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|bién como material superior), en segundo lugar de la punte-

|bién como contrafuerte o material para contrafuerte o de

correa inhibidora de deslizamiento. En esta enumeracidn no

por consiguiente por varias capas, la cual estd cargada o

' hasta 252C) hasta llegar a aproximadamente 602C, a saber en

Joju nam. 1

B La invencién se refiere a un nuevo material inte-
rior de refuerzo para calzado y a una zona del taldn de zapa
tos de calle resistentes, usuales, que tienen este material
interior para calzadoj no se refiere a zapatos por ejemplo
ligeros, sin forro y/o exentos de punbtera de refuerzo en la
parte deltalédn.

Los zapatos de calle resistentes usuales constan

en la zona del taldén de por lo menos tres capas conformadas

ra de refuerzo o del material de refuerzo (designado tam-

forma abreviada material para puntera) y en tercer- lugar-de

la correa inhibidora de deslizamiento o del material para
estdn incluidas las usuales capas de adhesivo.

para el refuerzo de la zona del taldn de zapatos de calle

se fabrica convenientemente en forma de banda continua y se
pléstico, es decir deformable bajo la accién del calor, o
reblandecible por accidn de disolventes. Consta de una es-

tructura fibrosa de una sola capa, que no estd constituida

rellena con por lo menos un material sintético que actia cg

mo refuerzo desde la temperatura normal (aproximadamente 19

cantidades de 2C0 hasta 800 g por metro cuadrado de la es-

ga mencionada material de relleno, colorante, pigmentos,

primeramente de la pala o material para pala (designado bam|

El nuevo material interior para calzado que sirve|

utiliza en recortes producidos a partir de ella. Es termo-

tructura fibrosa, conteniendo ademis eventualmente la car-
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lagentes plastificantes, esfabilizadores, agentes de expan-
sidn, agentes auxiliares de tratamiento y/o conocidos agen-
tes extendedores en las cantidades usuales en cada caso. El
material interior para calzado es ventajosamente poroso, de
poros finos y absorbente de agua y disolventes.
Convenientemente, uno de los lados de gran super-
ficie de la banda continua del material interior para calz%
do o del recorte producido a partir de ella estd provisto
con una capa a base de un material sintético a llevar al eg|
tado adhesivo y pegajoso por la accidn del calor o por la
accibén de un disolvente o de una mezcla de disolventes,pre-
ferentemente a base de un material sintético termoplistico.
Para poder conseguir el efecto del material de correa'inhi—
bidora de deslizamiento, empleado hasta ahora en la fabriog
cidn de calzado también con el nuevo material interior para
calzadb, su superficie tiene una estructuracidn o un caric-
ter que es inhibidor de deslizamiento o resbalamiento. Por
consiguiente la superficie del nuevo material tiene una
clerta rugosidéd 0 aspereza, que impide o dificulta el res-
balamiento del taldn. Es especialmente ventajoso que el la-
do del nuevo material que entra en contacto con el t2lén o

con la media o calcetin, reciba un cardcter aterciopelado,

plo mediante amolado en dispositivos correspondientes, cong
cidos (rodillos amoladores). ' _ .

El material interior para calzado descrito ante-
riormente es incorborado en la parte déitalén del zapato y

fijado allf convenientemente mediante encolado. Sorprenden-

lle hasta ahora convencionales, el nuevo material interior

tratando mecinicamente la superficie en cuestibn, por ejem-|

temente y en contra de la constitucién de los zapatos de ca|.

e o it A it —crete e s ——— i
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puesto por separado, y consta del recorte de material inted
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| para calzado reemplaza tanto la funcidn del material de re-
fuerzo para punteras de calzado como también la funcidn de
la correa inhibidora de deslizamiento, que ha de impedir el
fécil deslizamiento del taldn fuera de la parte posterior

'del zapato. Esta bifuncionalidad del nuevo material inte-

rior para calzado simplifica la fabricacidn de zapatos en

una medida considerable y disminuye los costos de fabrica-
cibén, lo que podria favorecer especialmente a la produccidn
de calzado en los paises en vias de desarrollo. La précti-
ca, ejercida desde hace largo tiempo hasta ahora, de @ti;i—
zar en la fabricscidn de calzado tanto material para co-
rreas inhibidoras de deslizamiento flexible y elésticc como
también material para punteras que actlia como refuerzb( pue
de ahora ser sorprendentemente modificada y esencialmente

simplificada por medio de la presente invencidén. La inven-
¢idn permite la fabricacidn més racional de calzado esve-

¢ialmente sencillo,

La nueva zona del taldén de un zapato, creada de esta>map§ra

noe posee por consiguienté ningin contrafuerte usual dis-

rior para calzado, conformado de modo ajustado a la horma,
del tipo descrito anteriormente, y de la caifla encolada con
él.

Conforme a la invencidn se reivindica también el procedi-
miento para reforzar las partes del tal én de zapatos, el
cual se caracteriza porque para el refuerzo simulténeo de
la zona deltaldn y para producir el efecto de correa inhi-
bidora de deslizamienbto se une, se cose fijamente o se fi-
ja de manera similar un recorte adaptado del nuevo mate-

rial interior para calzado conformable, en el borde supe-

FYom
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rior del lado interior de una pala de material superior sin
forro, proveyendo con una capa aplicada de adhesivo el lado

interior del recorte, en el caso de utilizacidn del mate.

. 'J'.
rial interior para calzado no provisto con una capa adhesi-
va, y después se conforma el cuerpc compuesto sobre la hor-
ma mediante accidn de calor y eventualmente de presibn y

por consigulente también se pega.

81 el materlal interior para calzado ha sido pro-
visto por un lado con una capa de adhesivo, seca, por con~

slguiente no pegajosa, pero activable, y ha sido reco%ﬁédo
para el uso, puede hacerse variar y simplificar el procedi-
miento de refuerzo descrito anteriormente reblandecienco
por medio de un disolvente o de una mezcla de disolveunles
el recorte de material interior para'calzado unido o cosi-
do a la pala y llevando la capa de adhesivo al estado de
adherencigz, después de lo cual la pala y el recorte de ma-
terial interior son conformados de manera usual conjunta-
mente sobre la horma para calzado, efectuédndose también el
encolado o pegado de ambos, El disolvente o la mezcla de
disolventes se puede aplicer de manera sencilla, por ejem-
plo con un pincéel, sobre el lado del material interior pa~-
ra calzado no provisto con el adhesivo, deépués de lo cual
el disolvente (o la mezcla de disolventes) penetra paulati+
namente en el material interior para calzado y se difunde
a través de é1, lo reblandece y después activa también el
recubrimiento de adhesivo. Por consiguiente, con selececidn
correcta del apropiado disolvente o mezcla de disolventes,
es posible en btiempo suficiente conformar y encolar al mig
mo tiempo de manera usual el recorte de material interior

para calzado reblandecido juntamente con la pala, EL recor
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ventes) de tal manera que précticamente sélo sea humedecic.o

to y de contraccidn., Todas estas valiosas propiedades'haqen

| jidos de punto, géneros de capas extendidas.y preferentemen

fibrosas tienen un peso por metro cuadrado comprendido en~

aja nam. 5

ke de material interior para calzado‘puéde también ser su-
nergido sencillamente en el disolvente (o mezcla de disol-
i
por el disolvente el recorte y no lo sea la pala, tras lo
cual se conforma y se pega tal como ha sido descrito.
' El nuevo material interior para calzado posee muy
buenas propiedades de resistencia mecédnica tanto en estado
seco como en estado himedo, y tiene una buena estabilidad
de forma, incluso después de influencia de humedad. La re-
sistencia a la abrasibén asi como la absorcibén y el nuéy@*l
desprendimiento de agua, siendo comparables éstas Gltinas
con la absorcién y el nuevo desprendimiento de sudor de’los|
pies, asi como la resistencia al desgérramiénto de‘puﬁtédas'
son igualmente buenas. EL nuevo material interior para cal-
zado manifiesta también un comportamiento fevorable de -aiar

gamiento y traceidn asi como pequefios valores de hinchamien

a8l nuevo material especialmente adecuado para la utili;d+
c¢ibén como material interior para calzado.

Las estructuras fibrosas empleadas son tejidos de telar, te

te velo a base de fibras naturales o arbtificiales tales co-
mo algodén, lana, lana sintética celulésica; raybén y/o fi-
bras sintéticas a base de poliamida, poliacrilonitrilo,
poli(cloruro de vinilo), poli(cloruro de vinilideno), po-
lipropileno yrespecialmente poliéstéres, tales como pox

ejemplo poli(tereftalato de etilenglicol). Las estructuras

tre 80 y 500 gramos, preferentemente entre 159 y 400 gra~

mos; y al presentarse en forma de velo, entre 150 y 400 gra
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"|reno y copolimeros a base de estireno y bubadieno, y ademés

|pliamente hasta totalmente saponificado.

1aja nam, 6

mos.
Los materiales sintéticos que actlan reforzando, adecuados

o,

‘ N WD
para la carga, son especialmente polimeros a base de esti

poli(cloruro de vinilo), poli(acetato de vinilo), poli(clo-
ruro de vinilideno), copolimeros de cléruro de vinilo/aceta
to de vinilo y polimeros conocidos similares. Se emplean en
tales cantidades que la carga asciende finalmente a 0,1 hag
ta 0,9 kg, preferentemente a 0,2 hasta 0,7 kg, por metro

cuadrado de estructura fibrosa (peso en seco, sin péso d=

la estructura fibrosa). Los'materiales sinﬁéticos menciona-
dos pueden emplearse ventajosamente también juntamente con
resinas naturales conocidas en si talesvcomo colofonia o re
sinas artificiales tales como resinas de urea-formaldehido
o de melamina~formaldehido o sus condensados previos y/o

con poli(alcoholes vinilicos), 'especialmente con tipos am-

Adicionalmente puedén emplearse para la carga también mate-
riales de relleno tales como caolines, gredas, talco, arci-
llas, materiales de relleno a base de 4cido silicico, greda
silicea, tierra de infusorios, asi como eventualmente didxi
do de titanio, negros de humo y otros pigmentos en cantida-
des de aproximadamente 10 hasta 200 partes en peso, prefe-

rentemente hasta 80 partes en peso, referidas a 100 partes

en peso del polimero. Otros agentes auxiliares, que pueden

estar présentes adicionalmente en la carga, son colorantes,
pigmentos, agentes plastificantes, estabilizadores, agentes
de expansidn, agentes auxiliargs de tratamiento y/o agentes
extendedores en cantidades usvales., La mezcla prevista para

la carga deberd elegirse seg(n la composicién, la cantidad
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de los componentes y la naturaleza y calidad, por ejemplo

-len forma de dispersidn, de pasta o de masa pastosd de tal

manera que la estructura fibrosa cargada o rellenada, asi
como secada, es o permanece eléstico-rigida y relativamente
dura a temperaturas normales hasta de aproximadamente 602C,
Para ello se utilizan preferentemente como mabterial éintét;
¢o poliestireno y copolimeros de estireno y butadieno con
contenidos de estireno comprendidos entre aproximadamente
85 y 60 asi como entre aproximadamente 40 hasta 20 por cien|
to en peso, el resto butadieno, en cantidades de 250 héété
600 gramos por metro cuadrado de estructura fibrosa, Lﬁs Yo}
polimeros de estireno y butadieno pueden ser‘ventajosaménte
los llamados tipos carboxilados, es Qecir copolimefosiédﬁ'
grupos carboxilo en la molécula. La mezcla de cargsa esté
presente convenientemente en forma de masa pastosa para -ex-
tender;

Los disolventes que reblandecen al material'inﬁeu
rior para calzado ¥y éventualmente a la capa de adhesive son
los compuestos orgénicos, voldtiles, usuales, desde liqui-
dos hasta muy liquidos a temperatura smbiente, por ejemplo
cetonas, ésteres, hidrocarburos voldtiles tales como por
ejemplo bencina y benceno; alcoholes, tetrahidrofurano, éte
res y sus mezclas, especialmente metilpropilcetona, etilbu
tilcetona, metilisobutilcetona y metil-n-~butilcetona, asi
como preferentemente metiletilcetona. A
El material sintético previsto para la capa de adhesivo, a
llevar al estado adhesivo o pegajoso mediante accidn del ca
lor o mediante accidn de disolventes, es preferentemente uh
material sintético termoPléstico; El adhesivo es por consi-

guiente uno a base de policloro~butadieno, poli(acetato de
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N
vinilo), poli(ésteres de 4cido acrilico), caucho nitrilico,
o preferentemente uno a base de copolimeros de etileno y
acebato de vinilo. A esta base de adhesivo pueden aﬁadirse
también, si se désea, y.muchas veces venlajosamente, otras
resinas, por ejemplo resinas naturales, resinas fendlicas,
resinas de maleato, resinas de colofonia modificadas o resi
nas similares conocidas, a saber en cantidades usuales.

Los adhesivos son aplicados por extensidén en preparado ade-
cuado, por ejemplo én mezcla con disolventes o en forma de
dispersibén, sobre el material interior para calzado o sobre
el recorte obtenido a partir de &1, Esto puede efectuarse
mecénicamente, inmediatamente_después de la fabricacidn del
material en forma de banda continua, o se puede recubrir el
recorte con el preparado de adhesivo’durante la fabricacibn
del zapato. En el dltimo caso se puede efectuar el enzolado
inmediatamente. Si el material intgrior para calzado pcsee
ya ﬁna capa de adhesivo secada, ésta puede ser activada de
nuevo por calor o pof accidn de disolventes, tal como se ha
descrito anteriormente.

La carga de la estructufa fibrosa se consigue mediante im-
pregnacién o recubrimiento, conteniendo una cuba la masa de
carga, a través de la cual es conducida la estructura fibro
sa. La carga puede realizarse también como recubrimiento,
estando colocada la estructura fibrosa sobre un paiio de
caucho, o se puede trabajar también con una rasqueta o cu-
chilla usual para fines de recubrimiento, empleéndose una
masa de cargé ajustada en cuanto a la viécosidad para ello.
Por medio de dispositivos adecuados tales como rodillos ex-
primidores o cuchillas desprendedoras se ajusta la cantidad

de recubrimiento deseada y se obtliene por consiguiente el
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{das, tal como por ejemplo la forma de un polvo, de un grany

1 ésta puede ser alisada mediante tratamiento con un rodillo

Hoju ndm. 9
'peso total Geseado del material inberior para calzado (en
gramos por cada mebtro cuadrado de superficie).
El secado se efectha preferentemente sobre rodillos de seca
do calentados, dispuestos unos tras de otros o en canales
de secado o bien en cémaras de secado. La gufa lateral de
la banda continua circulante puede efectuarse por medio de
cadenas de agujas o de pinzas, conocidas en si.
La capa de adhesivo.a colocar sobre un lado de la banda con
tinua cargada o recubierta puedé realizarse, ademis de como
sé ha descrito anteriormente, también mediante recubriﬁign-
to por fusidmn, rociado, con rasqueta o espolvored, debiendo

T

..‘—
tener el material sintébtico la forma de distribucidn nelesa
: R
ria para cada una de las variantes de procedimienté indica-

lado o de una pasta (dispersidn).

Para afinar o mejorar la superficie de 1a banda continua,

calentado, mediante presibén, calor y similares procedigign—
tos conocidos, o puede ser preparada o ajustada preferente-
mente por medio de un tratamiento mecdnico tal como amoladols
Mediante el amolado (con papel de lija o de esmerilar) ob-
tiene ventajosamente una supérficie aterciopelada, espe-
cialmente uniforme.

El nuevo material interior para calzado es divi-
dido c&nvenientemente, a continuacidén de la fabricacidn en
forma de banda continua, en placas de por ejemplo 1 x 1 me-
tro de tamafio o en recortes adaptados para el zapato. El
fabricante de zapatos prefiere la mayor parte de las veces
producir el recorte propiamente dicho a partir de las pla-

cas, por ejemplo por troquelado seglin un-modelo de correa
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}nhibidora de deslizamiento.

Con frecuencia estas plezas trogueladas son trabajadas sin
debastar, es decir sin eliminar loé cantos agudos del tro-
quelado. La capacidad de desbaste fhcil del material es una
ventaja importante, pues la mayor parte de las veces se de-
sean recortes o piezas troqueladas desbastadas porque éstas
mejoran el aspecto y la comodidad de usc del zapato. El des
baste se efectda o bien sélo en la linea superior o también
en los lados. La pieza resultante se cose a continuacidén en
la pala, a saber o bien s8lo en la linea superior o tamhién
en los lados. Eventuslmente se une ademis con el forro inte
rior del zapatbo.

Seguidaﬁente se efectlia la conformacidén previa con.una lla-
mada méquina preconformadora y al mismo tiempo también el
encolado por medio de la horma conformadora calentada. Por
medib del calentamiento que se efectlla en tal caso es acti-
vado el adhesivo empleado. »

Si no existen miquinas preconformadoras, la conformacidn
ajustada a la horma puede efectuarse también mediante hume-
decimiento del recorte con uno de los disolventes orgénicos
mencionados anteriormente o con una mezcla de disolventes,
con lo cual el recorte se vuelve blando y flexible, y me~
diante subsiguiente conformacidn. ‘

Las demds etapas de trabajo realizadas con el zapato son
las usuales.

El zapato acabado con el nuevo material ‘interior para calzg)
do se distingue por un taldn esbelto, ajustado a la horma.
La valiosa ventaja ha de verse en que en lugar de como

usualmente tres capas, (material superior, contrafuerte y

correa antideslizante) sbélo dos capas (material superior y ‘
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el nuevo material interior para calzado) forman la zona del

tacdn del zapato.

Ejemplos

L

Fueron preparadas las sipuientes mezclas como masa de carga
para el recubrimiento, impregnacién o imbibicién posterior
de una estructura fibrosa. Para ello los componentes indivi
duales de la mezcla se reunen en la sucesibén indicada con
agitacidén lenta y se siguen agitando a temperatura ambiente
hasta alcanzar la homogeneidad total.

Las partes (abreviadamente "P") indicadas a cbﬁti—
nuacidn son siempre partes en peso. |

I.

1. 75,0 P de una dispersidn acuosa de un estireno homdﬁéii-
ﬁero con 50 por ciento en peso de sustancla seca y con el

valor de pH de 11,5; el polimero de estireno propiamentedi
cho'mahifesfé una temperatura de -reblandecimiento de apﬁéxik
madamente 105eC y formd una pelicula cerrada a 1852C (temﬁg

ratura de formacién de pelicula),

4 s

‘e

2. 25,0 P de una dispersidén coloidal acuwosa de poli-(2-clo

robutadieno) con un contenido de 58 por ciento en peso de

polimero y un valor de pH de 13,0; el poli-(E-clorobutadig

no) propiamente dicho es un tipo con sélo-pequeﬁa tendencia
a la cristalizacidén y tiene en la dispersidén un tamafio de
particulas medio de aproximadamente 160 pam,

3, 2,0 P de una mezcla de agente plastificante/emulgente a
base de 60,0 P de ftalaﬁo de dibutilo, 5,0 P de un emulgen
te usual en el comercio (emulgente OFA de la firma
Chemische Werke Hills A.G. en Marl) y

4, 35,0 P de agua.
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"11. 85,0 P de una dispersidn acuosa de un copolimero de esti

reno-butadieno carboxilado con 50 por ciento en peso de sug
tancia seca vy un valor de pH de 8,0 hasta 9,0, breparada a
base de un copolimero con un contenido de estireno de 81%
(Dow Latex 241 de la firma Dow Chemical S.A. Europe en
Zurich/Suiza)y
2., 15,0 P de un carbonato de calcio natural, cristalino, fi
namente molido (Calcipone(R) de la firma Hans HMiller en
Diisseldorf),

N
1. 14,0 P de una dispersibn acuosa de un copolimero de ésti
reno-butadieno carboxilado (igual dispersidn como en Ii. 1)
2., 50,0 P de una dispersidn acuosa de un copolimero de esti
reno-butadigno carboxilado con 48 por ciento en peso de sug
tancia seca y un valor de pH de 8,0 hasta 9,0, preparada a
base de un copolimero con un contenido de butadieno de 53%
(Synthomer Latex 9340 de 1a'firma Synthomer Chemie GmbH,
Frankfurt del Main), .
3. 5,8 P de un condensado previo que contiené agua, a base
de urea j formaldehido (Urecoll(R)18l de la firmé BASF A.G.
en Iudwigshafen) con una viscosidad de 5 hasta 8 Pa s (de-
terminacidn de la viscosidad segin DIN 53015 en una solu-
cidn acuosa al 4%), con 70 por ciento en peso de sustencia
seca, una densidad de 1,3 y un valor de pH de 8,0 hasta 9,0
teniendo el condensado previo (como sustancia seca) un con-
tenido de nitrdégeno de 18 hasta 19 por ciento en peso.
4, 1,2 P de cloruro de amonio y
5. 29,0 P de un carbonato de caleio natural, cristalino, fi

namente molido (producto igual como en II.2.)
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a) La masa de carga conforme a I. fue colocada seguidamente|
sobre un velo circulante con ayuda de un dispositivo de im-
pregnacidn (que consta de cuba de impregnacidén con mesa I.
¥ un rodillo de bambio de direccibn sumergido asi como de
un par de rodillos dosificadores al borde de la cuba). Este
velo era un velo de fibra continua usual, ligado con agluti]
nantes conocidos, a base.de fibras de poli(tereftalato de
etilenglicol) con un espesor de 3,5 dtex y tenia uh'peso de
alrededor de 180 g/ma. El velo cargado fue secado después
hasta llegar a la constancia de peso a una temperatura{éué
aumentaba hasta aproximedamente 1309C y & continuacién con
ayuda de una calandra de rodillos fue llevado a un espgs¢r
de alrededor de 1,5 mm. E1l peso tétal del género termihaés
ascendid entonces a 750 g/ma; lo que correspondia a una cay
pa de 570 g/mg.

El género tenfa un aspecto agradable, homogéhéél

visto sobre la superficie total y el tacto deseado, qﬁe«s@
manifestd como inhibidor de deslizamiento y de resbalagiép-
to, y se sentia como algo &spero o con agarre.
Aproximadamente la mitad del metraje de este género fue pu-
1lido después sobre uno de los lados de gran superficie con
ayuda de un dispositivo amolador de rodillos usual, cuyos
rodillos amoladores estaban recubiertos con un papel de es-
meril con la granulacién de 120 mallas.
De este modo la superficie.amolada del género adquiere un
caricter agradable, aterciopelado. Este généro es trabaja~- |
do convenientemente de tal manera que el lado amolado, pos
teriormente incorporédo en el zapato, estd vuelto hacia el
taldén o hacia la;media o calcetin,

'b) La masa de carga conforme a II, fue aplicada con una méi-
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quina extendedora usual sobre un tejido del siguiente tipo

- ly composicidn: sarga cruzada de lana celuldsica, asperizada

por. ambos lados; peso aproximadamente 250 g/ma; densidad de
hilos 27/19 hilos por cm. Nimero del hilo: Nm = 28/14 . la
carga ascendid a 500 g/me. Peso final del género terminado
750 g/m2; espesor 0,90 mm, EBs adecuado excelentemente como
material de refuerzo y al mismo tiempo como material para
correa inhibidora de deslizamiento para zapatos, _

¢) Ia masa de carga III, fue colocada sobre un tejido de al
goddn asperizado por ambos lados (peso 250 g/me; densidad
de hilos 17/15 hilos por cm.; nlmero del hilo, Nm = 34/8.
ligamento de cotdn) con una méquina extendedora usual. Des-
pués de secar y calandrar, el génerolpeéé 780 g/me; tenia
una densidad de 1 mﬁ, y es muy adecuado- para el refuerzo de
los contrafuertes de zapatos.

d) En la nasa de carga IIL. fue incorporada por mezclado pa
ra su colo?acién adicionalmente una mezcla de pigmentos, &
saber por cada 100 ké de la masa de carga 140 gramos de pig
mento pardo, 120 de pigmento amarillo y 19 gramos de pigmen
to negro (pigmentos-Vuléanosol(R) de la BASF A,G. en
Ludwigshafen) y la masa terminada fue colocada sobre el ve-
lo de fibras continuo descrito anteriormente en una canti-
dad tal que el género cargado, seco, pesaba entonces 750
g/ma. El calandrado proporciond un espesor de género de al-
rededor de 1,1 mm, Tal como se describid en a) el género
fue amoladoltodavia por un iado, con lo que su aspecto re-
sultd més homogénéo ¥y su tacﬁo_menos dspero.

Para la incorporacidén en el zapato fueron troquelados des-
pués a partir de la banda continua cortada en placas, pie-

zas de ajuste y éstas fueron "desbastadas" por un lado. ILas
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piezas de ajuste, incorporadas en la zona del taldén del za-|
pato, dan a éste una forma de taldn duradera ajustada a la
horma, y al mismo tiempo se impide el ficil deslizamiento
del taldén desde el zapato.

e) El material interior para calzado déscrito anteriormen-
te en a) con superficie amolada por un lado, fue provisto
en el otro lado con una capa de adhesivo con la siguiente
composicidn:

1) 22,0 P de un copolimero de etileno y acetato de vinélq ‘
(que contiene 40 % de acetato de vinilo{ indice de fusigni
2 -5 [gramos por cada 10 minutos a 1902C y 2,16 kp de car-
ga] ; viscosidad segin Mooney ML 4 = 20), :

2) 16,5 P de una resina fenol-terpénica (margen de fusién:

120 ~ 1%02C; indice de acidez 60 - 70, determinado como mi-

ligranos de KOH por gramo de resina sdlida),

1182C. Indice de acidez 120, determinado tal como estd -indi
cado anteriormente) y ' I
4) 45,0 P de tolueno como disolvente para 1) hasta 5)..
La solucidén toluénica fue extendida con ayuda de una rasque
ta usual sobre la banda continua circulante y secada sobre
un bastidor de sujecidén subsiguiente. Después de evapora-—
cién del tolueno se comprobd un aumento del peso de la band
ida continﬁa de alrededor de 100 gramos por cada metro cua-
drado. )

El recubrimiento adhesivo seco es llevado fécilmente de nug
vo al estado adhesivo mediante accidn de calor o por medio

de disolventes., Durante el tratamiento es conformada (en 13

de ajuste troguelada y desbastada que éé vuelve igualmente

horma) juntamente con esta activacidén del adhesivo la piezg.
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' blanda y conformable, lo que representa una ventajosa sim-

plificacibén del trabajo.
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RELVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que séan,objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidén en Espafia, por VEINTE afics, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1.~ Procedimiento para reforzar la zona del
talén de zapabos, caracterizado porque para el reforza-
miento similtineo de la zona del taldén y para la produc:
cidén del efecto de correa inhibidora de deslizamientd.éé
une, se cose 0 se fija de manera similar un recorte aaus—
tado de un materlal interior para zapatos conformable a. .
base de una estructura fibrosa de una sola capa, gue eétﬁ
impregnado.con'por lo menos un material sintético que ac-—
tla de modo reforzante a temperatura normal hasta apisxi-
madamente 60eC en cantidades de 0,1 hasta 0,9 kg por me—
tro cuadrado de estructura fibrosa, oontenlendo la carga,
eventualmente, materiales de relleno, colorantes, plgmen-
tos, agentes plastificantes, estabilizadores, agentes de
expansidn, agentes auxiliares de tratamiento y/o agentes
extendedores en cantidades usuales, y porgue uno dé los
lados de gran superficie de la banda continua o del recor
te obtenido a partir de ella estd provisto con una capa a
base de un maberial sintético, preferentemente de un ma-
terial sintético termopléstiéo, que s¢ ha de llevar a un
egtado adhesivo mediante accidén de calor o mediante ac-
cién de un disolvente o de una mezcla de disolventes en
el borde superior del lado interior de una pala de mate~
rial superior sin forro, y después se recubre el recorte

del material interior para calzado sdbre el lado exento
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— de adhesivo con un disolvente o mezcla de disolventes, o
se le sumerge durante un tiempo corto en tal disolvente
o mezcla de disolventes, ¥y después del reblandecimiento
efectuado con ello del materizl interior para calzado y
de la capa de material sintético llevada al estado adhesi
' vo se conforma en la horma y mediante la evaporacidn del
disolvente se fija en la forma y se pega.

22 ,~ Procedimiento segin la reivindicacidén 12|
caracterizado porque en lugar de la capa del materisl in-
terior para calzédo, que se compone de un material sinté-
tico que se ha de llevar a un estado adhesivo, se coloca
una capa de adhesivo, la cual ya estd en un estado adhesi
Vo, déspués de unir, coser o fijar el material inferior
para calzado en el borde superior de la pala de material
superior sobre elilado intebior del recorte del material
interior para calzado dirigido hacia la cafia, y porque en
tonces se somete al cuerpo compuesto a la evaporacidn
usual en la horma mediante la aceidén de calor y, eventual
mente, de presidn, o bien mediante el empleo de un adhe-
sivo que contiene un disolvente, y entonces se conforma
¥ se pega mediante la accién de presién y, eventualmente,
de calor.

38,- Procedimiento segin la reivindicacidn 12|
caracterizado porque el material tiene un caracter super-
ficial inhibidor de desligamiento o de resbalamiento.

48 ,- Procedimiento segin las reivindicaciones
1la ynﬁé, caracterizado porque el lado del material, que
no estd provisto.con la capa adhesiva o no estd previsto
para la aplicacién de la capa adhesiva, como consecuencia

de un tratamiento mecdnico, tiene un cardcter superficial
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5&,~ PROCEDIMIENTO PARA REFORZAR LA ZONA DEL

TALON DE ZAPATOS.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, y para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de diecinueve hojas esceri

tas a magquina por una sola cara.

1

Madrid, 25.MAY1979
P.A. S

Alberta/de,Elzaburu
Por Poder,
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