seleccionada entre
el grupo consistente en cholimeros de etileno~acetato de vini~
lo, poliamidas, polietileﬁos, poliésteres saturados, y copoli-

meros de etileno-deido acrilico.
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7. Un procedimiento para fabricar un refuerzo permea-~
ble de cuero para zapatos seglin la reivindicacidén 5, en el cual
la temperatura de caldeo de dicha plancha o rollo de caldeo o
una combinacidén de ambos se fija en los limites de aproximada-
mente 180°C a aproximadamente 240°¢.

8. Un procedimiento para fabricar un refuerzo permea-
ble de clfero para zapatos segin la reivindicacidén 5, en elcual
el tamafio de particula de dichas particulas de resina termo-
fusible es el que pasa a travgs de un tamiz de ojo de malla de
40 a 20.

9. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita: UN PROCE
DIMIENTO PARA FABRICAR UN REFUERZO PERMEABLE DE CUERO PARA ZA-
PATO.

Todo conforme quedafdescrito Y reivindicado en la -
presente memoria descriptiva éue consta de once péginas mecang

grafiadas y dibujos adjuntos.f
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