AMINISTERO DELLO SVILUPPG ECONOMICO
DIRETCAE GENERALE SER LA TUTELA DELLA PROPRIETA INDUSTRIALE
UERCIO TTRLIANG BRBVETT EMARCH

IDOMANDA NUMERO [[101996900533218|
[Data Deposito [19/07/1996 |
[Data Pubblicazione  |[19/01/1998 |

|Sezi0ne||Classe||Sott0classe||Grupp0||Sott0grupp0|
N TE |

Titolo

PROCEDIMENTO PER L'OTTENIMENTO DI UN MATERIALE COMPOSITO E MATERIALE
OTTENUTO MEDIANTE TALE PROCEDIMENTO.




10

15

20

25

EUROPATENT

Classe Internazionale: A43B 13/38 —-!

Descrizione del trovato avente per titolo:
"PROCEDIMENTO PER L'OTTENIMENTO DI UN MATERIALE
COMPOSITO E MATERIALE OTTENUTO MEDIANTE TALE
PROCEDIMENTO"
a4 nome VALENTE Gabriele
a4 VERONA
dep. n. del
Ak khkhhkdx

CAMPO DI APPLICAZIONE

La presente invenzione si riferisce ad un procedimento
per l'ottenimente di un materiale composito.

Pit particolarmente, la presente invenzione si riferisce
ad un procedimento per l'ottenimento di un materiale partico-
larmente adatto per uso calzaturiero, nel caso di specie per
la fabbricazione di sottopiedi e/o tomaie, come pure per altre
applicazioni del tipo astucci per occhiali o simili, wvaligeria
oppure pelletteria oppure componenti di gedie.

L'invenzione si riferisce inoltre ad un materiale otte-
nuto mediante tale procedimento.

L'invenzione trova principale applicaéione nell'ambito
dell'industria calzaturiera o della lavorazione di pelle o
pellami, naturali o sintetici.

STATO DELLA TECNICA

I sottopiedi per calzature sono generalmente ottenuti a
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partire da un materiale di supporto in fogli ¢ rotoli, normal-
mente in materiale cellulosico oppure in rigenerati di cuoio.

Tale materiale costituisce il supporto del sottopiede, e
su un lato dello stesso viene spruzzata oppure spalmata, in un
opportuno‘impianto industriale, una miscela di resine unita-
mente ad un adatto colorante.

Se necessario, di seguito la superficie trattata dei fo-
gli di supporto viene sottoposta a goffratura; infine, tale
superficie viene ulteriormente trattata con uno stratoc di ver-
nice, generalmente alla nitro.

Questo procedimento di fabbricazione, come pure il mate-
riale da esso derivato, implica alcuni inconvenienkti e svan-
taggi, tra 1 gquali si.possono principalmenﬁe elencare una
scarsa resistenza superficiale dello strato trattato, come
pure dei costi di produzione relativamente elevati.

DESCRIZIONE DELL'INVENZIONE

La presente invenzione si propone di dare una soluzione
semplice ed economica ali problemi sopra citati, e di fornire
quindi un procedimento per 1'ottenimento di un materiale com-
posito che sia economico e che consenta di fabbricare un mate-
riale avente una elevata resistenza superficiale, essendo
quindi particolarmente adatto ad una pluralitd di applica-
zioni, come ad esempio sottopiedi e/o tomaie per calzature, ma
anche elementi di wvaligia, cartelle, astucci, componenti o

strutture di sedie, ecc.
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Cid & ottenuto mediante un procedimento avente le carat-
teristiche descritte alla rivendicazione principale.

Le rivendicazioni dipendenti delineano forme di realizza-
zione particolarmente wvantaggiose del procedimento sgecondo
1l'invenzione.

Inoltre, la rivendicazione 7 descrive un materiale compo-
sito ottenuto mediante ii procedimento secondo l'invenzione.

11 procedimentc secondo la presente invenzione viene ef-
fettuato disponendo su di un opportuno materiale di supporto,
in fogli éppure in rotoli, un laminate in carta soluzionata
(ad esempio impregnata con resine di tipo melaminico o altre),
del tipo normalmente utilizzato per 1'impiallicciatura e/o la
laminatura di mobili, oppure un laminato in legno naturale op-
pure in un materiale sintetico, ad esempic polivinilcloruro
PVC, oppure un film composte da uno strato di politene, uno di
alluminio o rame, uno di poliestere ed uno di politene, oppure
un film contenente elementi ferromagnetici, oppure ancora un
film costituito da uno stratc di acetato polivinilreattivo,
una pellicola a transfer fisico su carta politenata ed uno
strato di vernice UV o poliuretanica di protezione.

L'accopplamento tra i1l materiale di supporto, che pud ad
esempio essere costituito da un foglio oppure un rotolo in ma-
teriale cellulosico {ad esempio Bontex® oppure Texon®) , oppure
da un impasto di rigenerati di cuoio o derivati dagli stessi

{ad esempio Salpa)., oppure da cartone o fibra di cartone, op-
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pure da tessuti agugliati (ad esempio tipo Orsa oppure
Biagioli), oppure da gomma sintetica o naturale, pud avvenire
a freddo, ad esempio interponendo tra il materiale di supporto
ed il laminato un opportuno film biadesivo, oppure mediante un
cellante spfay oppure spalﬁato; alternativamente, il laminato
pud essere accoppiato a caldo, nel caso in cui il laminato
stesso disponga di un materialé termoadesivo nella soluzione
inpregnante, oppure tramite un collante "hot-melt".

Vantaggiosamente, l'accoppiamént6 del laminatc con il ma-
teriale di supporto pud essere effettuato contemporaneamente
ad una operazione di goffratura.

A seguito della operazione di accoppiamento, il materiale
composito risultante pud essere immediatamente tagliato per
ottenerne le forme volute, ad esempio sottopiedi.

Un materiale composito realizzato con il prbcedimento 80-
pra esposto possiede una altissima resistenza superficiale e
pud essere utilizzato per svariate applicazioni, soprattutto
in ambito calzaturiero.

Si & infatti dimostrato particolarmente adatto alla rea-
lizzazione di sottopiedi, che vengono ad avere caratteristiche
di resistenza meccanica assal piu elevate di quelle tipiche
dei sottopiedi noti, aventi uno strato superficiale di ver-
nice.

Altre applicazioni, nell'ambito della realizzazicne di

valigie e/o cartelle e/o astucci per occhiall o simili, come
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pure di altri prodotti di pelletteria naturale o sintetica,
hanno potuto dimostrare la assoluta affidabilitd del materiale
secondo l'invenzione.

Il materiale secondo l'invenzione possiede inoltre una
interessante applicazione per la fabbricazione di elementi o
strutture di sedie.

Secondo una forma di realizzazione particolare del mate-
riale secondo l'invenzione, il materiale stessoc viene dotato
di una serie di microperforazioni, generalmenté eseguite sul
foglio o rotolo prima del taglic finale secondo una forma pre-
determinata oppure contemporaneamente alla operazione di gof -
fratura.

In questo caso 1l materiale composito si 2 rivelato par-
ticolarmente efficace per 1l'utilizzo come sottopiede, in
quanto consente di disporre tra sottopiede e suola di una cal-
zatura una membrana in materiale traspirante unidirezionale,
mantenendo quindi il piede sempre asciutto anche con un conti-
nuo utilizzo della calzatura stessa eventualmente senza calze.

L'invenzione & stata precedentemente descritta con rife-
rimento ad alcune forme di realizzazione preferenziali della
stessa. |

E' tuttavia chiaro che l'invenzione & suscettibile di nu-

merose varianti, nell'ambito delle equivalenze tecniche.
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RIVENDICAZIONTI
Procedimentc per l'ottenimentq di un materiale composito,
comprendente un materiale di sﬁpporto in foglic o rotolo
costituito da materiale cellulosico, ad esempio Bontex®
oppure Texon®, oppure da un impasto di rigenerati di
cucio o derivati dagli stessi, ad esempio Salpa, oppufe
da cartone o fibra di cartone, oppure da tessuti .agu-
gliati, ad esempio tipo Orsa oppure Biagioli, oppure da
gomma sgintetica o naturéle, nel quale procedimento una
superficie del detto materiale di supporto viene dotata a
caldo oppure a freddo di uno strato costituito da un la-
minatcoc in carta goluzionata oppure in legnd naturale op-
pure in materiale sintetico, ad esempio polivinilcloruro
PVC, oppure un film compostc da uno strato di politene,
unc di alluminio o rame, uno di poliestere ed uno di po-
litene, oppure un film contenente elementi ferromagne-
tici, oppure ancora un film costituito da unc strato di
acetato polivinilreattivo, una pellicola a transfer fi-
gico su carta politenata ed uno strato di vernice UV ©
poliuretanica di protezione.
Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato
dal fatto che un film in materiale biadesivo viene inter-
posto tra il detfo supporto ed il detto laminato.
Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato

dal fatto che 1'accoppiamento tra supporto e laminato
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viene realizzato a freddo oppure a caldo a mezzoc di un.
opportunc collante.

Procedimento secondo la rivendicazicne 1, caratterizzato
dal fatte che 11 detto laminato preSenta nella sua compo-
sizione un elemento termoadesivo, e dal fatto che il
detto laminato viene pressato a caldo sul materiale di
supporto'in modo tale da aderire a quest'ultimo.
Procedimento secondo una delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che il detto materiale composito
viene sottopostoc a goffratura:durante oppure immediata-
mente dopo 1l'accopplamento del laminato con il materiale
di suppcrto.

Procediﬁento secondo una delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che il detto laminato wviene do-
tato di microperforazioni sulla sua superficie.

Materiale composito, comprendente un elemento di supporto
in foglio o rotolo in materiale cellulosico, ad esempio
Bontex® oppure Texon®, oppure costituitc da un impasto di
rigenerati di cuoio o derivati degli Steséi, ad egempio
Salpa, oppure da cartone o fibra di cartone, oppure da
tegsuti agugliati, ad esempio tipo Orsa oppure Biagioli,
oppure da gomma sgintetica o naturale, 1l detto elemento
di supporto essendo dotato di uno strato superficiale co-
stituito da un laminato in carta soluzionata oppure in

legno naturale oppure in materiale sintetico, ad esempio
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polivinilcloruro PVC oppure un fiim composto da uno
strato di politene, uno di alluminio o rame, uno di po-
liestere ed uno di politene, oppure un film contenente
elementi ferromagnetici, oppure ancora un film costituito
da uno strato di acetato polivinilreattivo, una pelliceola
a transfer fisico su carta politenata ed une strato di
vernice UV o poliuretanica di protezione, caratterizzato
dal fatto che esso & ottenuto mediante la messa in copera
di un procedimento secondo una qualsiasi delle rivendica-
zioni precedenti.

Uso di un materiale secondo la rivendicazione 7 per la
realizzazione di sottopiedi e/o tomaie per calzature e/o
elementi di valigeria e/o elementi in finta pelle quali
ad esempio astucci o cartelle, e/o componenti o strutture

di sedie.
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