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Lepiszcze termoplastyczne do mocowania podnosków i zakładek
termoplastycznych stosowanych w obuwnictwie

Przedmiotem wynalazku jest lepiszcze termoplastyczne
przeznaczone do mocowania podnosków i zakładek ter¬
moplastycznych stosowanych w obuwnictwie.
Podnoski i zakładki termoplastyczne sporządza się

przez wykrawanie elementów z arkuszy uformowanych z
termoplastycznego tworzywa sztucznego lub wykona¬
nych przez napawanie względnie przez powlekanie tka¬
nin lub włókien dyspersjami polimerów termoplastycz¬
nych. Znane są również podnoski i zakładki termopla¬
styczne, sporządzane w formie arkuszy przez odciągnię¬
cie wody z zawiesiny rozwłóknionych surowców natu¬
ralnych (jak celuloza, skóra) zawierającej domieszkę
tworzyw termoplastycznych. Takie podnoski względnie
zakładki pokrywa się na powierzchni warstwą lepiszcza
termoplastycznego wykonanego na podstawie kopolime*
ru propionianu winylu i octanu winylu, lub mieszanin
kopolimeru octanu winylu i etylenu z różnymi żywica¬
mi pochodnymi kalafonii i woskami. O zastosowaniu
kopolimerów butadienu i styrenu o bliżej nie określo¬
nym składzie jako domieszki zwiększającej lepkość do
lepiszcza przeznaczonego do etykiet i taśm papierowych
wspomniano w opisie patentowym Stanów Zjednoczo¬
nych Ameryki Północnej nr 2678284. Lepiszcza termo¬
plastyczne, których podstawowym składnikiem są kopo¬
limery butadienu i styrenu nie są znane.
Trwałość zachowania kształtu obuwia w nosku i w

części piętowej podczas użytkowania obuwia jest uza¬
leżniona od wytrzymałości połączenia klejowego ze skó¬
rą w tym samym stopniu, co od wytrzymałości mecha¬
nicznej samego tworzywa termoplastycznego z którego
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wykonano dany element (ewentualnie tworzywa termo¬
plastycznego wzmocnionego nośnikiem włóknistym). Od¬
porność mechaniczna na zdeformowanie, a jednocześnie
sprężystość i pewna elastyczność noska i części piętowej
nie wyłącznie są wynikiem własności samego tworzywa
termoplastycznego z którego wykonano podnosek
względnie zakładkę, lecz powstają dzięki utworzeniu la¬
minatu (sklejki) z trzech materiałów: skóry wierzchniej
cholewki, zakładki względnie podnoska i podszewki.
Lepiszcza muszą dawać połączenia klejowe o wyso¬

kiej wytrzymałości przy prasowaniu w temperaturze od
100 do 135°C przy stosunkowo niskim ciśnieniu 3 do
5 kg/cm2 z różnymi rodzajami skóry (garbowania chro¬
mowego, garbowania roślinnego, o różnej zawartości
tłuszczu, ścisłej lub luźnej strukturze warstwy mizdro-
wej), jak też i z różnymi rodzajami tkanin podszewko¬
wych. Ponadto warunki eksploatowania obuwia wyma¬
gają, aby połączenia klejowe odznaczały się odporno¬
ścią na działanie wody.
Wymienione wyżej specjalne rodzaje tworzyw sztucz¬

nych i żywic do sporządzania łepiszcz termoplastycznych
dla podnosków i zakładek termoplastycznych są drogie
i niedostępne w kraju. Hamuje to uruchomienie krajo¬
wej produkcji podnosków i zakładek termoplastycznych,
dla której istnieje dostateczna baza surowcowa na od¬
cinku potrzebnych nośników włóknistych i tworzyw ter¬
moplastycznych stanowiących właściwy element kon¬
strukcyjny podnoska i zakładki.
Celem wynalazku było opracowanie lepiszcza termo¬

plastycznego dla podnosków i zakładek termoplastycz-
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nych łączącego w sobie wyżej wymienione właściwości
lepiszcz, sporządzonego na podstawie dostępnych surow¬
ców pochodzenia krajowego, przy możliwie niskim
udziale rozpuszczalników organicznych w składzie mie¬
szanki.

Stwierdzono, że doskonałe lepiszcze termoplastyczne
dla podnosków i zakładek termoplastycznych, odpowia¬
dające w zupełności postawionym wymaganiom, od¬
znaczające się wysoką odpornością na działanie wody,
niskim kosztem wytwarzania i niskim kosztem potrzeb¬
nych surowców można wytworzyć przez zmieszanie ko¬
polimeru butadienu i styrenu w postaci 25—50% dys¬
persji w wodzie (o składzie 10—20 części wagowych bu¬
tadienu i 80—90 części wagowych styrenu w kopolime¬
rze) ze zemulgowaną w wodzie mieszanką plastyfikato¬
ra, najkorzystniej ftalanu dwubutylowego i rozpuszczal¬
nika, najkorzystniej trójchloroetylenu oraz środka po¬
wierzchniowo czynnego, najkorzystniej oksyetylenowa-
nego nonylofenolu np. w następującym stosunku ilościo-

( wym: 5000 części wagowych dyspersji 35 procentowej
kopolimeru butadienu i styrenu, 600 części wagowych
50 procentowej emulsji mieszanki, 140 części wagowych
ftalanu dwubutylowego, 140 części wagowych trójchlo¬
roetylenu i 20 części wagowych oksyetylowanego nony¬
lofenolu. Stosunek ilościowy podstawowych składników
w przeliczeniu na produkty 100%-owe przedstawia się
następująco: na 1500—1900 części wagowych wymienio¬
nego kopolimeru butadieno-styrenowego przypada 120 —
170 części wagowych plastyfikatora, 120 — 170 części
wagowych rozpuszczalnika organicznego i 5 — 40 czę¬
ści wagowych środka powierzchniowo czynnego.
Mieszankę tą nanosi się jednym ze znanych sposo¬

bów, jak np. przez napawanie, natryskiwanie pistoletem
itp. na podnoski względnie zakładki termoplastyczne,
które zostały bezpośrednio przed tym zwilżone na po¬
wierzchni kwasem octowym o stężeniu 25—35%. Susze¬
nie prowadzi się w temperaturze 20°—100°C, aż do usu¬
nięcia wilgoci (wysokość temperatury suszenia w poda¬
nych granicach ma w tym wypadku wpływ jedynie na
czas suszenia). Korzystny wpływ na właściwości lepisz¬
cza termoplastycznego ma przeprowadzenie dodatkowe¬
go ogrzewania wysuszonego materiału przez 5—20 mi¬
nut w komorze grzejnej o temperaturze 120—130°C lub
Ogrzania go przy pomocy promienników podczerwieni,
tak aby nastąpiło stopienie się lepiszcza. Suszenie moż¬
na też od samego początku prowadzić w temperaturze
120—130°C, z tym, że należy wysuszony materiał prze¬
trzymać w komorze grzejnej jeszcze przez 5—20 minut
licząc od chwili usunięcia wody z materiału. Ilość le¬
piszcza termoplastycznego wystarczająca dla uzyskania
odpowiedniej wytrzymałości połączenia klejowego wy¬
nosi 50-^100 g/m* (licząc jednostronnie).
Szybki przebieg procesu koagulacji dyspersji kopoli¬

meru butadieno-styrenowego zapewnia uzyskanie rów¬
nomiernego pokrycia lepiszczem termoplastycznym, gdyż
nie dopuszcza do spływania dyspersji. Dodatek trójchlo¬
roetylenu do dyspersji powoduje dobrą przyczepność nie-
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wysuszonego koagulatu do podłoża, ponieważ spełnia
rolę zmiękczacza kopolimeru butadieno-styrenowego
w tej fazie procesu. W miarę postępu procesu suszenia
trójchloroetylen ulatnia się wraz z wodą, tak, że w wy-

5 suszonym lepiszczu termoplastycznym znajduje się już
tylko optymalna ilość ftalanu dwubutylowego jako
zmiękczacza.
Jedną z szeregu zalet lepiszcza termoplastycznego we¬

dług wynalazku jest możliwość nakładania lepiszcza w
10 formie dyspersji wodnej, zawierającej niewielką ilość

rozpuszczalnika organicznego, w dodatku niepalnego i
nie wymagającej stosowania zagęstników. Obecność za-
gęstników w dyspersji jest niepożądana, ponieważ obni¬
ża wytrzymałość połączeń klejowych.

15 Przykład. 150 części wagowych ftalanu dwubuty¬
lowego, 150 części wagowych trójchloroetylenu i 30 czę¬
ści wagowych oksyetylenowanego nonylofenolu umie¬
szcza się w mieszalniku przeznaczonym do sporządzania
emulsji, i ogrzewa mieszając do temperatury 40°—45°C.

20, Po osiągnięciu tej temperatury dodaje się powoli do
mieszanki 375 części wagowych wody. Po zakończeniu
procesu emulgowania dodaje się powoli do mieszalnika
zawierającego sporządzoną emulsję jeszcze 460 części

,-„ wagowych trójchloroetylenu. Następnie do otrzymanej
25 emulsji dodaje się 1770 części wagowych kopolimeru bu¬

tadieno-styrenowego, o składzie 15 części wagowych bu¬
tadienu i 85 części wagowych polistyrenu w kopolime¬
rze, w postaci dyspersji wodnej o zawartości 40% suchej
masy, a następnie rozcieńcza się sporządzoną mieszankę

30 przez dodanie 1165 części wagowych wody.
Na zakładkę termoplastyczną (w formie półproduktu)

wykonaną z tkaniny usztywnionej polistyrenem nakłada
się przez natrysk pistoletem 25%-owy kwas octowy w
ilości 20 g/m2 powierzchni i bezpośrednio po tym, rów-

35 nież przy pomocy pistoletu natryskowego dyspersję ko¬
polimeru butadieno-styrenowego sporządzonego wg wy¬
żej podanego sposobu, w ilości 250—300 g/m2. Suszenie
przeprowadza się przez 4 godziny w temperaturze 40°C,
po czym ogrzewa się dodatkowo sporządzone zakładki

^ termoplastyczne przez 10 minut w temperaturze 130°C.

Zastrzeżenie patentowe

45 Lepiszcze termoplastyczne do mocowania podnosków
lub zakładek termoplastycznych, znamienne tym, że sta¬
nowi mieszaninę wodnej dyspersji kopolimeru butadie-
nowo-styrenowego, złożonego z 10—20 części wagowych
butadienu i 80—90 części wagowych styrenu, z wodną

50 emulsją plastyfikatora, najkorzystniej ftalanu dwubuty¬
lowego, rozpuszczalnika organicznego, najkorzystniej
trójchloroetylenu, środka powierzchniowo czynnego, naj¬
korzystniej oksyetylenowanego nonylofenolu, przy czym
w przeliczeniu na produkty 100%-owe lepiszcze zawie-

55 ra 1500—1900 części wagowych kopolimeru, 120—170
części plastyfikatora, 120—170 części rozpuszczalnika i
5—40 części środka powierzchniowo czynnego.

WDA-l. Zara. 2190, nakład 250 egz.
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