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"Procedimiento para reforzar material flexible laminar”,
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Memoria Qegcriptiva,.

_ Ia presente invencidn se refiere al precedimiento

de endurecer o reforzar materisl flexible laminar destinado
principalmente & partes de cortes de calzado, en el cual

él elemento endurecedor consiste en una lémina normalmente
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fuerte y eldstica de poliuretano curado y on'brelazadé i:ro-
visto en su superficie de una cepa de cola termo activable,
Este material endumoedor se calienta para activar la cola
y para ablandar el pdiuretano hasta volverlo pléstico, des—
pués de lo cual se aprieta contra un material laminar para
unirlo .al mismo. EFEl conjunto se moldea y se deja enfriar
hasta que adquiere un estado eldatico que mentiene la forma
que le ha gido dadae

En la zplicacién de refuerzos al calzado, particu=
larmente en la punta y en la talonera o trasera, se incor—
poran a los cortes del oalzado; con anterioridad al monta-
do, materisles laminares termoplisticos moldeables que se
ablandan por medio de calor o de disolventes, que se mol-
dean durante la operacién de montar, y que se dejan endure-
oer para que conserven la forﬁa que han adquirido por el
moldeo antes de retirar el corte de la horma. Un gran in-
conveniente de estos materiales termopldsticos endurecedo-
res es que plerden grosor cuando se les somete a presiones
de moldeo mientras estdn en caliente. Partiommlarmente en
las poroiones redondeades del contrafuerte y de la lfnea
de la pegtafia de un zapato en el gue el odrte y un contra-
fuerte termopldstico ablandado por la accién del calor se
montan sobre los dngulos o aristas pronunciados de la parw
te de la talonera de la planta de la horma, el contrafuerte
ge adelgaza sensiblemente debilitando una zZona expuesta
& méximas tensiones durante el uso del calzadoe

Un objeto, pues, de la presente invencién es em-
plear en este procedimiento re:torzg.dor un material laminar

moldeable que no se adelgazal. en aquellos puntos en los

NUALITY

que recibe presién moldeadorsas
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Con este f£in, y de acuerdo con una caracterfstica
de 1a presente invencién, se ha obtenido un material lami-
nar de refuerzo, hecho de poliuretano ourado y entrelazado,
provisto en su superficie de una capa de cola termoactiva-
ble para que pueda volverse pldstico y moldeable, sin que
fluya ouando se le somete a la presién de moldeo, y que al
enfriarse quede fuerte y eldstico para conservar la forma
que ha adquirido.

Otro objeto de la presente invencién, consiste en
aplicar este material de poliuretano laminar a la parte
que ha de reforzarse, por ejemplo, un corte aparado de cal~-
zadoe. El calzado ge mqldea por presién, como en la opera=—
oién'de montadop para que la cola se adhiera a la superfi-
cie que ha de reforzarse, mientras se moldean el corte y
el material de refuerzo a la forma del montado o0 a la que
se haya &uerido dérsele. Desﬁués de ello, se deja endure—
cer el materigl reforzador para éue adquiera un estado
fuerte y eldstico gque mantiene el objeto que ha de refor-
zarge, por ejemplo, la parte de un corte de oalzado, en la
forxma deseada.

En los planos?

La figura 1, es una vista en planta de una pieza
en blancb de material de poliuretano curado, destinada a
gervir de contrafuerte.

La figura 2, es un seceidn transversal tomada por
1a 1fnea II-II de la.figura 1, que Trepresenta la relasién
de las capés de cola oon el material de poliuretanc.

Lo figura 3, es un alzado lateral con piezas secoio-

nadas de“un oorte de calzado que lieva incorporado la pleza

de refuerzo en blencoe.
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La figura 4, es un alzado lateral fraocionado de
una poroi6n posterior de un aparato de moldeo en el que
estd dispuesto un corte de calzado, con su pieza de refuer
zo en blanco, entre las superficies de moldeo, y

La figura 5, es una seccifn a mayor escala de la
poreidn de contrafuerte de un corte de calzado moldeado,
que muestra la relacifn entre el material endurecedor y las
capas de material del carte. |

Este procedimiento endiirecedor, as{ como el mate-
rial que se emplea en el mismo, sirve para muchas aplicacio~
nes, entre ellas la del refuerzo de tejidos, estucherfa y
elementos afines. Pero, sin embargo, el procedimiento en

cuestidn es mucho més ventajoso pera el endrrecimiento o

’ refuerzo de partesdel ocorte del oalzado, tales ocomo con=

trafuertes, topes, tiras para los ojetes, y para otros com-
ponentes del calzado, oomo ge deaoribiré‘a continuacidne
Segin el prooedimienxo de la presente invenocién,
una pieze en blanco -10=- de un materiel leminar hecho de
poliuretanc curado, revestidmps sus superficies de unas oca-
pas de adhesivo activable por calor =12~ (Figuras 1 y 2)
se comba y ooloca entre una cavidad o hueco para el oonira~
fuerte formada entre ka pieza -l4= y el corte ~l6= o se
monta sobre ocualquier otra 4rea del corte aparado ~16- de
un oglzado que ha de reforzarse (Fignra 3). Como se dird
mas adelante, la 14mina ~10- de poliuretaﬁo que constituye
el meterial reforzador puede ser suficientemente delgada
para que pueda doblarse féocilmente a la temperatura embienw
te ¥y oolocarse en el corte, a causa de su fortaleza y re=—
sistencia a partirse, ain que por ello, uns vez moldeada

a su oconfiguracién tridimensional, deje de proporcionar
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una accién mayor de refuerzo.

8ituada la pieze de refuerzo ~10- en su debido lu—
gar, se ooloca el corte ~l6~ sobre un molde, que puede ser
una horma para el calzado, pero gqre, como se representa en
la figura 4, es un molde convexo ~18- de una mfqzrina -20-
de moldear traseras, que calienta y reblandece la hoja de
p_oliure‘tano =10~ para transformarls en estado pldstico ¥
que activa les capas de cola ~12— de sus superficies. En
la méquine de moldear traseras —-20- que se representa en la
figura 4, el moldeo convexo —-18~ tiene uns superficie ex~
térna que coinocide con la forma deseada de la trasera de
un calzado y una oémara interior —22- en la que el vapor
que penetra desde un conducto ~24= sale por unos orificios
-26~ para calentar y humedecer la mrte del calzado que ha
de moldearse. Un cartucho de calentamiento eléotrico —28-
estd montado en la parte inferior del molde =18~ para faci
Jitar calor adiclonal. Una vez calentada y humedecida la

parte del calzado y transformada la hoja de poliuretano de
refuerzo ~10- a un estado pléstico, asf como activadas las
capas de cola -12-, baja la banda moldeadora -30- para
apretar el oorte —16- del calzado contra el molde ocalliente
~18- con objeto de transmitir la configuracién deseads a
le parte del calzado. Despuds de ello, se afloja la banda
-30= y se retira de la mdquina la parte de calzado moldea=
da. Una vez enfriado, retiene fuertemente el conjunto la
configuracién adgqirida, cmtra toda aceién deformadora.
La primera etapa para preparar el refuerzo -10- de

la preseirbe invenoidn, es obtener una mezole liquida ini-

. oial de oomponentes reactivos para proporcionar un pldstico

curable, como por ejemplo un poliuretanc. Uno ide los com—
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ponentes puede contener normalmente un prepolimero termina-

do en =NCO liquido o f4{cilmente licuable, preferiblemente

oon una mezola de polilgociamto orgédnico; y el otro compo-

nente puede ocomprender una composicién normalmente 1lfqrida
o fdeilmente liouq.ble, designada en adelante ocomo "prolon—-
gador de cadena” que proporcioha una diversidad de“grupoa
hidrégenos acti\;os para reaccionar con los grupos <NCO del
prepolimerc. Ios ompmentes ge mezolan para farmar un ma~-
terial inicialmente 1{quido que se esparce en una ocapa del
grueso oonveniente, es decir, de 04 a 1’5 mm., y que ha de
ser lo suficiente delgada para podér inc;)rporarla & la pors
eién del calzado que ha de reforzarse y que al mismo tiempo
ha de tener el suficlente grosor para quwe ofrezca la nece=
saris xjigidez una vez curada, de modo que la mezola se 80
lidifique en forma de una lémina u hoja. Estas hojas de ma=
terial solidificado pueden cortarse en piezas en dlanco de
la forma requerida para su acoplamiento a la :qoro:l&n que
haya de reforzarse. §i ge desea, la mezola 1liquida puede
hagerse en un molde que proporcione ya el grueso y configu=
raoldén deseados y que tiene unas porciones marginales odnime.
Puede cbtenerse un prepolimero terminado en =NCO
apropiado! mezolando y haclendo reacoionar una composicién
orgénioca que contenga una d.ive:r.jaidad de hidrégeno active
con otra oompoaioi6n orgénica que disponga de grupos -NCOe
Pwie emplearse cua:l@uiera de los diisocoianatos y mezclas
de dilsocianatos que se enouentran en el mercado, pero es
preferible emplear los diisocianatos 1{aridos, tales oomo
diisocienato de tolileno, metileno bis (4~fenil isocianato)
en forma lfquida, 2,6 dimetil diisoct anato metilcaproato "
y otros diisocianatos liqqidos o fécilmente licuebles.

Es necesario proourar un equilibrio entre dioles y aminas
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par dar resiatez;oia a la composicidn.

Soluciones de hidrdgeno activo difuncioneles pueden
reaccionar con el isoclenato orgénico. Sin embargo pera
obtener una mayor rigldez, dureza y reslstencia sl calor
en el producto acabado, se ha considerado preferible inw-
ocluir una proporoidén substancial que puede variar de un
15 a un 100% de la composicién de hidrégeno activo de una
composicién de hidrdgeno activo trifuncional, establecién~
dose el porcentaje entre los equival ente del hidrégeno ac—
tive. Composioiones adecuadas trifuncionales son trimetil-
olpropano, glicerina, glicoles de éter de prolipropilengli-
col, glicoles de &ter de politetremetileno, productos de
adicidén de 6xido de etileno y de éxido de propileno de
fenoles aromdticos difuncionsles. El material de isociana-
to y el de hidrégeno activo se combinan en una proporeién
para proveer por lo menos dos equivelentes de =NCO por cada
equivalente de hiergéno active. Pueden prepararse buenos
prepolimeros reagentes ciue provean poporciones de ~NCO a
=0H en un margen comprepdido entre 2:1 a 9:2,

Es aoconsejable que las composiciones de hidrdgeno

- activo se seleccionen con las proporciones adecuadas para

el prepolfmero obtenido por reaccién con la ccmposicién de
-NCO tengan un peso equivalente de menos de 500 aproximada~-
menbe. Esto puede conseguirse empleando una mescla de un
material de hidrégeno aotivo de peso molecular elevado,
tal como uno de los trioles de &éter de propilenglicol con
material de peso molecular bajo, oomo el trimetilolpropano,
Una proporoién adicional, de un poliisocianato
orgénico preferiblemente 1fquido tal como diisocianato de
tolileno o poliisocianato de poliarileno (PAPI) ge afiade
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Junto con el prepolfierc en el momento de mezclarlo con el
prolongador de cadena. Este lsocianato adicional reduce la
viscosidad para feoilitar la mezolae. Ia mezola de prepolfi-
mero y del poliiscoianato libre deberd hacerse en una pro-
poroién que no llegue & exceder de un 20% Y preferiblemente
que no sobrepase de un 10% de -NCO. Es deoir, éue 68 prew=
ferible disponer una cantidad de mezola sufieiente énelpro~
porcione eproximedsmente un 1,1 equivalentes de ~NCO por
cada equivalente de hidrégeno aotivo en el prolongader de
cadena, Asimismo, en una mezcla que contenga una propor-
oién de 1,1 equivalentea de ~N00, es aconsejable emplear
une cantidad de prepolfmero que proporoiona elrededor de
0,9 a 0,2 esquivalentes de =NCO, y poliisooianato orgénico
que proporcione aproximadamente de 0,2 a 0,9 eqnivglentea
de -NGO,- El exceso de -NCO sobre la cantidad estequiomé-
trice proporciona un entrecruzamiento édicional en el pro=—
dueto f£inal, con una mayor resistencia, por consiguiente,
al calor , y mis capacidad para retener la forma adquirida.
El prolongador de cadena gque ha de oombinarse oon
la mezcla del prepolfmero terminado en ~NCO y el poliiso—~
cianato adicional, debe tener por lo menos dos hidrégenos
activos por molécula. Prolongadores ventajosos de cadena
gson por ejemplo polioles, poliamines y compuestos que oon~
tengan grupos de aminas y grupos hidroxflicos. Es también
importante que la mezcla con el prolongador de cadena ten-
ga aproximademente de 5 a 50 moles %, preferiblemente de
10 a 30 moles aproximademente, de una diamina arométioa;
como metileno bis-ortoqloroanilina, 3,3 diclorobenzidina
y ortoanisedina, para que reaccione ocon el poliisooianato

en una proporoién comparable a la de la reaccién del mate-
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rial de poliole Es decir, una reaccién demasiado répida de
la aming puede provocar un exceso de grupos de urea ingo-
lubles en la mezcla y éue pueden desarrollar una estructura
de gel. El resto hasta 10s 100 moles % de la mezola con
el prolongador de.cadena:puede estar consgtituido por un
poliol, como por ejemplo el formado por condensados de bis-
fenol metileno ocon Sxido de etileno u Sxido de propileno,
o bien por poliolws de polidster de cadenas cortas como los
productos de oondensadién di o trifuncionales de la £?—oa-
prolactona con un diol de bajo peso molecular como etilen=
glicol o propilenglicol o bien, un triol de bajo pege .
molecular como trimetilolpropano, glicerina y obtros.

Se ha comprobado éue el grado de dureza depende
mucho de la cantidad de material aromdtico incorporado a
la mezola reasctiva. Es preferible, especialmente, utili-
zar poli{meros arométicos, como, p or ejemplo, los productos
de condensacifn de bis fenol metileno con fxido de etileno
de propileno. Se ha comprobado también que si se emplean
exoesivas cantidades de los polfmeros arométicos, por ejem—
plo, todos lqs del prolongedor de cadens, el producto re-
sultente se quebrard y romperd fdoilmente. Un equivalente
del 60% de poliol aromdtico ee el méximo aoongejable para
1la mayér!a de los oasos, pero puede aplicarse tembién un
80% para fiqalidades especiales. La tendencia hacia la
grag;lidad que mestran el empleo ae los polioles aromdti-
cos queda reducida por la inclusién de diaminas aromfticas.

Una limitacién més en el mmpleo de polioles aromé=~
ticos es la tendencia de lms mezclas de reaccién que tienen

demasiado porocentaje de ellos a tener pungos de reblandeci-

miento bajos que ocasionarfan un rebvlandecimiento sensible
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de las composiciones endurecedoras en un oelzado usado en
un dfa caluroso de verano. Esta difioultad puede subsa-
narse afifadiendo una cantidad significativa, por ejemplo,
en una proporcién equivalente de 10 a 40 de un poli F-ca=-
prolactona como prolongadores _de cadena. Se he comprobado
que las oomposiciones en las que la mezola de reaoqi6n
contiene lectonas muestra opacidad. Cabe suponer que ello
es debido al desarrollo de pna segunda fase de modo que
la ocomposicién no solo tiene un punto de reblandecimiento
superior sino que ofrece mayor resistencia a la pérdida
de configuracifn cuando el calzado provisgto de un refuerzo
hecho de esta eomposicién se usa en un olima odlidoes

Todo 1o que antecede ge ha desorito para facilitar
1la comprensién de la invenoién, pero debe sobreentenderse
que esta invencién no depende en sbsoluto de seguir con
exactitud todo lo expuesto, ya que la combinacién de mate-
riales, como se ha visto, ds nuevos y beneficiosos resul-
tados.

Uno o ambos oomponep:bes, esto es, el prepolimero
y ol prolongador de cadena que hen de mezclarse y reaccio-
nar puede contener antioxidantes y absorbedores ultravie—
ketras para sus finalidades acostumbradas. Pueden asimismo
contener arcilla o sflice pargfeducir el coste de la com=
posicién. .

Se ha comprobado tambidn que la adicién de fibras
finas ocortas mejora notallemente la dureza del material
de refuerzo ourado, asf oomo disminuye cualquier tendencia
a la fragilidad del material intermedio, £e han obtenidos
resul tados satisfactorios oon la adicién de un 1 a un 15%

en peso de fibras de vidrio de 3,0 mm de largo o de fibras
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de rayon de 1,5 mm. de largo, basado su pesc en relacién

ocon el de los componentes reactivos,

El prepolfmero, el prolongador de cadena y, prefe-
riblemente también, el polilsocianato libre, se mezolan en
una mezoladora adecuada de alta velocidad, y la mezocla
mientras estd todavia lfguida se transforma en una lémina
u hoja de grueso conveniente, es decir, de 0,5 mm. a 1,5
mme. aproximadamente, sobre un papel de soporte, generalmente
0 bien puede vertersge 2a mezola en un molde para darle la
forme de una pieza Ae refuerzo en blanco del grueso y con-
torno deseados y oon los bordes adelgazadose

Después de moldear la memcla, los componentes de
la misma'reaooionan para proporecionar un material curado
entrelazados Esgte procedimiento de durado comprende gene-
ralmente una breve aplicacién de calor, por 1o menos de 15
segundos, a une temperaturs relativamente alta de por ejem—
plo 104% a 1492C aproximademente, seguida de una segunda
Lase de ourado & temperaturas inferiores, durante una no~
che, por ejemplo, a 6520, o gusrdando el material & la
temperatura amblente dﬁranme mayores espacios de tiempo.
Para utilizar mejor el molde, el material moldeado puede
enfiiarse en el mismo despuds de su calentamiento inicial
y arrancarse el material parolielmente solidificado y ocura=
do de la superficie moldeadora, para completar su ourado
en un horno adecuado o en cualquier otra dreao

El material totalmente_ourado presenta la foima
de uné hoja rigida y eldstioa que se reblandece hasta ad-
quirir un estado pastoso o pléstico, pero no fluido, cuan~
do se le calienta & una temperatura superior a su tempers—

tura de transicidén de vidrio. - Los materisles reactivos
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pueden escogerse y oomblnarse proporcionadamente por un
quimico competente para formar un producto wue tenge la
conveniente temperatura de transicidén de vidrio, la oual ge-
generalmente se prefiere q.ue sea de 60 a 12120 aproximada=
mente. ILa temperatura de transioién de vidri.o se acostum=
bra a determinar mediante el empleo dg un analizador termo-
meodnico diferencial (Modelo mim. IA-940 Du Pont) ouye oé-
nula o probeta de penetraci§n de 0;6 pm. de didmetro se
aprieta contra el material que ha de probarse con una pre~
sién o fuerze de 5 gramos. Ia temperatura de transicién
de vidrio es aciuella en que ge produce préotioamenta la pe~
netracién. Por lo general solo ha de hacerse una prueba y
el punto fenunciado de penetracién de la misma es fécilmen=—
te reconocible, ILas tempersturas de transiocién de vidrio
se selecclonan pai'a coincidir ocon las temperaturas que se
emplean en una f4brica de calzado para los diversos materis-
les. Mientras el material se reblandece por la acoidn del
calor hasta adq;uiri:r yn estado pléstico o pastoso (iue facl-
lita su moldeado, la superfiocle no se derrite nl se vuelve
pegajosa y el material no fluye por la presidne

Una o ambas oaras del material laminar ourado se
reviste de un adhesivo activable por calor. El adhesive
puede aplicarse en diveriidad de formas, como por ejemplo
revistiendo una de las odras o las do0s de una solucién de
adhesivo en un disolvente voldtil; distribuyendo adhesivo
Busible en polvo sobre una o sobre las dos caras de la ho=
ja, calentando 1a hoja en el momento de la aplicaecidn para
la fusién de la cola o fundiendo posteriormente la cola en
$olvo sobre la hoja, o por §ltimo, aplicando cola fundida
sobre la superficie de la hoja o depositando una pelfoula
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de adhealvo aotivable por calor sobre la superficie de la
hoja, aplicando luego calor y presidén al conjunto para ad=—
herir la pel:[gula de adhesivo a la superfioie de la hojaeo
Estas capas _de adhesivo pueden tener un grueso de 0,125
mne El adhegivo puede cubrir la cara entera de la hoja o
puede aplicarse en forma de red o en apliocaciones espacie-
das como puntos o rayase.

Los adhesivos apropiados son los que pueden unirse
al material de refuerzo ¥ a una parte del calzado y que son
activables por la acoidén del oslor y que contienen copolf-
meros de acetato de etilen-vinile; uretanos termoplésticos,
oomo el producto de venta en el mercado llamado "Egtanc”;
poliésteres obtenidos por condensacién y polimeﬁ:zaoicsnwde
oompuestos orgénicos de hidréxilo con £cidos dicarboxflicos
0 por polimerizacidn de lactonas ,moomo'E-oaprolactona ¥ mege
clas de estos adhesivos entre s{ o con otras resinas termo-
pléstices, plastificadoras, agentes viscosos, materiales de
relleno, etos El material adhesivo se seleccionard o
compondrd de modo que pueda ser reactivado por calor cuande
se le someta & la temperatura apropiade para oonvertir el
material laminar de refuerzo en estado pléstico para su
moldeoe

Las plezas en blanco de refuerzo obtenidas del com-
puesto formado de material leminar ¥y la cola activable por
ocalor, son lo suficientemente flexibles para poder incor—
porarse a cortes sin montér del calzado, por los procedi-
mientos normales de fabricacién, Para los contrafuertes;
una pileza en blsnco -10- puede insertarse en la cavidad o
hueco destinada al contrafuerte ? entre la pieza -1l4- v el

corte -16-, 0 acoplarse de cualqulier otro modo con la por-
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cibn q'ue ha de reforzase. Se moldea luego el corte -16-;
en une mfquing de moldear traseras —20-, por ejemplo, me-
ddantels aplicacién de oalor que eumenta la temperatura
del corte -l6=~ y del re?:uerzo ~10~ sltuado en su interior
por encima de la temperaturs de transicidn de vidrio de la
14ming de poliuretanc defefuerzo.

En esta oondicifn, se activa el adhesivo que se
une fuertemente al material del corte del oalzado oon el
que estd en contacto de adherencia himeda por la presién
ejercida por la acoién de moldeo o montado. El calzado ob=
tenido posee excelente résistencia a la deformacién por
calor y podrd doblarse o cembarse al mdximo sin riesgo de
rotura o de deformacién permenentee

Los sigulentes ejemplos se dan para :taci]titar la
comprensi&: dela presente invenoidn, la ouzl no queda limi-
tada en modo elguno & los materizles que se ocitan en los
mismos, as{ oomo tampoco a las proporciocnes o formas de

ejeoucidn desoritos.

nnnnnnnnn

la reaceidn de 22 partes en peso de triol éter gliocol de
polipropileno ocon un peso molecular de 4000, 3 partes en
peso de trimetilolpropano y 15 partes en peso de di:l.aoc:lfa—
nato de tolileno. El prepolfmero present§ una forme lfqui~
da visoosa a lat experatura amblentey 90 partes en peso

del prepolfmero fueron combinadas con 13 partes en peso de
diisooianato de tolileno_, 63 partes en peso de un diol
arom{tico oon un peso equivalente de 245 (Pluracol 245)
obtenido de la condensacién de bis fenol metileno con éxiw

do de propileno, 845 partes en peso de metilen-~bis—orto=-

-
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oloroanilina y 0,17 partes en peso de plomo 2~etilhexanoato
como catalizador, todo 1o cual se mezold a fondo. Ia mez=
cla se extendid sobre una ldmina de un grueso de ceica de
1?27 mm y se ocalent§ por espacio de un minuto aproiimade—
mente a una temperatura de unos 10520. El material moldea~
do se dej§ enfriar y se obtuvo una iémina sflida, pldstioa
o moldeable y sin pegajosidade. Se wepard el matérial de la
superfiolie de moldeo y se colocé en un horno en el que per—
maneoi§ durante toda la noche a una temperatura de 6520,
Cuando se retir§ del horno y se enfrid, el material apare—
oi§ duro y eldstico.

Una pelfoula de adhesivo activable por el calor
colocada sobre un papel de soporte formado por una mezcla
a partes iguales de copolfmero de acetato de etflen-vinilo
(oon un punto de reblandecimiento de 1452¢, Bola y anillo,
v un contenido de acetato de vinilo de 27-29% en peso) y
de una resina fenélica de terpeno (con punto de fusién de
129-13590) de 07125 mm. de grueso fue aplioada por su parte
adhesivé éontra‘una cara de la hoja de poliuretanc y plan-
chada a una temperatura de 1352C por la parte del papel de
soporte para unir la pelioqla ae adhesivo a la hoja. Se
arrancd luego el papel de soportes

8e corté une pleza de refuerzo en blanco del m te=
rial laminar compuesto y se insertd en la cavided o hueco
destinado al contrafuerte de un corte del calzado. Se colo=
od el corte entorles en una méquine de mo;dear traseras
donde fue sometido a la acoidn del calor que elevd la tem-
peratura del calzado hasta ceroa de 932C para transformar
la pieza en blanco a un estado pléstic&, activar el adhe-

8ivo y moldear la pieza & la forma degeada. Pudo observarase
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en el calzado acabado, que la poreidn del cmtrafuerte re-
’ o
tenfa la forma que le habfa sido dada y que el refuerzo se
adherfa bien a las partes del oalzado con las cuales estdba
en oontacto. En el uso, el contrafuerte resistib un tratio

duro y pudo oombarse hasta el extremo sin que se rompiera

o perdiese la forma adquirida.

EJEMPLIO IT

nnnnnnnn

ejemplo I fueron combinades con 16?74 partes en peso de
diisocianato de tolileno, 43 parteé en peso de un diol aro-
mético obtenido de la condensacién de bis fenol metileno
oon 6xido de propileno oon un peso equivalente de 245 (Plu=
racol 245) 5’3 partes en peso de metilen~bis~ortocloroanis
lina y 0’34 i:artes en peso de plomo 2~etilhexanoato. El
material fue mezolado, moldeado, calentado y ourado como
en el ejemplo I, y la lémina curada fue revestida de una
composicién de 1ldtex formeda por 158 partes en peso de un
60% en peso de una emulsién de sélidos de acetato de poli~
vinilo Y 5 partes en peso de benzilftalato de butilo, como
plastificador. Despuds de geca la oapa de adhesivo, se
cort§ de la lémine una pieza en blanco destinado & .contra=
fuerte, se c0looS en un corte de calzado y se la sometdid
& le operacién de moldeo como en el ejemplo I,

¥ o0 T A |

Se reivindica como objeto de esta patente:

le~ Procedimiento para reforzar material flexible
laminar, CARACTERIZADO por las sucesivas etapas de: aplicar
AL material flexible laminer un material de refuerzo que

estd compuesto por una hoja normalmente resistente y eldasw
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tica de poliuretano purado y entrelazado, revestido en una

de sus superfioies (e una caps de cola termoactivabley te-
niendo el poliureteno una temperatura de transicién de vi-
drio superior a las registrades en el uso del material flew
xible leminar que ha: de reforzarse, pero que es inferior

a las temperaturas que pueden dafiar dicho material, siendo
el poliuretano dfetil, pléstico y moldedble, pero sin que
fluya ouando se le somete & presién a temperaturas supe-
riores a la de transicidn de vidrio y siendo activable la
cola a una temperatura aproximada a la de transicién de vi-
drio del poliuretandi caientar dicho material de refuersgo
hasta una temperaturs superior a su temperatura de transie
oién de vidrio; moldear conjuntamente el material flexible
laminar y el material de refuerzo; apretar la capa de cola
hasta que impregne el material flexible; y enfriar el ma-
terial de refuerzo mienixras permanecen moldeados el mate-
rial flexible y el materiel de refuerszo.

2o Proceamientq, sogin la reivindicacién prece-
dente, caracterizado porque el material de refuerzo tiene
un grosor y una oconfiguracién propios para poder incorpo-
rarlo y adaptarlo a una goroi6n de un calzado que ha de
ser reforzada de manera que al calentarlo a una temperatura
guperior a la temperatura de transicién de vidrio, se wvuel~
ve moldeable junto con dicha poroién de calzado y autoad-
hesivo & las superficies adyacentes de dicha prooién de
calzado, endureciéndose al enfriarse hasta adgquirir un es-
tado fuerte y eldstico y resistente al calor para mantener
dicha porecién de calzado en la forma en que ha sido moldea~
dae

3+= Procedimiento, segin las reivindicaciones
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anteriores, caracterizado porque el material de refuerzo
gse oonf igura convenientemente para‘au incorporacidn a un
érea de un componente del calzado que ha de reforzarse,
constituyendo dicho material de refuer;o una capa inderior
de dicho componente del calzado, ¥y porque se apliocs oalor
a las porciones al desoublerto de dicha poroién del calza-—
do en la que estd montado dicho material de refuerzo antes
de proceder al moldeo del corte del calzado.

4o~ Procedimiento para reforzar material flexible
leminar.

Esta memoris consta de diez y ocho pdginas esori-

tas por una sola oara.

marcszona; =3 FEB. 4974
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