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Ref:  Expediente No. 05-102.552

Solicitud de patente de invencion titulada: “MATERfAL TERMOPLASTICO DE
REFUERZO PARA LA PRODUCCION DE CALZADO Y PROCESO
RELACIONADO CON EL MISMO”.,

Solicitante: BK GIULINI GMBH

Nuestra Ref.: P2005/000142

RESPUESTA AL OFICIO No.8362 NOTIFICADO POR FIJACION EN LISTA No. 208,
DE FECHA 27 DE JUNIO DE 2008

(EXAMEN DE FONDO)

J. IAN RAISBECK, mayor de edad y vecino de Bogota, D.C., identificado tal como aparece al
pie de mi firma, en mi caracter de apoderadol‘de la sociedad solicitante, me permito manifestar lo
siguiente ante el auto emanado por ese Despacho, dentro del plazo legal previsto en el articulo 45

de la Decision 486:

1. En primer lugar y con el 4nimo de brindar mayor claridad a la materia reivindicada, me

permito presentar un Capitulo Reivindicatorio Modificado, en el cual se eliminaron las

Reivindicaciones 11 a 12. Para tal efecto, adjunto un recibo de pago que cubre la tasa de

modificacion correspondiente.

! Tomar en cuenta que el auto fue erréneamente notificado a Carlos Olarte. En el Expediente ya se encuentra una
sustitucion para el suscrito.
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Valga anotar que las modificaciones efectuadas al Capitulo Reivindicatorio cumplen a cabalidad
con lo estipulado en el Articulo 34 de la Decision 486, ya que éstas de ninguna manera implican

una ampliacion de la proteccion correspondiente a la divulgacion contenida en la solicitud inicial.

2. a- El Examinador argumenta que las Reivindicaciones. 11 y 12 no cumplen con las

disposiciones de los articulos 14 y 21 de la Decision 486, puesto que se refieren a usos.

b- De acuerdo con la observacion relativa a exclusiones a la patentabilidad previstas

por el articulo 14 y 21 de la Decisién 486 en lo que respecta a los usos, hemos procedido a

eliminar las reivindicaciones 11 y 12 del actual pliego de reivindicaciones.

3. a- El Examinador establece que los documentos US4717496 (D1), US 4820729 (D2),
US2002/0091176 (D3) y WO 94/03211 (D4) se refieren a materiales termopldsticos que
contienen adhesivos termofundibles y una o varias cargas insolubles en el material termofundible,

y por lo tanto afectan el nivel inventivo de la presente invencién.

b- En relacion a lo anterior, a continuacion se detallaran las diferencias y ventajas de
la presente invencién con respecto a los siguientes documentos pertenecientes al arte previo
considerados por la solicitante durante el tramite de los casos equivalente europeo y
norteamericano, entre los cuales se encuentran los documentos citados el Examinador en su

informe saliente:

i) El documento de Brehmer, D1: US 4717496, no describe ni sugiere las
ventajas que pueden alcanzarse con la presente invencion. El ejemplo 1 de la patente US'496 ha
sido evaluado de acuerdo con el método de la presente invencion y se encontré que el producto
obtenido no posee las propiedades deseadas y adecuadas para el uso descrito. La tabla2 que se
adjunta muestra que la presente invencién tiene propiedades inesperadamente nuevas y

ventajosas respecto de la citada referencia.

11) La patente D2: US 4820729 describe una composicion de adhesivo
termofundible que consiste de 99 al 80 % en peso de A) una resina termoplastica seleccionada
del grupo que consiste de resinas de poliéster saturados termoplasticas amorfas, y copolimeros
de acetato de vinil- etileno (EVA) y un componente adicional que es un copolimero de acrilato
de etilen-etilo, y un segundo componente B) que comprende del 1 a 20 % en peso de un ester de
cianato mono o polifuncional. Esta composicion se utiliza como un adhesivo termofundible para

varias aplicaciones, pero no como un material de refuerzo para calzados.
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En esta composicion no hay materiales de carga adicionados y el requerimiento de una
composicion terminada del tipo adhesivo termofundible/carga como la que se reivindica aqui no

es mencionado en este documento,

iii)  El documento D3: US 2002/091176 revela un proceso para hacer un tejido
basado en material de refuerzo que tiene propiedades termoadhesivas en sus superficies superior
e inferior, dicho proceso esta basado en las etapas de a) contactar un tejido no tejido con un latex
formador de resina y un polimero en polvo adhesivo finamente dividido para formar un tejido no
tejido saturado de ldtex, y b) remocion del exceso de latex del tejido no tejido formado en el paso

a) y ¢) secado del producto del paso (b).

El producto descrito por la citada patente US'176 requiere de un material de soporte tal como un
tejido no tejido, esa es una notable diferencia con la formulacion terminada de adhesivo
temofundible/material de carga de la presente invencion. Ademds, ninguno de los pardmetros
especificados en las reivindicaciones de la presente invencion son descritos o sugeridos por la

citada referencia.
Por lo tanto la presente invencién es nueva e inventiva sobre las ensefianzas del documento D3.

iv)  El documento D4: WO 9403211 describe un material usado para
refuerzos o partes moldeadas ortopédicas que comprende principalmente dos componentes a) un
poliéster que tiene un peso molecular de no mas que 10.000 y una viscosidad de al menos 30
Pa.s. El poliéster puede ser un poli-épsilon caprolactama o un polimero de polihexametileno-
adipato con un peso molecular de al menos 30.000 y una viscosidad medida a 100 °C de al menos
600 Pa.s. En la presente invencién el material del adhesivo termofundible de acuerdo con la
reivindicacion 1 punto 1 a) debe tener un indice de flujo fundido (Melt flow index) medido a
100 °C basado en la norma DIN ISO 1133, dentro del rango de 2 a 300, preferiblemente dentro
del rango de 10 a 20 em*/10 min. De acuerdo con la tabla 1 presente en la memoria descriptiva
original de la presente solicitud, ejemplos 1, 2, 3 y 8, con poli-epsilon-caprolactama (s) con un
peso molecular promedio de 80.000, estos productos con el apropiado material de carga caen

dentro de los parametros caracteristicos 1 a 4 definidos en las reivindicaciones.
El solicitante desea hacer notar que sélo la propiedad de “formulacion terminada”, por ejemplo,

una composicién de adhesivo termofundible/material de carga, determina la utilidad y aptitud del

material para aplicaciones de refuerzos para calzados. Si los parametros definidos en las
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reivindicaciones no son alcanzados, el material no es adecuado para los propésitos inventivos
de la solicitud, principalmente como material de refuerzo para calzados.

Esto puede ser apreciado en los compuestos de los ejemplos 4 y 6 de la Tabla I de la memoria
descriptiva original, donde se muestra que ninguno de los dos compuestos son adecuados para los

propositos de la presente invencion.

En el documento D4: WO 940211, que es indicado para aplicaciones de refuerzo, la elasticidad
es mas importante que las caracteristicas de dureza.

Una diferencia adicional con respecto a la presente invencion es el hecho que en dicho
documento D4 se utiliza un tejido como substrato, de otra manera el material no puede ser
aplicado sobre las partes del cuerpo. El material descrito por esta referencia esta bajo la forma de

una disposicién tipo sandwich mas que una capa de tejido.
Por lo tanto, la solicitante cree que la invencidn es nueva ¢ inventiva respecto de esta referencia.

Por los argumentos expuestos hasta aqui la solicitante considera que la presente invencion
cumple con todos los requisitos para ser materia patentable de conformidad con la Decision 486

de la Comunidad Andina de Naciones.

6. Finalmente, deseo poner bajo su conocimiento que para el concepto inventivo
comprendido en la presente solicitud, ha sido otorgado hasta el momento el privilegio de patente
por parte de la Oficina de Patentes en Europa (EP 1 525 284). Valga anotar que las actuales
reivindicaciones poseen un alcance idéntico al de las reivindicaciones 1 a 9 y 12 de la patente

equivalente europea.

Si bien es cierto que las concesiones de patentes en oficinas de otros paises no son vinculantes en
el sentido que obliguen a la SIC a tomar una decisiéon en el mismo sentido, si considero que
dichas concesiones sugieren el cumplimiento de los requisitos de patentabilidad de la materia
revindicada, ya que los criterios de evaluacién y estudio aplicados para concluir la aceptacion de
dichas patentes resultan equivalentes a los que la SIC debe emplear. Tan cierto es lo anterior, que
el Manual Andino de Patentes, al comentar el Articulo 46 de la Decision 486, establece que una
Oficina nacional competente podra reconocer los resultados de examenes de novedad o de

patentabilidad efectuados respecto a la solicitud extranjera equivalente, como suficientes para
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acreditar el cumplimiento de las condiciones de patentabilidad.' En el mismo sentido, es

importante anotar que el mismo Tribunal Andino de Justicia ha citado a la jurisprudencia de las

Camaras de Apelacién de Oficina Europea de Patentes como antecedentes aplicables a la

Decision 486. 2

7.

Por todo lo anterior, considero que las objeciones presentadas por el Examinador en su

examen de fondo No. 802 han sido resueltas y por consiguiente solicito respetuosamente que el

Despacho emita un segundo examen de fondo donde se pronuncie sobre los requisitos de

patentabilidad, en particular respecto de la novedad y el nivel inventivo. De lo contrario, ruego

se tengan por cumplidos tales requisitos, en tanto no se logré desvirtuar ninguno de ellos por

parte del Despacho, y se proceda con la concesion de la patente.

Atentamente,

A, ol

J. IAN RAISBECK

C.C. 79.376.996 de Bogota
T.P. 135.799

Anexos:

e Capitulo Reivindicatorio Modificado.
¢ Recibo de pago correspondiente a la tasa de modificacion.
e Tabla de datos comparativos que comprende el Ejemplo 15 elaborado segin D1.

e Reivindicaciones de la patente equivalente en Europa EP 1 525 284.

' Manual Andino de Patentes. Seccién 7.3.
% Ver por ejemplo:

Proceso 193-IP-2005, pagina 12, donde se cita que “el Tribunal a manera de orientacion ha tomado como
referencia criterios de las Camaras de Recursos de la Oficina Europea de Patentes (OEP)” para el analisis de la
falta de novedad.

Proceso No. 216-IP-2003, pagina 11, donde se menciona a manera de referencia la interpretacion y el alcance
que dan las directivas de la Oficina Europea de Patentes al término terapia.

Proceso No. 118-IP-2005, pagina 15, done donde el Tribunal cita a manera de referencia que “a partir de la
“decision adoptada en el caso T-506/95, las Camaras han establecido que el estado de la técnica mas proximo es
aquel que...”,

Proceso 69-IP-2005, pagina 12, donde el Tribunal explica que “para analizar la existencia de nivel inventivo, las
Camaras de Recursos han adoptado el método llamado de “acercamiento problema-solucion” (problem and
solution approach)”.

Proceso No. 101-IP-2005, pagina 9, donde el Tribunal cita “a titulo de referencia, el criterio de las Camaras de
Recursos, segtin el cual los manuales u obras basicas deben formar parte de los conocimientos generales del
experto medio”.
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Expediente No 05-102552
Examen de Fondo

CAPITULO REIVINDICATORIO MODIFICADO

1. Material termoplastico de refuerzo para la fa-
bricacidén de calzado en la forma de un compuesto de material
termofundible/material de carga, caracterizado porque con-
siste en:

a. uno o varios adhesivos termofundibles (n) en wuna
cantidad entre 50 y 95% en peso, donde su valor MMFR

(medido a 100°C, 21,6kg de acuerdo con la norma DIN

ISO 1133) es de entre 2 y 300, preferiblemente entre

10 y 20cm®/10 minutos y de

b. una o varias substancias de carga en una cantidad
entre 50 y 5% en peso, insolubles en el material
termofundible, donde el compuesto de material ter-
mofundible/ material de carga que satisface de mane-
ra concurrente los siguientes parametros:

1. valor MMFR entre 2 y 6, preferiblemente entre 3 vy

5cm®/10 minutos

2. adherencia superficial medida de acuerdo con la

norma DIN EN 14610 a 65°C de por lo menos 10N,
hasta un méaximo de 60N, preferiblemente 15N, aqui
en particular 30N

3. resistencia de adherencia contra la superficie de

los materiales de por lo menos 30N/5cm medida

adoptando la norma alemana DIN 53357
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4, maximo aumento de longitud del 25%, preferible-
mente menos del 20%, medido después de mantener
el compuesto durante 5 minutos en un gabinete ca-
liente a temperaturas de 90°C.

2. Material termoplastico de refuerzo para la fa-
bricacidén de calzado en la forma de un compuesto de material
termofundible/ material de carga de acuerdo con la reivindi-
cacién 1, caracterizado porque el componente a, el material
termofundible, es una mezcla formada por: 1. un poliéster
lineal en una cantidad entre 75 y 95% en peso y/o un poliu-
retano termopldstico en una cantidad entre 75 y 95% en peso
y/0 un uretano termopléstico en una cantidad dentro del ran-
go de 75 al 95 % en una mezcla con 2. un copolimero etileno-
acetato de vinilo en una cantidad entre 0 y 25% en peso con
un contenido de acetato de vinilo entre 10 y 40% en peso,
asi como la carga en una cantidad entre 50 y 5% en peso que
se seleccionan entre el grupo de cargas substancias inorga-
nicas y minerales de carga, substancias de <carga organica
vegetal, substancias artificiales y sus mezclas, las cuales
se encuentran en la forma de particulas esféricas, o poligo-
nales con una distribucidén de tamafios de particula de entre
45 y 1000um, o en la forma de fibras con una longitud entre
45 y 1000um, preferiblemente entre 45 y 500um,

3. Material de refuerzo de acuerdo con la reivindica-

cidn 1, caracterizado porque la carga es harina de madera
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con una distribucidén de tamafios de particula entre 45 vy
500um.

4, Material de refuerzo de acuerdo con la reivindica-
cidén 1, caracterizado porque la carga es tiza con un tamafio
de particula de 45um.

5. Material de refuerzo de acuerdo con la reivindica-
cidén 1, caracterizado porque la adherencia de la superficie
del compuestc de material termofundible/ material de carga
muestra un valor de 25 a 45N.

6. Material de refuerzo de acuerdo con la reivindica-
cidén 1, caracterizado porque el aumento de la longitud del
compuesto de material termofundible/ material de carga es
menor del 20%, medido a temperaturas de 90°C,

7. Procedimiento destinade a la elaboracién de un ma-
terial termopléastico de refuerzo para la fabricacidén de cal-
zade en la forma de un compuesto de material termofundi-
ble/material de carga de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque se funde el material adhesivo termofun-
dible y la carga se agrega al material termofundible median-
te un aparato dosificador bajc agitacidén y molienda, mien-
tras que se extraen la humedad y los gases que se desprenden
por medio de un aparato desgasificador, la masa plastica de
esa manera creada es sujeta a una degasificacién adicional
bajo vacio y la masa pléstica asi tratada es dirigida a un

proceso adicional.
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8. Procedimiento cuyc objetivo es la fabricacién de
material termoplédstico de refuerzo para la fabricacidén de
calzado en la forma de un compuesto de material termofundi-
ble/material de carga de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque el compuesto de material termofundi-
ble/material de carga se granula y el granulado se vuelve a
fundir y luego se sigue procesando hasta dar una lamina pla-
na por medio de extrusidén o calandrado.

9. Procedimientoc cuyo objetivo es la fabricacién del
material termoplédstico de refuerzo para la fabricacién de
calzado que comprende el compuesto de material termofundi-
ble/material de carga de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque el compuesto de material termofundi-
ble/material de carga es ademds procesado en méquinas de
moldeado por inyeccidn para producir partes de refuerzo.

10. Calzado qgue contiene el material de refuerzo de

acuerdo con las reivindicaciones 1 a 9.
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Application No. 10/517,678

New Table 2 with example 15

31608-210847

Formula Bonding Change in MVR at 100°C tack for Main | suitability
activation at length [%) 21,6 kg round type of of
90 °C+5" (heat /viscosity/ sample O 2 | break in | material
Cold pressed resistant] [em®/10 min] em [N] bond
against
micro-fiber
synthetic
' leather
[N/5cm)
1 76 14 3.6 39.8 NC/CF yes
2 65 25 6.3 32.2 NC Yes/no
3 55 19 3.8 215 NC Yes |
4 57 13 1.8 10.1 NC No
5 88 10 5.2 19.2 NC Yes
) 22 12 2.3 <5 NC No
7 49 > 25 8.2 35.2 NC/CF - No
8 59 <« 25 2.1 14.8 NC Yes/no
9 n.n 27 2.8 18.3 NC No
10 n.n. (1) n.n.(1) 16.2 36.4 CF No
11 n.n. (1) n.n.(1) 67.7 37.6 CF No
12 n.n. (1) n.g.(1) 319.6 31.6 cF No
13 0 n.g. n.g. 0 - no
14 n.g > 5 n.n (2) 25 NC No
15% 45 > 25 8.8 38.4 NC/CF no

*Example 15 is made according to US 4,717,496, here example 1 column 3,

lines 40 ff.



20

25

40

45

50

55

EP 1525 284 B1
Herstellungsverfahren

[0018] Der HeiBschmelzkleber Poly (epsilon)- Caprolacton, mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 80.000
w/mol wird bei einer Temperatur von ca 180°C aufgeschmolzen. Der Filllstoff, eine Holzmehl-Fasemmischung, mit einer
KorngréRenverteilung ven 150 - 500 um in einer Menge von 5 - 30 % wird mittels einer Dosiereinrichtung in die heifle
Schmelze unter Rdhren und Kneten eingetragen und es werden die Feuchtigkeit und austretende Gase mittels einer
Entgasungseinrichtung abgesaugt. Es entsteht eine plastische Masse, die weiterhin einer Vakuumentgasung unterwor-
fen wird. SchiieBlich wird die so behandelte plastische Masse einem mehrstufigen Walzenkalander zugefiihrt, wobei
die Temperatur der einzelnen Stufen des Walzenkalanders ein abnehmendes Temperaturprofil, beginnend bei 40 °C
und endend unter 20 °C aufweisen, In diesem Kalander wird die plastische Masse flachgewalzt und nach Erkalten vom
Kalander in Form von Fidchenbahnen abgenommen. Das so erhaltene flachenférmige Material kann in der {iblichen
Waise durch Stanzen und Schérfen zu Versteifungsteilen (Vorderkappen / Hinterkappen) flir Schuhe weiterverarbeitet
werden. Die beim Stanzen und Schérfen anfallenden Abfélle werden gesammett, und kbnnen dann nach einer Grob-
zerkleinerung (Héckselprozess) wieder direkt dem Herstellungsprozess zugefiihrt oder altemativ zu Pulver vermahlen
und in Pulvertechnologien zur Hersteflung von Versteifungsmaterialien als Rohstoff zum Einsatz kommen.

[0019]) Das Heiffschmelzkleber / Flilstoff Compound kann aber auch granuliert werden und das Granulat kann nach
erneutem Aufschmelzen durch Extrusion oder kalandrienden zu einer Flachfolie weiterverarbeitet werden.

Ein weiteres geeignetes Verfahren zu Herstellung des erfindungsgeméafBen HeiBschmelzkleber / Fillstoff Compounds
ist die Spritzgusstechnologie, mit der die Herstellung von Versteifungsteilen in Form von SpritzguBteilen gelingt.

Das erfindungsgemafe HeiBschmelzkleber / Fillistoff Compound kann auch zu einem feinem Pulver von einer Korn-
gréBenverteilung ven 50 bis 1000 pm vermahlen werden und zur Herstellung von Flachfolie verwendet werden, die zur
Konfektionierung von Versteifungsteilen eingesetzt wird. Weiterhin ist es méglich dieses HeiBschmelzkleber / Fillstoff
Compound Pulver gemé® der bekannten Pulververarbeitungstechnologien zur Herstellung von dreidimensionalen Vers-
teilungsteilen einzusetzen.

[0020] Die mit diesen HeiBschmelzkleber / Fiillstoff Compounds bzw. mit den nach verschiedenen Verfahren daraus
hergesteliten Versteifungsmaterialien bzw. Versteifungsteilen enthaltenden Schuhe weisen besondears gute Gebrauchs-
elgenschaften auf.

Patentanspriiche

1. Thermoplastisches Versteifungsmaterial fiir die Schuhherstellung in Form eines Heischmelzkleber / Fllistoff Com-
pounds, dadurch gekennzeichnet, dass es aus

& einem oder mehreren HeiBschmelzkleber (n) in einer Menge von 50 bis 95 Gew.-%, der MVR - Wert (gemessen
bei100°C, 21,6 kg nach DIN ISO 1133) Werte von 2bis 300, vorzugsweise 10 bis 20 cm3/10Min aufweist und aus
h. einem oder mehreren Fiillstoffen in Mengen von 50 bis 5 Gew.-%, die sich im Hei3schmelzkieber nicht
aufidsen und das HeiBschmelzkieber / Fiillstoff Compound die folgenden Parameter gleichzeitig erfalit:

1. MVR Wenrt zwischen 2 und 8, bevorzugt 3 bis 5 cm310Min

2. Oberfléchenklebrigkeit /Tack/ gemessen nach DIN EN 14610 bei 65 °C von mindestens 10 N bis maximal
60N,

3. Verklebungswert /Schélfestigkeit/ gegen Obermaterialien und Futter von mindestens 30 N/6 cm gemes-
sen in Anlehnung an DIN 53357

4, Léngendehnung von maximal 25 %, gemessen nach 5 min. Lagerung im Wérmeschrank bei Tempera-
turen von 90 °C.

2. Thermoplastisches Versteifungsmaterial fir die Schuhherstellung in Form eines Heiflschmelzkleber / Flillstoff Com-
pounds, nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Komponente a, der Heilschmelzkleber, eine Mi-
schung aus 1. einem linearem Polyester in Mengen von 75 bis 95 Gew.- % und/oder einem thermoplastischem
Polyurethanin Mengen von 75 bis 95 Gew.-% in Mischung mit 2. einem Ethylen-Vinylacetat Copolymeren in Mengen
von 0 bis 25 Gew.-% mit einem Vinylacetatgehalt von 10 bis 40 Gew.-%, und der Flllstoff, in Mengen von 50 bis 5
Gew.-%, ausgewéhlt ist aus der Gruppe der anorganischen, mineralischen Fillstoffe, der organischpflanzlichen
Flllstoffe, Kunststoffe und deren Mischungen, die in Form von sphérischen, vielkantigen Partikeln mit einer Korn-
gréBenverteilung zwischen 45 und 1000 um, sind eder in Form von Fasern mit einer L&nge von 45 bis 1000 pm.

3. Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Filllstoff Holzmeh! mit einer Korngrd-
Benverteilung von 45 bis 500 um ist.
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4. Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Fillstoff Kreide mit einer KorngroBe
von 45 pm ist.

5. Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflachenklebrigkeit /Tack/ des
HeiBschmelzkieber / Fllistoff Compounds einen Wert von 25 bis 45 N aufwaist.

6. Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Langendehnung des HeiBschmelz-
kleber / Flilllstoff Compounds kleiner als 20 % gemessen bel Temperaturen von 90 °C betrégt.

7. Verfahren zur Herstellung des themmoplastischen Versteifungsmaterials filr die Schuhherstellung in Form eines
HeiBschmelzkleber / Flillstoff Compounds, nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der HeiBschmelz-
kKleber Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass der HeiBschmelzkleber aufgeschmolzen wird und der Flilstoff
mittels einer Dosiereinrichtung in die heiBe Schmelze unter Riihren und Kneten eingetragen wird, dabei die Feuch-
tigkeit und austretende Gase mittels einer Entgasungseinrichtung abgesaugt werden und die so entstandene pla-
stische Masse weiterhin einer Vakuumentgasung unterworfen wird und die so behandelte plastische Masse der
Weiterverarbeitung zugefUhrt wird.

8. Vetfahren zur Herstellung des themnoplastischen Versteifungsmaterials fiir die Schuhherstellung in Form eines
HeiBschmelzkleber / Flillstoff Compounds, nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass das HeiBschmelz-
kleber / Fiilistoff Compund granuliert wird, das Granulat erneut aufgeschmolzen wird und anschlieBend durch Ex-
frusion oder Kalandrieren zu einer Flachfolie weiterverarbeitet wird.

9. Verfahren zur Herstellung des thermoplastischen Versteifungsmaterials flr die Schuhherstellung enthaltend das
HeiRschmelzkleber / Fllllstoff Compound nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das HelBschmelzkle-
ber / Flullstoff Compund als Rohstoff in Spritzgussmaschinen zu Versteifungsteilen weiterverarbeitet wird.

10. Verwendung des HeiBschmelzkleber / Fillstoff Compounds nach Anspruch 1 in Form eines feinen Pulvers mit giner
KorngroBenverteilung von 50 bis 1000 um zur Herstellung von Flachfolie, die zur Konfektionierung von Verstei-
fungsteilen eingesetzt wird.

11. Verwendung des HeiB3schmelzkleber / Flllstoff Compounds nach Anspruch 1 in Form eines feinen Pulvers mit einer
KorngréBenverteilung von 50 bis 1000 um zur Herstellung von dreidimensionalen Versteifungsteilen

12, Schuhe enthaltend ein Versteifungsmaterial gemaB den Ansprichen 1 bis 11.

Claims

1. Thermoplastic reinforcement material for shoe manufacturing In the shape of & hot-melt adhesive ffiller compound,
wherein it consists of

a. one or several hot-melt adhesives (n) in an amount ranging from 50 to 95 weight percentages, the MVR value
(measured at 100°C, 21.6kg according to DIN IS0 1133) assuming values ranging from 2 to 300, preferentially
10 to 20em?/10 minutes, and of

b. one or several filler substances in amounts ranging from 50 to 5 weight percentages which do not dissolve
in the hot-melt adhesive and the hot-melt adhesiveffiller compound simuitaneously fulfills the following param-
atars:

1. MVR value between 2 and 6, preferentially 3 to 5cm3/10 minutes

2. Surface tack of at least 10N to 60N at maximum measured at 65°C according to DIN EN 14610

3. Adhesive resistance/peel strength/ of upper material and lining of at least 30N/Scm, measured by adopting
DIN 53357 standard.

4. Maximum length extension of 25%, measured after keeping the compound for 5 minutes in & hot cabinet
at a temperature of 90°

2. Thermoplastic reinforcement material for shoe manufacturing in the shape of a hot-melt adhesive Alller compound
in accordance with Claim 1, wherein the Component a, the hot-melt adhesive, a mixture of 1. a linear polyester in
amounts ranging from 75 to 95 weight percentages, and/or a thermoplastic urethane in amounts ranging from 75
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to 95 weight percentages, in mixture with 2. an ethylene vinyl acetate copolymer in amounts ranging from 0 to 25
weight percentages including a vinyl acetate content of 10 to 40 weight percentages and the filler in amounts of 50
to 5 weight percentages is selected from the group of inorganic, mineral filling substances, organic vegetable filler
substances, artificial substances, and their mixtures, which have either the shape of spherical, polygonal particles
with a grain-size distribution ranging from 45 to 1,000um or the shape of fibers with a length of 45 to 1,000pm.

Reinforcement material in accordance with Claim 1, wherein the filling material is wood meal with a grain-size
distribution ranging from 45 to 500pm.

Reinforcement material in accordance with Claim 1, wherein the filling material is chalk with a grain size of 45pm.

Reinforcement material in accordance with Claim 1, wherein the surface tack of the hot-melt adhesive /iller compound
displays a value of 25 to 45N.

Reinforcement material in accordance with Claim 1, wherein the elongation of the mett adhesive /filler compound
Is less than 20%, measured at temperatures of 80°C.

Method to produce the thermoplastic reinforcement material for shoe manufacturing in shape of a hot-melt adhesive
{ filler compound in accordance with Claim 1, wherein the hot-melt adhesive is melted and the filler is added to the
hot melt with the aid of a metering unit under stirring and kneading, the moisture and liberated gases are withdrawn
by a degasification device, the plastic mass thus created is subjected to further degasification under vacuum, and
the plastic mass thus treated is led to further processing.

Method to praduce the thermoplastic reinforcement material for shoe manufacturing in shape of a hot-melt adhesive
/ filler compound in accordance with Claim 1, wherein the hot-melt adhesive / filler compound is granulated, the
granulate is remelted and then further processed to a flat film either by way of extrusion or calendering.

Method to produce the thermoplastic reinforcement material for shoe manufacturing containing the hot-melt adhesive
/ filler compound in accordance with Claim 1, wherein the hot-melt adhesive / filler compound is further processed
in injection die molding machines to yield reinforcement parts.

Use of the hot-melt adhesive / filler compound in accordance with Claim 1 in the shape of a fine powder with a grain-
size distribution ranging from 50 to 1,000um for the production of flat films which are applied in the standardized
manufacturing of the reinforcement parts.

Use of hot-melt adhesive / fillsr compound in accordance with Claim 1 in the shape of a fine powder with a grain-
size distribution ranging from 50 to 1,000pum for the production of three-dimensional reinforcement parts.

Shoes contalning a reinforcement material in accordance with the Claims 1 to 11.

Revendications

1.

Matiére thermoplastique de rigidification destinée & la fabrication de chaussures se présentant sous la forme d’un
compound colle thermofusible/matiére de charge, caractérisée par le fait

a. gu'elle se compose d'une ou de plusieurs colie(s) thermofusible(s) dans une quantité comprise entre 50 et
95 parties-poids, que la valeur MVR (indice volumique de fluidité) (mesurée & 100° C, 21,6 kg selon DIN 1SO
1133) varie de préférence entre 10 et 20 cm3/10 min et

b. d’'une ou de plusieurs matiére(s) de charge dans des quantités comprises entre 50 et 5 parties-poids, iesquelles
ne se dissolvent pas dans la colle thermofusible et que le compound colle thermofusible/matigre de charge
remplit simultanément les paramatres suivants :

1. Valeur MVR comprise entre 2 et 6, de préférence 3 8 5 cm3/10 min

2. Adhérence en surface/tack mesurés selon DIN EN 14610 a 65° C d’au moins 10 N & 60 N au maximum.
3. Valeur de collage/résistance au pelage/ envers le dessus et I'intérieur d’au moins 30 N/5 cm mesurée
conformément a DIN 53357.

4. Dilatation longitudinale de 25 % au maximum, mesurée aprés 5 m d’entreposage dans une étuve a des
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températures de 90° C.

Matigre thermoplastique de rigidification destinée & la fabrication de chaussures se présentant sous la forme d'un
compound colle thermofusible/matiére de charge, selon larevendication 1, caractérisée par le falt que le composant
a, la colle thermofusible, consiste en un mélange de 1. un polyester linéaire en quantités comprises entre 75 et 95
parties-poids et/ou un polyuréthane thermoplastique en quantités comprises entre 75 et 95 parties-poids mélangé
&4 2. un copolymére d'éthyléne-vinylacétate en quantités comprises entre 0 et 25 parties-poids avec une teneur en
vinylacétate de 10 & 40 parties-poids et que la matigre de charge, en quantités comprises entre 50 et 5 parties-
poids, est sélectionnée & partir du groupe des matiéres de charge minérales, inorganiques, des matiéres de charge
organo-végétales, des matiéres plastiques etde leurs mélanges se présentant sous laforme de particules sphériques
polyédriques avec une granulométrie comprise entre 45 et 1000 um ou sous forme de fibres d’'une longueur de 45
21000 um.

Matiere de rigidification selon la ravendication 1, caractérisée par le fait que la matiére de charge consiste en de
la fibre de bois avec une granulométrie de 45 a 500 um.

Matidre de rigidification selon |la revendication 1, caractérisée par le falt que la matiére de charge consiste en de
la craie avec une granulométrie de 45 um.

Matigre de rigidification selon la revendication 1, caractérisée par le fait que 'adhérence en surface /tack/ du
compound colle thermofusible/matiére de charge présente tne valeur comprise entre 25 et 45 N.

Matiére de rigidification selon la revendication 1, caractérisée par le fait que la dilatation en longueur du compound
colle thermofusible/matiére de charge est inférieure & 20 % mesurée a des températures de 90° C.

Procédé destiné & la fabrication de la matidre de rigidification thermoplastique destinée & la fabrication de chaussuras
se présentant sous la forme d’un compound colle themofusible/matiére de charge selon la revendication 1, carac-
térisée par le fait que !a colle thermofusible est fondue et que la matiére de charge est incorporée & l'aide d'un
dispositif de dosage dans la fusion chaude sous mélangeage et pétrissage et que I'humidité et les gaz formés sont
aspirés par un dispositif de dégazage et que la masse plastique ainsi obtenue est encore soumise & un dégazage
soug vide et que la masse plastique ainsi traitée est acheminée en vue de son prochain traitement.

Procédé destiné & la fabrication de |la matigre de rigidification thermoplastique destinée  la fabrication de chaussures
se présentant sous la forme d’un compound colle themmofusible/matiére de charge selon la revendication 1, carac-
térisée par le fait que le compound colle themofusible/matigre de charge est granulé, que le granulé est & nouveau
fondu et qu'il est ensuite traité par extrusion ou calandrage pour obtenir une feuille plate.

Procédé destiné a la fabrication de 1a matiére de rigidification thermoplastique destinée a la fabrication de chaussures
comprenant un compound colle themmofusible/matiére de charga selon la revendication 1, caractérisée par le fait
que le compound colle thermofusible/matiére de charge est transformé en tant que matiére premiére dans des
machines de moulage par injection pour obtenir des éléments de rigidification.

Utilisation du compound colle thermofusible/matiare de charge selon Ja revendication 1 sous forme d'une fine poudre
avec une granulométrie comprise entre 50 et 1000 um destinée & la fabrication d'une feuille plate utilisée pour la
confection d’éléments de rigidification.

Utilisation du compound colle thermofusible/matiére de charge selan la revendication 1 sous forme d’une fine poudre
avec une granulométrie comprise entre 50 et 1000 um destinée 4 |a fabrication d’éléments de rigidification tridimen-

sionnels.

Chaussures contenant une matiére de rigidification selon les revendications 14 11,
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