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(D ANEXOS 

LIIComprobante de pago de la tasa de presentaciÆn de la 

JDocumento que acredita Ia existencia y representación legal cuando el solicitante sea persona 
juridica. 

ElPoderes, si fuere el caso. 

ElDocumento de cesión del inventor al solicitante o a su causante. 

Eli 
Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripciÆn, reivindicaciones, dibujos). 

ETraducción de a solicitud internacional at castellano. (Resumen, descripción, reivindicaciones, 
X dibujos). 

JCopia del examen preliminar internacional efectuado por la Autoridad Internacional de Examen 
Preliminar (IPEA). 

L1Traducción del examen preliminar internacional efectuado por Ia 

L1De ser el caso, copia del contrato de 

De ser et caso, documento que acreclite la licencia o autorización de uso de conocimientos 
tradicionales de las comunidades indigenas. 

LIIDe ser el caso, certificado de depósito del material biológico. 

Arte final 12 x 12. 

De ser el caso, información sobre otras solicitudes de patente o tItulos obtenidos en el extranjero 
LIIpor el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invención de esta 

solicitud. 

1111 De ser el caso, modificaciones efectuadas a la solicitud 

Otros. Büsqueda Internacional 

EI FIGURA CARACTER–STICA: 

Solicito la concesión de la patente, 

NOMBRE: CARL OS R. OLARTE  
C.C. 79.782.747 BtÆ T.P. 74.295 

Instrucciones para el diligenciamiertto del preserite formu!ario, ver reverso de esta pÆgina. 
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(57) Abstract: The invention relates to a novel thermoplastic stiffening material used for manufacturing shoes or shoe parts, and 
to an environmentally friendly method for the production thereof. The inventive material is provided in the form of a hot-melt 
adhesive/filler compound and is characterized in that it is comprised of one or more hot-melt adhesives and of one or more fillers, 
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which are provided in quantities ranging from 50 to 15 % by weight and which do not dissolve in the hot-melt adhesive. The hot-melt 
adhesive/filler compound simultaneously fulfills the following parameters: 1. MVR value between 2 and 6, preferably between 3 
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(57) Zusanmsenfassung: Die vorliegende Erfindung bctrifft cin neuartiges thcrmoplastischcs Vcrsteifungsmaterial für die hlerstel-
lung von Sehuhen hew. Schuhteilen und ein urnweltfreundliches Verlahren zu seiner Herstellung. in Form eines Heissschmelzkleber 

' / Filllstoff Compounds, dadurch gekermnreichnet, dass es aus cinem oder mehreren Heissschmelzkleber, aus einem oder mehreren 
' Ftlllstoffen in Mengen von 50 bis 15 Gew.-% besteht, die sich im Heissschmelzkleber nicht aufldsen und der Heissschmelzkleber / 

Filllstoff Compound die folgenden Parameter gleichzcitig erfilllt: 1. MVR Wert zwischcn 2 und 6, bevorzugt 3 hisS crn’/lOinin 2. 
Obcrflulchenklehrigkeit /rack/ gemessen nach DIN EN 14610 bei 65 C von mindestens 10 N/ 2cm, vorzugsweise 15 N/ 2cm, ins-
hesondere 20 NI 2 cm 3. Verklebungswert /Schalfestigkeit/ gegen Obermaterialien und Putter von mindestens 30 N/S cm gemesseri 
nach DIN 53357 4. Langendehnung von maximal 25 91, vorzugsweise kleiner 20 91, gemessen be) Temperaturen von 90 °C. 
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Thermo*lastjsches Vcrsteifungsmaterial für die Schuhherstellung und ein Verfahren 
Air seine 11ertdllung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein nei.wrtiges thermoplastisches Versteifungsniaterial 
für die Herstellung von Schuhen bzw. Sehuhteilen und ein umweltfretmclliches Verfahren 
Zn seiner Herstellung. 

Versteif’ungsmaterialien fir die Schuhindustrie umfassen Vorder- und Hinterkappen, aber 
auth Brandsohien, Seitenversthrkungen und Schlupfriemen, Fersenfutter und 
Kappenkombinationen. Sie werden seit langem in modemen Schuhfertigungsprozessen 
eingesetzt, urn dem fertigen Schuh nach Entfernung des Montageleistens bleibende 
Forrnhaltung und gute Gebrauchsstabilität, sowie die gewunschte Festigkeit bzw. 
Rückprallelastizität zu geben. 

Die thermoplastischen Versteifungsmaterialien werden wthrend des Verarbeitungsprozesses 
Ublicherweise Uber Wärme und Druckeinwirkung (Aktivierung) mit dem Obermaterial (z. B. 
Leder) und ggf. dem Futtermaterial (z. B. Leder oder Textil) verklebt und der Leistenf’orm 
angepasst. 

In der DE 26 21 195 C sind Versteifungsmaterialieu beschreiben die in Form einer 
Flächenware hergesteilt werden und die durch die Besehichtung eines TrAgermaterials mit 
einern pu1verftrmigen schmelzbaren Kunststoffmaterial, das aul3erdem noch Füllstoffe 

entht1t, hergestelit werden. Unter den schmelzbaren Kunststoffinaterialien befinderi sich 
Polyethylen, Copolyniere des Ethylens mit Vinylacetat oder Methylacrylat. Wesentliches 

Ziel dieser Erfindung war, die Mittel zu frnden, mit deren Wife es gelingt, die Menge an 
pulvorftlrmigem Ftillstoff in der Mischung mit dem pulverfdrmigem schmelzbaren 

Kunststoffmaterial zu erhöhen und dabei eine gute Festigkeit des Materials zu erhalten. Die 

Losung dieser Aufgabe bestand in der Erkenntnis, dass man die Menge des Filllstoffes bis zu 

100 Vol.- % bezogen auf die Menge des schmelzbaren Kunststoffpulvers steigern kann, 

wenn die KomgröJ3enverteilung beider Komponenten vergleichbar ist. Dann umhtillt das 

geschmolzene Kunststoffpu1ver die einzelnen Fflhlstoffleilchen vollstandig und these 
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FUllstoffteilchen nehmen die Eigenscbaft des Kunststoffes an, d.h. sic benebmen sich wie 

Kunststoffe. Als FUlistoffe wurde bier Holzmehl mid Kreide erwähnt. 

In der Regel haben derartige themioplastisehen FlAchengebilde in sich noch keirie geeignete 

Kiebereigensehaft bei Verarbeitungstemperaturen und benötigen daher an ibrer Oberfläche 

zusätzlich eine Heil3schmelzkleberbeschichtung, urn sic dauerhaft mit den 

Schaftkomponenten verbinden zu können. 

In der EP 183 192 B2 wurde ein fflr die Sebuhversteifungen geeignetes Material 

besebrieben, weiches direkt verkiebbar ist. Dieses Material 1st gekennzeichnet durcb die 

Verwendung von inerten FUlistoffen, die ganz oder zumindest auf ihrer OberfiAche aus 

Kunststoffen in Mischung mit einem schmelzbaren Bindemittel, bestehen. Das schmelzbare 

Bindemittel kann z. B. Polycaprolacton scm, das aufgrund seines relativ niedrigen 

Schmelzpunktes VOfl Ca. 60 °C besonders geeignet war. 

Das VerbJtnis von Bindemittel zu FUlistoff in der Mischung betrAgt 70 bis 20 Gew. % 

Bindemittel mid 30 bis 80 Gew.-% Filhlstoff. Der FUlistoff bat eine KorngroBenverteilung 

von 50 bis 500 jim. 

Wesentlich bei dieser Erfmdung war die Tatsache, dass die Filllstoffe aus inerten 

Kunststoffen bestanden, die sich im Bindemittel im aktiviertem Zustand, d.h. im 

Schmelzbereich des Bindemittels nicht aufgelost haben. Besonders geeignet war hier PVC, 

wobei sich die Komgr6l3enverteilungen auch hier miteinander kompatibel verhaiten 

mussten, damit die Mischung aus Bindemittel und Ftlllstoff miteinander eine relativ gute 

Haftung aufwies. Als Biudemittel wurden hier weiterbin Polyurethane mid modifiziertes 

Polyethylenvinylacetat genannt. Urn eine ausreichende Stabilität bzw. Festigkeit bei der 

Verarbeitung zu erreichen, war in der Regel die Verwendung eines Tragermaterials 

notwendig. Diese Tragermaterialen bestanden aus Vliesen, textilen Materialien oder auch 

Release Papier. Diese Tragermaterialien werden bei der Herstellung benotigt. Bei diesen 

Versteifungsrnaterialien werden keine zustzlichen Schmelzkleber mehr benötigt und bei 

geeigneter Komponentenwahi knnen bis zu 80 % F’Ullstottulver aut die 

Gesamtbescbichtung bezogen verwendet werden. Diese Beschichtungen bzw. 

Versteifirngsmaterialien haben auch in ausgedUimten oder gescbarftem Zustand noch die 

gleichen Kiebe- und thermoplastischen Verformungseigenschaften wie im ,,Vollen" 

Material. Die bier beschriebenen Heil3schmelzkleber erweichen im Bereich zwischen 
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50 Š80 °C und verkieben die Fuhlstoffpartikel durch Adhäsion auf deren Oberfläche. 

Versteifungsrnaterialien fur die Schubherstellung werden auth in einer grol3en Anzabl 

weiterer Patente besebrieben. Beispielhaft seien Filer genannt die folgenden Schriften, jedoch 

ohne weitere WOrdigung, weil sie den Gegenstand der vorliegenden Erfindung niclit nher 

berUhren: WO 00/41585 Al, Anmelder Texon UK und die WO 00/53416, Aimielder Texon 

UK. 

Eine bevorzugte Anwendungsmethode in der Schuhfertigung fir soiche 

Versteifungselexnente gemäB der EP 183 192 ist das Vorheizen der Versteifungsteile 

verbunden mit der thermoplastischen Erweichung bzw. dem Aufschmelzen des Bindemittels 

(IClebers) vor dern manuellen Einlegen und Positionieren im Scbuhschaft und das 

anschliei3ende HeiB- und/oder Kaltverpressen zur Verformung und gleichzeitiger 

Verklthung. Dieses Vorheizen oder ,,Aktivieren" erfolgt durch Strablungs- oder 

Kontaktwärme, urn geuugend mechanisehe Stabilität und kontrollierte 

OberfUiehenklebrigkeit für die Handhabung im heiBen Zustand zu bekommen, werden these 

Produkte mit einem textilen Träger versehen oder mit textilen offenmaschigen Geweben, 

Gewirken, Vliesen o. a. auf beiden Seiten oberflächlich abgedeckt. Durth these MaBnahme 

erhiJt man far these rationelle Arbeitsweise genUgend hohe mechanisebe Stabilität bei 

gleichzeitig kontrolliert reduziertem Oberfiachentack; der Kieber drUckt sich bei der 

Verarbeitung unter Druck durch die textile Oberfiachenabdeckung. Ein grol3er Nachteil liegt 

in den hoben Stoffkosten der Textilmaterialien rind noch wesentlicher in der fehienden 

Recyclingflthigkeit bedingt durch den Textilanteil. 

Hier 1st zu erwahnen, dass der ,,Abfail" beim Stanzen und Schürfen (Ausdunnen der Ränder) 

von Komponenten aus Plattenware bis zu 30 % des Ausgangsmaterialgewichts betragen 

40 kann. 

Die sich diametral entgegenstehenden Forderungen, gute Verkiebbarkeit aber 

tack(klebe)arme Linarbeitung von Hand in den Schuhschaft im beil3en Zustand bei gentigend 

guter Kohärenz bzw. Stabilitat im Verarbeitungstemperaturbereich von 50 - 100°C, lieBen 

sich bisher nur schwer vereinbaren und erforderten elnen, wie besthrieben, mehrschichtigen 

Aufbau mit Textilien oder Beschichtungen, die im Zusarninenspiel dann em 

gebrauchstuchtiges Versteifungsmaterial ergeben. Nachteil bei dieser Art von Herstellung 

waren die hohen Kosteri und die feblende ltecyclingmoglichkeit. 
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Der vorliegenden Erlindung liegt die Aufgabenstellung zu Grunde, far alle 

Fertigungsverfaliren geeignete Heii3schmelzkleber / Füllstoff Compounds zu finden, welehe 

die oben angeftthrten Parameter in ihrer Gesaintheit gleichzeitig erfUllen, ohne dass em

mehrsehichtiger Aulbau benötigt wird und somit auch Produktionsreste, wie Stanzgitter und 

Schärfabschnitte zu 100% identischem Schmelzcompound als Rohstoff wieder verwendet 

werden können. 

Eine weitere Aufgabe dieser Erfmdung ist, thermoplastische Polymere auszuwâhlen  die mit 

einem naturlich vorkommendem Filhistoff, z.B. Holz, Holzmehl, Korkprodukte, aber auch 

mit inerten anorganischen Ftillstoffen, z.B. Kreide, Kaolin etc, die vom Verwender 

geforderten Werte an Festigkeit und Verkiebung /Tack optimal erreichen. 

0 Uberraschendcrweise wurde gefunden, dass ein tbermoplastisches Versteifungsmaterial 

these Aufgaben lost weiches ein Heil3schmelzldeber IFUllstoff Compound ist, das aus 

1. einem oder mehreren fleil3schmelzldeber in einer Menge von 50 bis 95 Gew.-%, 

deren MVR - Wert (gemessen bei 100 °C, 21,6 kg nach DIN ISO 1133) Werte von 

2 bis 300, vorzugsweise 10 bis 20 cm3/10Min aufweist 

und 

2. einern oder mebreren Ffihlstoffen in Mengen von 50 bis 5 Gew.-%, die sich im 

Heil3schmelzldeber nicht auflösen und 

der I-Ieil3schmelzkleber / Fuhlstoff Compound die folgenden Parameter gleichzeitig 

erfUilt: 

. 1. MVR Wert zwischen 2 und 6, bevorzugt 3 bis 5 cm3/10Min 

2. Oberflachenklebrigkeit (Tack) gemessen nach DIN EN1 4510 bei 65 °C von 

mindestens 10 N bis maximal 60 N, vorzugsweise 15 N, insbesondere 30 N. 

3. Verklebungswert (Schälfestigkeit) gegen Obermaterial und Futter von mindestens 30 

N/5 cm gemessen in Arilehnung an die DIN 53357 

4. Ungendehnung von maximal 25 %, vorzugsweise ldeiner 20 % gemessen nach S 

Min Lagerung im Wrmeschrank bei Temperaturen von 90 °C. 
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Das erfindungsgemal3e thermoplastische Versteifungsmaterial für die Schublierstellung in 

Form eines Heil3schmelzkleber / FUllstoff Compounds, ist speziell dadurch 

gekennzeichnet, dass die Komponente a, der Heil3schmelzkleber, eine Mischung aus 

1. einem linearem Polyester in Mengen von 75 bis 95 Gew.-% und/oder einem 

tbermoplastischem Polyurethan in Mengen von 75 bis 95 Gew.- % und 2. mit einem 

Ethylen.Viny1acetat Copolymeren in Mengen von 0 bis 25 Gew.-% mit einem 

Vinylacetatgehait von 10 bis 40 %, bevorzugt 25 bis 30 % ist und der Füllstoff, 

ausgewühlt ist aus der Gruppe der anorganisehen, mineralisehen FUlistoffe, der 

organisch-planzlichen Fflhlstoffe, Kunststoffe mid deren Misehungen in Form von 

spharischen, vielkantigen Partikein mit einer Korngr6l3enverteilung zwiscben 10 mid 

1000 jim, vorzugsweise mit 45 bis 500 jun oder in Form von Fasem mit einer Lange 

von 45 bis 1000 gm, vorzugsweise 45 bis 500 pm. Der FUflstoff ist bevorzugt 

I-Iolzmehl mit einer Komgr6l3enverteilung von 45 bis 500 jim. Der Ftlllstoff kann 

aber auch Kreide, insbesondere Industriekreide sein mit eienr Korngr6l3enverteilung 

von 10 bis 45 jim oder auch ein Kunststoff z.B. Polyethylenterephtalat (PET) mit 

einer Korngrol3enverteilung von 45 bis 500 gm scm. 

Die Oberf1chen1debrigkeit des Heil3schinelzldeber / FMlstoff Compounds gemessen nach 

DIN EN14510 bei 65 CC weist einen Wert von rnindestens 10 N, maximal 60 N, 

vorzugsweise 15 N, insbesondere 30 N. Ein hoherer Wert als 60 N für den Tack setzt die 

Handhabbarkeit des Materials stark herab. 

Die Langenausdehnung, die stellvertretend für die Stabilität des Materials im aktivierten 

Zustand steht, wurde in cinem Wannesebrank bei 90 °C gemessen. Die aufgehüngten 

. Probestreifen von 2 cm Breite und 10 cm Lange mid 0,95 mm Dicke wurden nach 5 

Minuten Wllrmeinwirkung aus der Kammer genommen mid die Langenänderung 

gemessen. Bezogen auf die ursprunglich auf die Probe aufgetragene Strecke (8cm) wurde 

die Anderung in % angegeben.. 

Heillschmelzkleber / Füllstoff Compounds, die eine Langendehnung bei Temperaturen von 

90 °C von maximal 20 % aufweisen, sind optimal geeignete Materialien, sofern auch alle 

andereri Parameter gemJ3 Anspruch 1 erfIllit sind. 
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Ein geeignetes Verfabren zur Herstellung des thermoplastischen Versteifiingsmaterials fir 

die Schuhherstellung in Form eines Heil3schmelzkleber / Ftfllstoff Compounds ist dadurch 

gekennzeichnet, class der HeiBschmelzkleber bei einer Temperatur bis maximal 220 °C 

aufgeschmolzen und der Filhistoff mittels einer Dosiereinriehtung in die heii3e Sebmeize 

tinter Rtihren oder Kneten eingetragen wird, dabei die Feuchtigkeit und austretende Gase 

mittels einer Entgasungseinriehtung abgesaugt werden mid die so entstandene plastisehe 

Masse einer Vakuunientgasung unterworfen wird. 

Die so behandelte plastische Masse kann nach alien bekannten Verfahrensteebniken der 

Thermoplastverarbeitung zu Schuhversteifungsteiien weiter verarbeitet werden. 

In der Tabelle 1 sind fUr die Erfindung geeignete Mischungen von Hei$schme1zk1eber I 

Fihlstoff Compounds aufgefUhrt. Die gemessenen Werte demonstrieren die Eignung dieser 

Compounds als Schuhversteifungsmaterialen. 
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Rezeptur 

Verkiebung 
Aktivierung 
bei 90°C+ 5" 
knit gepresst 
gegen 
Mikrofaser- 
Kunstieder 
EN/5 cm]  

Laugenänderung 
[%] 

(HeiBstabilität) 

MVR bei 100 °C I 
21,6 kg 
/ViskositAtl 
[cin3/10min] 

Tack der 
Rundprobe 

0 2 cm 
[N] 

Hauptart des 
Verbindungs- 
bruchs 

Eignung 
des 

Materials 

1 76 14 3,6 39,8 NC/CF in 

2 65 25 6,3 32,2 NC Ja/Nejn 

3 55 19 3,8 21,5 NC Ja 

4 57 13 1,8 10,1 NC Nein 

5 88 10 5,2 19,2 NC in 

6 22 12 2,3 <5 NC Nein 

7 49 ;-> 25 8,2 35,2 NC/CF Nein 

8 59 <25 2,1 14,8 NC Ja /Nein 

9 n.n 27 2,8 18,3 NC Nein 

10 n.n (1) n.n (1) 16,2 36,4 CF Nein 

11 n.n (1) n.n (1) 67,7 37,6 CF Nein 

12 n.n (1) n.g (1) 319,6 31,6 CF Nein 

13 0 n.g n.g 0 - Nein 

14 n.g >5 n.n (2) 25 NC Nein 

Die Rezepturen 1 bis 14 enthalten folgende Bestandteile: 

1. 70 Gew. % Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicbt von 

80.000 g/mol mid 30 Gew. % Holzmehl bzw. Fasem (Pinus pinea) mit einer 

Korngrol3enverteilung von 50 500prn 
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2. 80 Gew.-% Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 

80.000 g/mol und 20 Gew. % Holzmehl bzw. Fasern mit einer Korngröf3enverteilung von 

150-500tm 

3. 70 Gew. % Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 

80.000 g/mol und 30 Gew. % Holzmehl bzw. Fasem mit einer Komgröl3enverteilung von 

150-500 im 

4. 60 Gew. % Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 

80.000 g/mol und 40 Gew. % Holzmehl bzw. Fasem mit einer Korngr513envertei1ung von 

150-500 gm 

5. 65 Gew. % Poly(epsilon)- Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 

80.000 g/mol, 5 Gew. % EVA und 30 Gew. % Holzmehl bzw. Fasem mit einer 

KorngroBenverteilung von 150Š 500 jim 

6. 70 Gew. % thermoplastisehes Polyurethan mit einem MVR. Wert von 20 bis 35 cm3/1 0 

Mm, gemessen bei 190 °C mit 10 kg Belastung und 30 Gew. % Holzmehl bzw. Fasem mit 

einer Korngröl3enverteilung von 150-500 gm 

7. 70 Gew. % Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 

80.000 g/mol und 30 Gew. % einer handelsUbliclien Industriekreide von der Firma Omya, 

einer DurchschnittskomgröI3e von 45 gm 

8. 70 Gew. % Poly(epsilon)- Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 

80.000 g/mol und 30 Gew. % gemahiener Polyethylenterephtalat (PET) als FUllstoff mit 

einer Korngr6l3enverteilimg von 50-500 j.Lm 

9. thermoplastisches Polyurethan mit einem MVR Wert von 20 bis 35 cm3 /10 Mm, 

gemessen bei 190 °C und 10 kg Belastung 

10. Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 80.000 g/mol 
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11. Poly(epsilon)- Caprolacton mit einem Durchschnittsrnolekulargewicht von 40.000 g/rnol 

12. Ethylen-Vinyl Acetat Copolymere mit 28 % Vinylacetatgehalt mid MFI von 150 g/10 

mm.

bei 190 °C12,l6kg 

13. Material nach DE 2621 195C 

14. Material nach EP 183 192 Cl, Beispiel 2. 

Die in der Tabelle verwendeten Abkurzungen haben folgende Bedeutungen: 

n. n (1) = nicht nachweisbar, da das Material zu instabil ist, es lsst sich nicht voraktiviert, 

d, h heil3, verarbeiten. 

ii. ii. (2) = nicht messbar, da Gewebeanteil 

n. g. = nicht gemessen 

NC = Unvolistandige Koaleszenz - Materialien trennen sich an der Klebefuge, also 

zwischen den beiden Materialien (Compound und Obermaterial) 

CF = Kohäsionsbruch, bedeutet eine Trennung innerhaib des Compounds 

Zusammenfassung der Ergebnisse: 

Es fallen die erfindungsgemäfl geeigneten Materialien 1, 3, 5 mid 8, dadurch auf, dass 

Sie in alien vier Kriterien die Soliwerte erfUllen, sic liegen im sog. ,,Produktfenster" 

wthrend die reinen Rohstoffe, die Produkte 9, 10, 11 mid 12 , sowie die Materialien 13 

und 14 gemal3 EP 183 192 mid DE 26 21 195, in mindestens einem Kriteriurn 

abweichenden Produkte ohne Träger, nicht brauchbar sind und auBerhaib dieses 

Produktfensters zu linden sind. 

Weiterhin zeigt Tabelle 1, dass auch Kunststoffe als Ftlllstoffe bedingt geeignet sind, 

jedoch aufgrund ilirer glatten Oberflächen eine sebr geringe Kohäsion aufweisen 
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HersteJJungrerfahren 

Der Heillschmelzkleber Poly (epsilon)- Caprolacton, mit einem 

PCTIEP2004/003300 

Durchschnittsmolekulargewicht von 80.000 g/mol wird bei einer Temperatur von ca 180°C 

aufgeschmolzen. Der Fttllstoff, eine Holzrnehl-Fasermischung, mit einer 

KonigroBenverteilung von 150- 500 pm in einer Menge von 5 - 30 % wird mittels einer 

Dosiereinrichtung in die heii3e Schmelze unter Rtthren und Kneten eingetragen und es 

werden die Feuchtigkeit und austretende Gase mittels einer Entgasungseinrichtung 

abgesaugt. Es entsteht eine plastische Masse, die weiterhin einer Vakuumentgasung 

unterworfen wird. Schliel3lich wird die so bebandelte plastische Masse einem mehrstufigen 

Waizenkalander zugefUhrt, wobei die Temperatur der einzelnen Stufen des 

Walzenkalanders ein abnebmendes Temperaturprofil, begiiinend bei 40 °C und endend 

unter 20 °C aufweisen. In diesem Kalander wird die plastische Masse flacligewalzt und 

nach Erkalten vom Kalander in Form von FlAchenbahnen abgenommen. Das so erhaltene 

f1achenIrmige Material kann in der ttblichen Weise durch Stanzen und Schärfen zu 

Versteifungsteilen (Vorderkappen I Hinterkappen) für Schuhe weiterverarbeitet werden. 

Die beim Stanzen mid Schürfen anfallenden Abflle werden gesammelt, und kOnnen dann 

nach einer Grobzerkleinerung (Häckselprozess) wieder direkt dem Herstellungsprozess 

zugefithrt oder altemativ zu Pulver vermahien und in Pulvertechnologien zur Herstellung 

von Versteifungsmaterialien als Rohstoff zum Einsatz kominen. 

Das Heii3schmelzldeber / Ftillstoff 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 erfindungsgemi3en 

Heii3schmelzkleber / FUlistoff Compounds ist die Spritzgusstechnologie, mit der die 

Herstellung von Versteifungsteilen in Form von SpritzguBteilen gelingt. 

Das erflndungsgemälle Heifischmelzldeber / FUlistoff Compound kann auch zu einem 

feinem Pulver von einer KomgrOl3enverteilnng von 50 bis 1000 p.m veimahien werden und 

zur Herstellung von Flachfolie verwendet werden, die zur Konfektionierung von 
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Versteifungsteilen eingesetzt wird Weiterhin ist Cs moglich dieses HeiJ3schmelzldeber / 

Fttllstoff Compound Pulver gemiJ3 der bekannten Pulververarbeitungsteclinologien zur 

Hersteilung von dreidimensionalen Versteilungsteilen einzusetzen. 

Die mit diesen Heil3schinelzkleber / FUllstoff Compounds bzw. mit den nach 

versehiedenen Verfahren daraus bergesteliten Versteifungsmaterialien bzw. 

Versteifungsteilen enthaltenden Schuhe weisen besonders gate Gebrauchseigenschaften 

auf. 

S 

S 
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Patentansprilche 

PCTIEP2004/003300 

1. 
Thermoplastisehes Versteifungsmaterial thr die Schuhherstellurig in Form elnes 
Heii3schmelzldeber / F111stoff Compounds, dadurch gekennzeicbnet, dass es aus 

a. einem oder mebreren lleiBsehmelzldeber (n) in elner Menge von 50 bis 95 

Gew.-% besteht, der MVR - Wert gemessen bei 100 °C, 21,6 kg nach DIN ISO 

1133) Werte von 2 bis 300, vorzagsweise 10 bis 20 cm3/lOMin aufweist mid 

aus 

Sb. einem oder mehreren FUllstoffen in Mengen von SO bis 5 Gew.-% besteht, die 

slch im }IeiBsehmelzkleber nicht auflôsen  und das Hei8schmelzkleber / Flilistoff 

Compound die folgenden Parameter gleichzeitig erfUilt: 

1. MVR Wert zwischen 2 und 6, bevorzugt 3 bis 5 cm3/10Min 

2. Oberflachenklebrigkeit hack/ gemessen nach DIN EN 14610 bei 65 °C 

von mindestens 10 N bis maximal 60 N, vorzugsweise 15 N, insbesondere 

30N. 

3. Veridebungswert /SchAlfestigkeit/ gegen Obermaterialien mid Futter von 

mindestens 30 N/5 em gemessen In Anlehnung an DIN 53357 

4. Langenclehni.mg von maximal 25 %, vorzugsweise kleiner 20 %, 

gernessen nach 5 min. Lageimng im W1rmesehrank bei Temperaturen von 

00 90°C.  

2. 
Thennoplastisehes Versteifungsrnaterial für die Schuliherstellung in Form eines 

lleil3schmelzldeber / Ftillstoff Compounds, nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeielmet, dass die Komponente a, der Heillselunelzkleber, eine Mischung 

aus 1. einem linearern Polyester in Mengen von 75 bis 95 Gew.- % und/oder 

einem thermoplastiscbem Polyurethan in Mengen von 75 bis 95 Gew.-% in 
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Misohung mit 2. einem Ethylen-Vinylacetat Copolymeren in Mengen von 0 bis 25 

Gew.-% mit einern Vinylacetatgehalt von 10 his 40 Gew.-%, bevorzugt 15 bis 25 

Gew.- % und der FMlstoff, in Mengen von 50 bis 5 Gew.-%, ausgewh1t ist aus 

der Gruppe der anorganischen, mineralischen FUlistoffe, der organisch-

pflanzlicben FUlistoffe, Kunststoffe mid deren Misehungen, die in Form von 

sphärischen, vielkantigen Partikein mit einer Komgrol3enverteilung zwischen 45 

und 1000 lim, vorzugsweise mit 45 bis 500 pm sind oder in Form von Fasem mit 

einer Lthige von 45 bis 1000 pin, vorzugsweise mit 45 bis 500 1.lm. 

3. 
Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekermzeichnet, dass der Füllstoff 

0 Ilolzmehl mit einer KorngroBenverteilung von 45 bis 500 jim ist. 

4. 

Versteifbngsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Ftfllstoff 

Kreide mit einer KorngröBe von 45 j.Lm ist. 

5. 

Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeithnet, dass die 

Ober11ichenk1ebrigkeit /Tack/ des HeiBsebmeizideber / FUlistoff Compounds 

einen Wert von 25 bis 45 N aufweist. 

6. 

. Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Längendebnung des HeiBschmelzldeber I FUlistoff Compounds kleiner als 20 

% gemessen bei Temperaturen von 90 °C beträgt. 

7. 

Verfahren zur Herstellung des thermoplastischen Versteifungsmaterials far die 

Scbuhherstellung in Form eines HeiBsclimelzldcber / Fullstoff Compounds, nach 

Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der HeiBschmelzldeber 
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aufgeschmolzen wird und der Ftillstoff mittels einer Dosiereinrichtung in die 

heil3e Schinelze unter Rtthren und Kneten eingetragen wird, dabei die Feuchtigkeit 

und austretende Gase mittels einer Entgasungseinrichtung abgesaugt werden rind 

die so entstandene plastiselie Masse weiterhin einer Vakuumentgasung 

unterworfen wird rind die so behandelte plastische Masse der Weiterverarbeitung 

zugefiihrt wird. 

8. 

Verfahren zur Herstellung des thermoplastisehen Versteifungsmaterials fQr die 

Schithherstellung in Form eines Hei8schmelzkleber I FUlistoff Compounds, nach 

Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das HeiBschmelzkleber / FUllstoff 

Compund granuuiert wird, das Granulat emeut aufgeschmolzen wird und 

ansehijeBend durch extrusion oder Kalandrieren zu einer Flachfolie 

weiterverarbeitet wird. 

9. 

Verfabren zur Herstellung des thermoplastischen Versteifungsmaterials fur die 

Schuhherstellung enthaltend das HeiBschmelzkleber / FUilstoff Compound nach 

Anspruch 1, dadrireb gekennzeichnet, dass das Heii3sclunelzkleber / Fttllstoff 

Compund als Rohstoff in Spritzgussmaschinen zu Versteifungsteilen 

weiterverarbeitet wird. 

10. 

Verwendung des Heil3scbmel7ldeber / FUflstoff Compounds nach Anspruch I in 

Form eines feinen Pulvers mit einer Korngr6l3enverteilung von 50 bis 1000 1.tm 

zur Herstellung von Flachfolie, die zur Konfektionierung von Versteifungsteilen 

eingesetzt wird. 
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11. 

Verwendung des HeiJschme1z1deber / FtMlstoff Compounds naeh Anspruch 1 in 

Form eines feinen Pulvers mit einer KorngrOl3enverteilung von 50 
ins 1000 pm 

zur Herstellung von dreidimensionalen Versteifungsteilen 

12. 

Sebuhe enthaltend ein Versteifungsmaterial gemäl3 den AnsprUcben 1 bis 11. 

S 

Ow



Material termoplÆstico de refuerzo para la producción de cal-

zado y proceso relacionado con el mismo 

La presente invención se refiere a un novedoso material 

termoplÆstico de refuerzo para la producción de caizado o 

partes de caizado que incluye la utilización de un procedi-

miento de produccióri amigable con el medioambiente para su 

fabricación. 

Los materiales endurecedores o de refuerzo para caizado 

comprenden almohadillas para punteras y taloneras, suelas 

resistentes al fuego, refuerzos laterales y tiras antidesli-

zantes, diversas combinaciones de refuerzos para el talon y 

punteras. En los procesos modernos para la producción de 

caizado de boy en dIa se acostumbra utilizar dichos compo-

nentes para dar al caizado una forma conveniente y estabili-

dad ante el desgaste asi como elasticidad de rebote despuØs 

de sacarlo por ditima vez de la horma de montaje. 

Los materiales termoplÆsticos de refuerzo para caizado 

se pueden aplicar durante el proceso de fabricación, utili-

zarido calor y presión en el denominado proceso de activación 

para unir/pegar los mismos a la parte superior del calzado 

(por ejemplo cuero) o el revestimiento textil del interior, 

adaptÆndolos despuØs a la forma de la horma. 

En DE 26 21 195 C se describe la elaboracióri de mate-

riales de refuerzo formados por hojas, donde se recubre un 

material de soporte con un material polimØrico en polvo para 



fundir que contiene cargas adicionales. Dichos polimeros que 

se funden comprenden entre otros polietileno, copolimeros de 

etileno con acetato de vinilo o metilacrilato. El objeto de 

esta patente consiste en hallar una manera de aumentar la 

cantidad del material de carga en la mezcla de polimero en 

polvo y material de carga y aün asi conseguir un material 

con una estabilidad conveniente. La solución a esto la apor-

to el descubrimiento de que es posible aumentar la cantidad 

de carga hasta un 100% en volumen con respecto a la cantidad 

del material polimØrico en polvo para fundir si la distribu-

ción de tamaæos de particula de ambos materiales sigue sien--

do comparable. Solamente en ese caso la particulas de la 

carga estÆn totalmente recubiertas con el material polimØri-

co fundido, despuØs de lo cual las propiedades del polimero 

y su comportamiento son los de poilmeros reales. Como ejem-

pbs tIpicos de particubas de carga se mencionan la harina 

de madera y la tiza. 

Sin embargo, los materiales de refuerzo con dichas Ca-

racteristicas no poseen la capacidad de unirse o adherirse a 

temperaturas presentes normalmente en la fabricaciOn de cal-

zado de tab manera que existe la necesidad de procedimientos 

de engomado o de uniOn adicionales o la aplicación de mate-

riales adhesivos. 

EP 183 192 B2 describe un material que es apropiado pa-

ra reforzar calzado con propiedades de union o pegado inme-



diato. El mismo utiliza cargas inertes formadas completamen-

te por el polImero a totalmente recubiertas par el mismo en 

combinación con un material adhesivo de fusion, par ejemplo 

policaprolactona que se funde con una temperatura de fusion 

relativamente baja de aproximadamente 6000. 

La proporción de material adhesivo-aglutinante es entre 

70 y 20% en peso para el aglutinante y entre 30 y 80% en pe-

so para la carga. La distribuciOn de tamaflos de particula de 

la carga varia dentro del rango entre 50 y 500im. 

La caracterIstica esencial de la presente invención se 

debe al hecho que las cargas comprenden polimeros inertes 

insolubles en el pollmero fundido del material aglutinante a 

adhesivo mientras estÆ en el estado activado, lo que signi-

fica que no se disuelven dentro del rango de temperaturas de 

fusiOn del adhesivo aglutinante. Una de las cargas mÆs apro-

piadas era el poli(cloruro de vinilo)o PVC, la condiciOn 

previa para que la contribuciOn del tamaæo de partIcula sea 

comparable aOn es vÆlida para establecer una adherencia 

elÆstica en el interior de la mezcla. Otros ejemplos de 

agentes aglutinantes a adhesivos que se mencionan aqul son 

poliuretano y acetato de vinilo-polietileno modificado. Para 

conseguir una estabilidad adecuada y suficiente durante el 

proceso de fabricación, tambiØn era necesario aplicar un ma-

terial de soporte (usualmente protectores para retirar de 

materiales textiles no tejidos) . Dichos materiales de sopor-



te son necesarios durante el proceso de fabricación. Los ma-

teriales de refuerzo que se describen aqul ya no requieren 

materiales adhesivos a aglutinantes adicionales y con una 

razonable selección de los componentes se podrIa utilizar 

hasta Un 80% en peso de las cargas con respecto a toda la 

cantidad de material de revestimiento. Min cuando se corten 

o pelen dichos revestimientos muestran las mismas buenas Ca-

racterIsticas termoplÆsticas y adhesivas que en los materia-

les "completos" sin cortar ni pelar. Los adhesivos termofun-

dibles que se describen aqul muestran temperaturas de fusion 

que varlan dentro del rango entre 50 y 80°C y mantienen uni-

das la particulas de la carga por media de la adherencia en-

tre sus superficies. 

Los materiales de refuerzo y endurecedores para la fa-

bricación de caizado se describen en una serie de documentos 

de patente adicionales. Se tomarÆn como ejemplos WO 00/41565 

Al, presentada par Texon UK y WO 00/53416, presentada por 

Texon R.U., excluyendo la evaluación adicional. 

Un mØtodo de aplicación de dichos materiales de refuer-

zo de acuerdo con EP 183 192 que se prefiere consiste en 

precalentar los materiales de refuerzo para inducir el mol-

deado termoplÆstico o la fusiOn del agente aglutinante a ad-

hesivo, respectivamente, antes de ponerlos manualmente en su 

lugar en la horma del caizado. DespuØs de ponerlos se prensa 

en caliente a en frlo para darles forma al mismo tiempo que 



se los pega o une. Dicho precalentarniento a activación se 

puede conseguir calentando par contacto. Para proveer una 

estabilidad mecÆnica suficiente y para controlar la adheren-

cia de la superficie que se manipula en caliente se provee a 

dichos productos de un material textil de soporte. Dichos 

materiales textiles pueden ser telas de poros abiertos, te-

las tejidas a no tejidas para recubrir par ambos lados de 

manera superficial. Al aplicar este mØtodo se puede conse-

guir suficiente estabilidad mecÆnica combinada con una ad-

herencia de la superficie controlada y reducida; durante el 

proceso de fabricación, el material adhesivo se fuerza baja 

presión a travØs del revestimienta de tela. Sin embargo, es-

te mØtodo adolece de las principales desventajas de los al-

tos costos del material textil y, ain mÆs importante, la im-

posibilidad de reciclaje debido a la porción de material 

textil de soporte. 

Se debe mencionar que los "recortes" provenientes del 

carte y raspado del material final/hoja de material podrian 

representar un 30% del peso inicial de material. 

El objetivo de buena adherencia mediante la aplicación 

manual en estado caliente a la horma del caizado con buena 

coherencia a estabilidad hace que el rango de temperatura 

del proceso de fabricación deba ser de entre 50 y 100°C y no 

es fÆcil de armonizar una adherencia conveniente de la su-

perficie. Hasta ahora, dichos requerimientos no se podIan 
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satisfacer y haclan necesario aplicar una combinación multi-

capa con textiles o revestimientos que podian proveer un ma-

terial de refuerzo apropiado y listo para utilizar, segün se 

describió antes. Las principales desventajas de dicho proce-

so de fabricación son los altos costos y la pØrdida de la 

posibilidad de reciclaje de los materiales. 

El objetivo de la presente invención consiste en encon-

trar una combinación o compuesto de fusion en caliente/carga 

apropiada para cualquier proceso de fabricación que satisfa-

ga por completo los parÆmetros que se mencionaron antes, sin 

necesidad de aplicar una combinación multicapa de materiales 

y que ademÆs asegure que los recortes de producción prove-

nientes del corte y raspado se puedan reciclar en un 100% 

come materiales crudos. 

Un objetivo adicional de la presente invención consiste 

en seleccionar polimeros termoplÆsticos alcanzando los valo-

res requeridos de resistencia y adherencia en combinación 

con cargas de origen natural coma productos de madera, han-

na de madera o corcho, pero tambiØn con cargas inorgÆnicas 

inertes como tiza, caolIn, etc. 

En forma sorprendente, se ha descubierto que los obje-

tivos que se han mencionado se pueden alcanzar mediante el 

uso de un material termoplÆstico de refuerzo que es un corn-

puesto de material terrnofundible/ material de carga que con-

siste en 



1. uno o mÆs adhesivos termofundibles en una cantidad entre 

50 y 95% en peso con un valor MMFR/velocidad de flujo de 

la masa fundida (medido a 100°C, 21,6kg de acuerdo con la 

norma DIN ISO alemana 1133) de entre 2 y 300, preferible-

mente entre 10 y 20cm3/10 minutos 

2. una o mÆs cargas en una cantidad entre 50 y 5% en peso, 

que no se disuelven en el material adhesivo termofundible 

y el compuesto de material termofundible/ material de 

carga simultÆneamente satisface los siguientes parÆme-

tros: 

1. El valor MMFR es entre 2 y 6, preferiblemente entre 3 y 

5cm3/10 minutos 

2. Adherencia superficial medida de acuerdo con la norma DIN 

europea EN 14510 a 65°C de entre por lo menos iON y un 

mÆximo de 60N, preferiblemente 15N, aün mÆs preferible-

mente 30N. 

3. resistencia de adherencia/resistencia al pelado/ contra 

el material superficial, cuero o forro, de por lo menos 

30N/5cm, medida adoptando la norma alemana DIN 53357 

4. un maxima aumento de longitud de 25%, preferiblemente me-

nor de 20%, medido despuØs de 5 minutos de almacenamiento 

en un gabinete caiiente a temperaturas de 90°C. 

El material termoplÆstico de refuerzo de la presente in-

venciôn para la fabricación de calzado par medio de un corn-

puesto de material termofundible/ material de carga se ca-



racteriza especialmente por el hecho de que el componente a, 

el material termofundible, es una mezcla que se forma con: 

1. un poliØster lineal en una cantidad entre 75 y 95% en pe-

so y/o poliuretano termoplÆstico en una cantidad entre 75 

y 95% en peso y 

2. en combinación con un copolImero etileno--acetato de vini-

lo en una cantidad entre 0 y 25% en peso con una cantidad 

de acetato de vinilo de entre 10 y 40% en peso, preferi-

blemente entre 25 y 30% en peso, y donde la carga se se-

lecciona entre el grupo de cargas inorgÆnicas y minera-

les, cargas orgÆnicas, derivadas de vegetales o vegeta-

les, polImeros y sus mezclas en la forma de partIculas 

esfØricas, a de forma compleja con una distribución de 

tamaæos de partIcula entre 10 y 1000pm, preferiblemente 

entre 45 y 500W o en la forma de fibras con una longitud 

entre 45 y 1000W, preferiblemente entre 45 y 500pm. Coma 

carga preferida se selecciona la harina de madera con una 

distribución de tamaæos de partIcula entre 45 y 500pm. La 

carga tamblØn puede ser tiza, especialmente la tiza de 

usa industrial con una distribución de tamaæos de patti-

cula entre 10 y 45pm 0 tin polimero par ejemplo tereftala-

to de polietileno (PET) con una distribución de tamaæos 

de partIcula entre 45 y 500p.m. 

La adherencia de la superficie del compuesto de mate-

rial termofundible/ material de carga medida de acuerdo con 



la norma DIN EN 14510 a 65°C muestra un valor de por lo me -

nos ION (mÆximo 60N), preferiblemente 15N, en particular 

30N. Al alcanzar un valor de adherencia mayor de 60N dismi-

nuye mucho las propiedades de manipulación del material. 

El aumento de longitud, que representa la estabilidad 

del material en el estado activado, se midió en un gabinete 

caliente a 90°C. Las tiras de prueba colgadas de 2cm de an-

cho y 10cm de longitud y 0,95mm espesor se sacaron del gabi-

nete despuØs de 5 minutos de calentamiento y se midió la va--

riación de la dimension longitudinal. Se midió el cambio de 

longitud con respecto a la muestra que se puso originalmente 

y se expresó en %. 

Los compuestos de material termofundible/ material de 

carga que demostraron un alargamiento mÆximo de la longitud 

20% a temperaturas de 90°C son los materiales mÆs apropia-

dos, siempre y cuando se satisfagan los otros parÆmetros de 

acuerdo con la reivindicaciÆn 1. 

Para obtener un mØtodo sea apropiado para la elabora-

ción de materiales termoplÆsticos de refuerzo para la fabri-

cación de calzado utilizando el compuesto de material terrno-

fundible/material de carga, una caracterIstica es que el ma-

terial termofundible se funda a temperaturas que como mÆximo 

son de 220°C y la carga se dosifique al material termofundi-

ble con agitación o molienda por medio de un aparato dosifi-

cador, mientras se extraen la humedad y los gases que se 



desprenden por medio de un aparato extractor de gases, some-

tiendo despuØs a la masa maleable a un desgaseado al vaclo. 

Luego, la masa maleable estÆ lista para el tratamien-

to adicional de acuerdo con los procedimientos establecidos 

para reforzar caizado. 

La tabla 1 presenta las mezclas de compuesto de mate-

rial termofundible/ material de carga de la invención. Los 

valores inedidos demuestran lo apropiados que son los corn-

puestos como materiales de refuerzo para caizado. 

Las formulaciones 1 a 14 contienen los siguientes componen-

tes: 

1. 75% en peso de poli(Øpsilon)caprolactona con un peso mo-

lecular promedio de 80.000g/mol y 30% en peso de harina 

de madera o fibras (pinus pinea), respectivarnente, mos-

trando una distribución de tamaæos de partIcula de entre 

50 y 500pm. 

2. 80% en peso de poli(Øpsilon)caprolactona con un peso mo-

lecular promedio de 80.000g/mol y 20% en peso de harina 

de madera o fibras respectivamente, mostrando una distri-

bución de tamaflos de particula de entre 150 y 500pm. 

3. 70% en peso de poli(Øpsilon)caprolactona con un peso mo-

lecular promedio de 80.000g/mol y 30% en peso de harina 

de madera o fibras, respectivamente, mostrando una dis-

tribución de tamaæos de partIcula de entre 150 y 500pm. 

4. 60% en peso de poli(Øpsilon)caprolactana con un peso mo-



lecular promedio de 80.000g/mol y 40% en peso de harina 

de madera o fibras, respectivamente, mostrando una dis-

tribución de tamafios de partIcula de entre 150 y 5001im. 

5. 65% en peso de poli(Øpsilon)caprolactona can un peso mo-

lecular promedio de 80.000g/mol, 5% en peso de 

EVA/etileno-acetato de vinilo/ y 30% en peso de harina de 

madera o fibras, respectivamente, mostrando una distribu-

ción de tamafios de partIcula de entre 150 y 500pm. 

6. 70% en peso de poliuretano termoplÆstico con un valor 

MFFR de entre 20 y 35cm3/10 minutos, medido a 190°C con 

una carga de 10kg y 30% en peso de harina de madera a fi-

bras, respectivamente, mostrando una distribución de ta-

maæos de particula de entre 150 y 500pm. 

7. 70% en peso de poli(Øpsilon)caprolactona con un peso mo-

lecular promedio de 80.000g/mol y 30% en peso de tiza 

disponible comercialmente de Omya con un tamaæo de partI-

cula promedio de 45pm 

8. 70% en peso de poli(Øpsilon)caprolactona con un peso mo-

lecular promedio de 80.000g/mol y 30% en peso de terefta-

lato de polietileno (PET) malida coma carga can una dis-

tribución de tamafios de particula de entre 150 y 500pm. 

9. poliuretano termoplÆstico con un valor MFFR de entre 20 y 

35cm3/10 minutos, medida a 190°C con una carga de 10kg 

10. poli(Øpsilon)caprolactona con un peso molecular prome-

dio de 80.000g/mol 



11. poli(Øpsilon)caprolactona con un peso molecular prome-

dio de 40.000g/mol 

12. copolImero etileno-acetato de vinilo con una cantidad 

de acetato del 28% en peso y indice de flujo en fusion de 

150g/10 minutos, medido a 190°C/2,16kg 

13. material de acuerdo con DE 26 21 195 C 

14. material de acuerdo con EP 183 192 Cl, ejemplo 2 

En la tabla se utilizaron las siguientes abreviaturas: 

n.n. no detectable, no medible, porque el material no es los 

suficientemente estable. No es posible activarlo, por ejem-

plo es imposible procesarlo en estado caliente 

ri.n. (2) no medible debido al soporte textil 

n.g. no se midiO 

NC coalescencia incompleta - los materiales se separan a los 

lados la tira de pegamento, es decir entre el compuesto y el 

material superficial (cuero) 

CF ruptura de la cohesion - significa que hay una separaciOn 

dentro del compuesto 

Resumen de los resultados: 

Los materiales de la invención de acuerdo con los ejem-

pbs 1,3,5 y 8 se caracterizan por el hecho de que satisfa-

cen los 4 parÆmetros, permanecen dentro de la denominada 

"ventana de producto", mientras que los materiales crudos, 

productos 9, 10 y 12, asi como los materiales 13 y 14 de 

acuerdo con EP 183 192 y DE 26 21 195 sin soporte, se desvI-



an en por lo menos un parÆmetro, mostrando de esa manera que 

no son apropiados y que por lo tarito quedan fuera de la yen-

tana de producto. 

AdemÆs, la table 1 demuestra que tambiØn hay un limite 

para lo apropiados que puedan ser algunos polIrneros. Sin em-

bargo, los mismos muestran una baja cohesion debido a su su-

perficie blanda. 

Proceso de fabricación 

Se fundió un material adhesivo de fusiOn en caliente 

con un peso molecular promedio de 80.000g/mol a 180°C. Se 

Ł agregó la carga, una mezcla de harina y fibra de madera con 

una distribución de tamaæos de partIcula de entre 150 y 

5001Jm al material termofundible, con agitación y molienda, 

por medio de un aparato dosificador y la humedad y los gases 

que se desprendieron se eliminaron mediante un dispositivo 

para desgaseado. Se desgaseó adicionalmente la masa maleable 

por desgaseado al vacio. 

La masa maleable se introdujo dentro de una calandra 

multietapa de rodillos con un perfil de temperaturas decre-

ciente para cede paso de la calandra comenzando a 40°C y fi-

nalizando a 20°C. la masa rnaleable se pasa suavemente por 

los rodillos de la calandra y despuØs de enfriarla se saca 

de la calandra en forma de una hoja de material. Dicha hoja 

plaria de material se puede cortar y pelar de acuerdo con me-

todos de fabricación establecidos para almohadillas de pun-



teras y taloneras. Los recortes provenientes del proceso de 

corte y raspado se pueden recoger y despuØs de un proceso de 

molienda dicha materia molida se puede volver a introducir 

en el proceso a se puede utilizar coma materia prima en for-

ma de polvo en la tecnologia de polvo para la elaboración die 

materiales die refuerzo. 

El compuesto de material termofundible/ material de 

carga tambiØn se puede granular y dicho granulado se puede 

volver a fundir y extruir o pasar por la calandra para dar 

una lÆm–na u hoja plana. 

Un mØtado adicional para hacer los compuestos de la in-

vención es la tecnologia de moldeado par inyección, mediante 

la cual se logra la confección de piezas reforzadas coma 

piezas inyectadas. 

El compuesto de la invención de material termofundible/ 

material de carga tambiØn puede ser la base para un polvo 

fino con una distribución de tamaæos de particula de entre 

50 y 1000im y se puede utilizar para la fabricación de lÆmi-

nas planas que se emplean en la confección de partes de re-

fuerzo. AdemÆs es posible utilizar el compuesto en polvo de 

material termofundible/ material de carga en la tecnologia 

de recubrimiento con polvos para Ia fabricación de elementos 

o partes de refuerzo tridImensIonales. 

Los compuestos de la invención de material termofundi-

ble/material de carga o materiales de refuerzo elaborados de 



acuerdo con los diferentes mØtodos y el caizado que los con-

tiene muestran muy buenas propiedades de resistencia al des-

gaste. 

Tabla 1 

Corn- Unido Aumnto de MFFR a Adherencia Razóri de 
posi- Ipega- longitud [%] 100C/21,6kg de una ruptura Apro 
ción do (estabilidad /viscosidad/ muestra re- de union 

N/5cm en estado ca- [cm’ /10mm] donda 
liente) diain. 2cm 

pia-

[N] 
do 

1 76 14 3,6 39,8 NC/CF Si 

2 65 25 6,3 32,2 NC Si 

3 55 19 3,8 21,5 NC Si 

4 57 13 1,8 10,1 NC No 

5 88 10 5,2 19,2 NC Si 

6 22 12 2,3 <5 NC No 

7 49 2! 25 9,2 35,2 NC/CF No 

8 59 < 25 2,1 14,8 NC Si 

9 n.n 27 2,8 18,3 NC No 

n.n 
10 n.n (1) 16,2 36,4 CF No 

(1) 

n.n 
11 n.n (1) 67,7 37,6 CF No 

(1) 

n.n 
12 n.g. (1) 319,6 31,6 CF No 

13 0 n.g. n.g. 0 - No 

14 n.g. > 5 nn (2) 25 NC No 



1Š

REIVINDICACIONES 

1. Material termoplÆstIco de refuerzo para la fa-

bricación de calzado mediante un compuesto de material ter-

mofundible/material de carga, caracterizado por el hecho de 

que consiste en: 

a. uno a mÆs adhesivos termofundibles en una 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 20cm3/10 minutos y 

b. una a mÆs cargas en una cantidad entre 50 y 5% en 

peso, insolubles en el material termofundible, donde 

el compuesto de material termofundible/ material de 

carga que satisface de manera concurrente los si-

guientes parÆmetros: 

1. Valor MMFR entre 2 y 6, preferiblemente entre 3 y 

5cm3/10 minutos 

2. adherencia superficial medida de acuerdo con la 

norma DIN EN 14610 a 65°C de par lo menos iON, 

hasta un maxima de 60N, preferiblemente 15N, aqui 

40 en particular 30N 

3. resistencia de adherencia contra la superficie de 

las materiales de par lo menos 30N/5cm medida 

adoptando la norma alemana DIN 53357 

4. maxima aumento de longitud del 25%, preferible-



mente menos del 20%, medido despuØs de mantener el 

compuesto durante 5 minutos en un gabinete calien-

te a temperaturas de 90°C. 

2. Material termoplÆstico de refuerzo para la fa-

bricación de caizado utilizando un compuesto de material 

termofundible/ material de carga de acuerdo con la reivindi-

cación 1, caracterizado porque el componente a, el material 

termofundible, es una mezcla formada por: 1. un poliØster 

lineal en una cantidad entre 75 y 95% en peso y/o un poliu-

retano termoplÆstico en una cantidad entre 75 y 95% en peso 

y 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, preferiblemente entre 25 y 30% en 

peso, asI como la carga en una cantidad entre 50 y 5% en pe-

so que se seleccionan entre el grupo de cargas inorgÆnicas y 

minerales, las cargas orgÆnicas, derivadas de vegetales, ye-

getales, polImeros y sus mezclas en la forma de particulas 

esfØricas, o de forma compleja con una distribución de tama-

nos de particula de entre 10 y 1000pm, preferiblemente entre 

45 y 500pm o en la forma de fibras con una longitud entre 45 

y 1000pm, preferiblemente entre 45 y 500pm. 

3. Material de refuerzo de acuerdo con la rei-

vindicación 1, caracterizado porque la carga es harina de 

madera con una distribución de tamaæos de particula entre 45 

y 500pm. 



4. Material de refuerzo de acuerdo con la rei-

vindicación 1, caracterizado porque la carga es tiza con un 

tamaæo de particula de 45tm. 

5. Material de refuerzo de acuerdo con la rei-

vindicación 1, caracterizado porque la adherencia de la su-

perficie del compuesto de material termofundible/ material 

de carga muestra un valor de 25 a 45N. 

6. Material de refuerzo de acuerdo con la rei-

vindicación 1, caracterizado porque el aumento de la longi-

tud del compuesto de material termofundible/ material de 

carga es menor del 20%, medido a temperaturas de 90°C. 

7. Procedimiento destinado a la elaboración de 

un material termoplÆstico de refuerzo para la fabricación de 

caizado mediante un compuesto de material termofundible/ ma-

terial de carga de acuerdo con la reivindicación 1, caracte-

rizado porque se funde el material adhesivo termofundible y 

la carga se agrega al material termofundible mediante un 

aparato dosificador par agitación y malienda de la sustan-

cia, mientras que se extraen la humedad y los gases que se 

desprenden par media de un aparato extractor de gases, expa-

niendo de esa manera la masa maleable que se obtiene al des-

gaseado en progreso al vaclo para el procesamiento adicio-

nal. 

8. Procedimiento cuyo objetivo es la fabricación 

del material termoplÆstico de refuerzo para la fabricación 



de calzado mediante un compuesto de material termofundible/ 

material de carga de acuerdo con la reivindicación 1, carac-

terizaclo porque se granula el material termofundible y el 

granulado se vuelve a fundir y luego se sigue procesando 

hasta dar una lÆmina plana par medio de extrusion a calan-

drado. 

9. Procedimiento cuyo objetivo es la fabricaciOn 

del material termoplÆstico de refuerzo para la fabricación 

de calzado que comprende el compuesto de material termofun-

dible/ material de carga de acuerdo con la reivindicaciOn 1, 

caracterizado porque se utilizan mÆquinas de moldeado par 

inyección para producir partes de refuerzo a partir del ma-

teria prima de compuesto de material termofundible/carga. 

10 Usa del compuesto de material termofundible/ 

material de carga de acuerdo con la reivindicación 1 en for-

ma de un polvo fino que incorpora una distribución de tama-

nos de partIcula de entre 50 y 1000utt para la fabricaciOn de 

lÆminas planas para aplicar en la fabricación de partes de 

refuerzo. 

ll. Usa de los compuestos de material termofundi-

ble/ material de carga de acuerdo con la reivindicación 1 en 

forma de un polvo fino que incorpora una distribución de ta-

maæos de partIcula de entre 50 y 1000j.im para la producciOn 

de partes de refuerzo tridimensionales. 

12. Caizado que contiene el material de refuerzo 
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