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La presente invencidn se refiere a los re-

) 3 fuerzos de calzado y, en particular, a los refuerzos
de calzado constituidos a partir de materiales plds=
ticos coextruidos, es decir, extrgidos conjuntamente,

El tdrmino "calzado" utilizado aquf debe entenderse

que significa calzado en general, ya sea listo para

1o su uso o en curso de fabricacidn,
Los refuerzos de calzado se emplean en la
industria del calzado para dar forma y proporcionar

soporte para las porciones del taldn y de la punta,

*_gf/)///“”7m§\galzados, botas, etc., Los refuerzos de calzado que
— . s

.~ 15 comprenaen contrafuertes y puntas fuertes para las

porciones del taldn y de la punta respectivamente, .

ge insertan en los cortes del calzago antes del mon=-

tado y se uonforman durante el montado dandoles una

configquracidn deseada que mantienen dejdndolos endu=-

20 recer antes de retirar el corte del calzado de la'*:’

horma, vecs
Como material de refuerzo de calzado éé?}
prefiere utilizar un material que sea fdcil de ablan
dar para su moldeo y que posea buenas caracteristi-
25 cas de moldeo y retencidn de forma despuds del mon-
tado y durante las condiciones que debe presentat

un ealzado en su utilizacidn, Como refuerzos de cal-
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zado se han propuesto pelfculas de pldstico Y los
materiales que han resultado satisfacer en general
las necesidades de un refuerzo de calzado acepta-
ble son las resinas lonom€ricas. Entre las resinas
ionomdricas de que se puede disponer es preferible
emplear "Surlyn" A(RTM) .

Durante la fabricacidn del calzado, en ale-

gunos métodos conocidos, una punta fuerte se funde

" en un corte de calzado mediante un adhesivo de fu

sidn en caliente, utilizando una prensa de fusidn
de la punta fuerte que comprende'dos platos, uno
de los cuales‘se_calienta hasta una temperatura

de aproximadamente 1802 C, La punta fuerte y el |

LI I

~corte de calzado se colocan entre los platos que -

se comprimen conjuntamente y la composicidn adhe=

siva calentada une la punta fuerte al corte de, .

calzado, Cuando la prensa de fusidn de la punfé'

fuerte se calienta hasta una temperatura elevada,

es necesarlo asegurar que el material de refuerzo

no resulte adherido al plato calentado. Esto, éﬁ"

los refuerzos de calzado disponibles en el merf:::
cado que comprenden una capa de material plésticéﬁA
Se consigue disponiendo un tejido textil de sopor=
te detrds de la capa de pldstizo. El soporte de
tejido posterior (tanto tejido como no tejido)

sirve tambi€n para estabilizar la pelicula de

pldstico contra un indebido alargamiento al ser
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revestida con el adhesivo calentado y en la fabrica-

cidn del calzado,

Sin embargo, se ha podido apreciar que
el empleo de un soporte de tejido tiende a debili-
tar la pelfqula de pldstico produciendo én ella
defectos, por ejemplo ranuras, a partir de las cua=-

les se pueden propagar roturas, lo que conduce a

la rotura y a la desintegracidn de la pelicula y#

por tanto del refuerzo.

Es céonocido proporeionar refuerzos de cal
zado que comprenden capas de materiales pldsticos.
Ver, por ejemplo, las patentes del Reino Unido

2.072,487,' 1,141.109 y 963,725, No obstante, los .

materiales utilizados no satisfacen la necesidqd' :

de que el refuerzo de calzado no se adhiera a la

prensa de fusidn cuando el mismo se coloca en di- .

cha prensa y se calienta a una temperatura del

orden de 1802 C,

Asf, un objetivo de la presente invencié

es proporcionar un material de soporte que solu@f‘"

clone el indicado problema. A
Por tanto, la invencidn, en uno de suB-TZ
aspectos, proporciona un refuerzo de calzado que
comprende al menos una primera y una segunda capas
de pelfcula de pldstico coextruidas, de cuyas ca-
pas la primera de ellas comprende un material io-

nomdrico y proporciona el cuerpo principal del re
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fuerzo, y la segunda capa comprende un material
pldstico que no se adhiere a la prensa de fusidn
en las condf;iones que se encuentran ncraalmente
durante la{unidn del refuerzo de calzado al corte
de calzado.:\\ |

Se ha podido apreciar que substituyendo
el soporte de tejido por una segunda capa e mate=
rial pldstico que se coextruye con el material io=-
nome€rico, se evitan substancialmente los defectos
a partir de los que se pueden propagar roturas, lo
que da por resultado un material mds duradero,

La primera capa que comprende un matee
rial ionomérico y proporciona el cuerpo principal.

del refuerzo comprende preferiblemente "“Surlyn" K
(RTM) « También se pueden emplear otros materiaiéé.:
ionoméricos o pueden unirse dos o mds de dichos
materiales, cete
Se ha podido apreciar que mediante el
empleo de un refuerzo de calzado de acuerdo con"IJ'

invencidn, no solamente se elimina substancialmérim®

te en el cuerpo principal del refuerzo la formaéi%h
de defectos a partir de los que pueden propagaréé;E
roturas, sino que, ademds, se reduce mucho el

coste de la provisidn de un soporte de pldstico
para el cuerpo principal del reforzador en subs=
titucidn de un soporte de tejido, Ademds, el empleo

de un material pldstico como soporte del cuerpo
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principal del refuerzo permite reutilizar el material
sobrante o rebabas, mientras que el sobrante de los
refuerzos de calzado provistos de un soporte de te-
jido contiene material fibroso y por ello no se

puedé reciclar convenientemente,

El soporte del cuerpo principal del re=
fuerzo provisto por la segunda capa, como se ha di=-
cho anteriormente, debe comprénder un material que
no se adhiera a la prensa de fusidn cuando se colo-
ca en la misma el refuerzo de calzado y se calien-
ta. Esta descripcicn se refiere en general a pren-
sas de flusidn de la punta fuerte, si bien dentro
de esta definicidn pueden incluirse prensas de fu=

8idn similares. Tratdndose de una prensa de $usidn.

de la punta fuerte, conviene que el material que

constituye la segunda capa no se adhiera a la .

prensa cuando el refuerzo de calzado se calienti‘ha

temperaturas de 180=200% C, Por tanto, la tempera=

-
-e 6

tura de reblandecimiento de dicha segunda capa- d@

s 0%,

material debe estar por encima de la temperaturas..°

. 8¢ o

a la que se calienta la prensa, es decir, la tefm"*.
peratura de reblandecimiento de dicho material i:;e
debe ser de al menos 1802C. El "Surlyn" (RTM) se
degrada a una temperatura superior aproximadaménfe
a 2802C por lo que cuando se utiliza "Surlyn" (RTM)

como cuerpo principal del refuerzo, la tempera=-

tura de reblandedimiento del material de la segun-



da capa debe eé?&{\gzzsdébajo de la temperatura a
la que se degrada el 'Surlyn" (RTM). Siempre que

. se utilicq el "Surlyn" (RTM). La temperatura ae re-
blandecimignto del material pldstico de la segunda
capa debe estar dentro de la gama de 180-2002 C,
Como material pldstico de la segunda capa es pre-
ferible emplear material termopldstico. Los mate-
riales pueden ser, por ejemplo, polimetilpenteno,
polidster, policarbonato y varios materiales de
nylon, que se pueden utilizar solos, o pueden
unirse dos o mds de ellos, Sin embargo, es prefe-
rible utiliigr»nylon 6 como segunda capa de mate-
rial coextruido con el material ionomdrico de acuer

sase

do con la invencidn. * .

Las capas coextruidas se producen en un

proceso de una etapa en el que el extrusor de la .
primera capza proporciona un cuerpo principal del

refuerzo, por ejemplo, "Surlyn" {RTM) y el extrusor

de la segunda capa, por ejemplo, Nylon 6 ze alim?q;a

a un adaptador combinado?situado detrds de la hi}ﬁ”.

ra de extrusidn a partir de la cual se extruyen

las capas coextruidas., Mientras la adhesidn entré" .
las capas de nylon y "Surlyn" (RTM) de grado cinc
es suficiente para suprimir la necesidad de tener
una capa ', :~iva entre ellas, la adhesidn entre
"surlyn" (RTM) de grado sodio y el nylon puede

no ser adecuada, como puede ocurrir tambidn,’ por
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Jrenos fdcilmente moldeables que las resinas ionoméd ‘-

ejemplo, cuando se utilizan otros materiales pldsti-
cos como sequnda capa, Y puede ser necesarila una
capa de unidn, Esta capa de unidn se puede introdu-
cir como una tercera capa coextruida y debe ser com=
patible con la capa ionomdrica y con la segunda ca-
pa de pléstico. Cuando se emplea nyloh 6 como segun=
da capa y el "Surlyn" (RTM) de grado sodio comprens=
de la capa ionom€rica es preferible utilizar “Surlyn"
(RTM) de grado sodio como la capa adhesiva.

La segunda capa proporciona un refuerzo
adicional a la primera capa y, por ello, el espesor
de la segunda capa puede ser un factor iﬁportante
en la determinacidn de la rigidez y del refuerzo .

del calzado de acuerdo con la invencidn., Em el rew= .

seo’e

 fuerzo de calzado preferido es conveniente que el

espesor de la capa de nylon sea lo mds pequéﬁo po= +

sible con el f£in de evitar arrugas en el producto

—

acabado,

Ademds, muchos materiales pldsticos son

ricas, por lo que se debe tener la predaucidn de *

seleccionar para la segunda capa un material que,**® °
no solo tenga una temperatura de reblandecimiento
apropiada para impedir la adhesicdn a la prensa,
sino que, ademds, no sea tal que, en los espesores
utilizados en fa segunda capa, sean afectados des-

favorablemente la moldeabilidad y retencidn de for=
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ma del refuerzo, Cuando como segunda capa se utiliza

nylon, el espesor preferide de la capa de nylon
es de entre 0,02 mm. y 0,03 mm,, mds preferible=-
mente 0,025 mm, No obstante, queda previsto emplear
una segunda capa mds delgada con tal de que con
ella se satisfagan las necesidades deseadas y de
que la misma proporciona una cara no adhesiva
al refuerzo de calzado, Tambi€én se preved la uti=-
lizacidn de espesores de 0,05 = 0,1 mm,o0 mayores
para la segunda capa.

La primera capa de puede producir en

una gama de calibres sequn las propiedades conve=

‘nientes del refuerzo del calzado. Es preferible

emplear un material que tanga un calibre de 0,2 .

- 0,75 mm. ,' mds preferiblemente de 0,3 = 0,4 mm.

Puede ser conveniente disponer una ca=-

pa adhesiva sobre la primera capa con lo cual ‘88"

constituye el cuerpo principal del refuerzo del

calzado de manera que el adhesivo no se tenga

cque revestir sobre el mismo en una etapa ulte='\.*

rior, antes de colocar la punta fuerte y el cor~.

te de calzado en la prensa de fusidn de la puns. %
ta fuerte. Por tanto, un refuerzo de calzado de
acuerdo con la invencidn puede_comprender{ ademds
una capa coextruida de composicidn adhesiva., Al-
ternativamente, el adhesivo se puede aplicar como

una capa separada por medio de un procedimiento
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de revestimiento de rodillo o de revestimiento de
ranura. Es preferible emplear un adhesivo de fusidn
en caliente basado en acetato de etilenvinilo, Sin
embargo, se puede utilizar cualquier adhesivo de
fusidn en caliente adecuado, La composicidn de
adhesivo de fusidn en caliente estd principalmente
destinada a ser aplicada al material ionomdrico pa-
ra la unidn de la punta fuerte al corte del calza=-
do, Sin embargo, queda tambi€n prevista la conve-
niencia de disponer una capa de adhesivo sobre el
otro lado de las cdpas coextruidas cuando se de-
see, por ejemplo,! £fijar el nylon a un material de

revestimiento.

Puede ser conveniente emplear los aditi=- .

vos usuales en la tdcnica, por ejemplo, material

de relleno, en un refuerzo de acuerdo con la ine- |
L} ® o
s e*%s

vencidn,

En otro de sus aspectos, la invencidn

proporciona un material de refuerzo de calzado que

..'.
comprende al menos una primera y una segunda capa9-

couxtruidas de pelfcula de pldstico, una primera..*«
mds gruesa, una de cuyas capas comprende un maté;}.a
rial ionomdrico, v una segunda capa comprende

un material pldstico que no se adhiere a la prensa
de fusidn en las condiciones que se encuehtran
normalmente durante la unidn de un refuerzoc al

corte de calzado, donde el espesor del material

de refuerzo se halla en la gama de 0,2 = 0,8 mm,
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La precedente descripcidn se ha hecho prin
cipalmente ;on referencia a puntas fuertes., No obs-
tante, puede emplearse un rafuerzo de calzado de
acuerdo con la invencidn de rropiedades adecuadas
como contrafuerte,

A continuacidn sigue una descripcidn dee
tallada con referencia al dibujo adjunto de un re-
fuerzo ilustrativo y su fabricacidn, El refuerzo
de calzado se ha seleccionado para su descripcidn
a f£in de llustrar la invencidn a titulo de ejemplo,

El refuerzo de calzado ilustrativo compren
de dos capas coextruidas de-pelicula de pléstico,.
una primera de cuyas capas, mds gruesa, comprende |,

e ts o

"Surlyn" (RTM) 8920 que puede obtenerse de la firma;

Dupont, y la segunda mas delgada, comprende Nylon
6 B4OF, obtenible de la firma Bayer. | .

Se alimentan grdnulos de "Surlyn" (RTM)"

a un cilindro =«l2- de un extrusor principal =10

de 32 mm. que tiene una relacidn longitud: didmetro

e * e

de 251l. El cilindro =12- estd provisto de Cuatrt')..‘".

zonas calefactoras =ld=, =l6=," =18« y =20~ calen?:::
tadas a temperaturas de 2502 C, 280 © C, 2252C yr-+
2159C respectivamente., Se slimentan grdnulos de
Nylon 6 B40OF al c¢ilindro =22- de un extrusor se-
cundario =24= de 20 mm, con una relacidn longitud:

tdidmetro de 20311 y provisto de tres zonas calefac

toras =26=, =28= y =30« calentadas a temperaturas
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de 2502 C,' 2502 C y 2102 C respectivamente. El matg
rial fundido procedente de los extrusores =10- y.
=24~ se dlimenta a un adaptador combinador =32,
El "“Surlyn" (RTM) fundido'y‘ﬁylon 6 Se disponen
conjuntamente en el adaptador combinador =32« y
luego se coextruyen, es decir se extruyen conjunta
mente,' como un material dg coextrusidn =33~ que
comprende capas de "Surlyn" (RTM) =34~ y nylon

6 =36~ a través de una hilera de extrusidn de

=38~ 450 mm, La hilera de extrusidn.-28- se ajus~-
ta al espesor requerido de las capas coextruldas,
La relacidn de los diferentes espesores de capa

se puede controlar variando las salidas de los .

dos extrusores =10= y -24-, Preferiblemente el.es=

pesor absoluto del nylon 6 debe permanecer cons-
tante y los espesores del "Surlyn" (RTM) se depen:

variar. Al nylon 6 se afiade colorante, El material

de coextrusidn =33- pasa e tre rodillos refrige-~

rantes =40- a una temperatura de 402 C y se ajysws,
tan a una distancia de separacidn ligeramente ..::

menor que el calibre del material de coextrusicf. ......
Lu;go el material se bobina sobre rodillos de éli :
macenamiento (no ilustrados),

La Tabla 1l indica las propiedades del

material de refuerzo,
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TABLA 1
Peso total de material de refuerzo 2
de calzado, 520 g/m
Peso total de nylon 6 10 g/mz

- Calibre total del material de ree
fuerzo de calzado _ 0,6 mm

Prueba de aplastamiénto a carga fija 1,36 Kgrs,
Retencidn de altura de cdpula 89 %
Flexidn : 16.800 cilalos
Un adhesivo pof\fundido en caliente basado
en acetato de etilenvinilo adecuado se aplica a la
cara del "“Surlyn" (RTM) del material de coextrusidn
mediante revestimiento por rodillé.
Refuerzos de calzado conformados, por ejem=

plb puntas fuertes, se cortan del material de coex-

trusidn y se biselan en la cara del nylon de las.ca-

pas coextruidas, Las puntas fuertes se colocan sobre

la porcidn extrema de la punta de un corte de calzas

» '.o
LA A )

do con el adhesivo contra el corte y se prensan en

unas prensas de fusidn de las puntas fuertes para

.
«cd v ba

activar el adhesivo y unir la punta fuerte al cor-

a eb,

te, El1l plato de la prensa que hace contacto con Lase®

capa de nylon -36-~ se calienta hasta una tempera%uk:

a 489
-

LI

ra aproximadamente 1802C, La}punta fuerte tiene ee¢ o
poca tendencia a no tiene tendencia a adherirse
firmemente al plato de la prensa, pero se ha podi=-
do apreciar que se adhieren firmemente al corte. La

punta fuerte de puede activar facilmente para el
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montado y se ha podido apreciar que la punta del cal--
zado retiene satisfactoriamente su forma durante su

utilizacidn.

Se reivindica como objeto del presente Mo-
delo de Utilidad:

l.,=- Refuerzo de calzado que comprende al
menos una primera y una segunda capas coextruidas de
pelfcula de pldstico, la primera de las cuales com=
prende un material ionome€rico (34) y constituye el

cuerpo principal del reforzador, céracterizado pox=

que la segunda capa =(36)comprende un material Plds-

tico que no se adhiere a la prensa de fusidn en las

condiciones que se encuentra normalmente durantg , *

la unidn del refuerzo de calzado al corte de calza-

do,

L}
fagung

2.- Refuerzo de calzado segun la reivindd-

cacidn 1, caracterizado porque la segunda capa Ciéi

. e o
'Y E

tiene una temperatura de reblandecimiento de al mgs

- 8
“se o

nos 1802 C,

3.~ Refuerzo de calzado, segun una cual-
qulera de las reivindicaciones 1 y 2,, caracterizae
do porque la segunda de las capas comprende un mate-
rial termopldstico (36) que tiene una temperatura

de reblandecimiento de al menos 1802 C,
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4 .~ Refuerzo de calzado segun una cualquie=-
ra de las reivindicaciones 1, 2 4 3, caracterizado
porque la segunda capa (36) comprende nylon 6,

5.- Refuerzo de calzado segun una cualquie=
ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
Por la presencia de una capa coextruida de composi-
cidn adhesiva sobre la primera de las capas.

6.~ Refuerzo de calzado segun una cualquie=
ra de las reivindicaciones 1l a 4, caracterizado por-
que al menos la primera capa coextruida estd reves-
tida con una capa adhesiva,.

7.~ Refuerzo de calzado segdn una cualquie-
ré de las reivindicaciones preéedentes, caracteriza-

do porque el espesor de la primera capa es del 9r§qnﬂ
de 0,2 - 0,75 mm. Y el espesor de la seéunda caﬁé.u
(36) es del orden de 0,02 = 0,03 mm, ° S

8,= Refuerzo de calzado segun una cuaii'"
quiera de las reivindicaciones anteriores, que com=

-
" e b a

prende al menos una primera y una segunda capas coex

truidas de pelfcula de pldstico, de las cuales P ITH
primera de mayor grosor éomprende un material ié-{ii
nomdrico (34), caracterizado porgque la segunda é;ﬁé:
comprende un material pldstico (36) que no se ad-
hiere a la prensa de fusidn en las condiciones que
se encuentra normalmente durante la unidn del re-

fuerzo de calzado al corte de calzado y porque el

espesof del material de refuerzo de calzado es del

orden de 0,3 = 0,8 mm,
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9,.- Refuerzo de calzado.
Esta memoria consta de dieciseis pdginas
escritas por una sola cara.,.
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