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@ Resumen:

Procedimiento de fabricacién de pisos de calzado y pro-
ducto obtenido.

Consiste en un piso de calzado que incorpora una mem-
brana impermeable al agua, pero permeable al aire, com-
plementada con unas aberturas del piso para obtener una
buena ventilacion de los pies a fin de evitar el sudor de los
mismos.

El procedimiento se caracteriza porque la membrana se
integra en el piso durante el proceso de inyeccion del ma-
terial del piso, sin tener que afadir adhesivo o cualesquie-
ra otros elementos.

A través de las aberturas del piso son visibles porciones
de membrana que pueden mostrar distintos dibujos y de-
coraciones, pudiendo tener las aberturas cualquier distri-
bucién, formas y tamafos, segin se desee.
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DESCRIPCION

Procedimiento de fabricacién de pisos de calzado
y producto obtenido.

Objeto de la invencion

La presente invencidn, segiin se expresa en el
enunciado de esta memoria descriptiva, se refiere a
un procedimiento de fabricacién de pisos de calzado
y producto obtenido que tiene por objeto unos pisos
con las caracteristicas de facil adaptabilidad a las con-
diciones estéticas exigidas en la actualidad, posibili-
tando la obtencién de diferentes modelos con un solo
dibujo de la huella y permitiendo asimismo una abun-
dante aireacion del interior del calzado mediante un
sistema de facil construccién y que impide el deterio-
ro del calzado sin la incorporacién y utilizacién de un
pegamento adhesivo afiadido como viene ocurriendo
convencionalmente.

Antecedentes de la invencién

Es conocido en el mercado la utilizacién de dife-
rentes tipos de calzado que presentan un piso de cau-
cho, goma o similar, el cual incorpora por su cara ex-
terior la huella correspondiente.

Esta huella que permite un buen agarre presenta
una serie de dibujos de diferentes disefios y estdn nor-
malmente configurados por entrantes y salientes dis-
tribuidos por la suela o superficie de apoyo del piso,
que bien pueden ocupar toda su superficie o parte de
ella.

En cuanto a esta disposicién del piso, tal confi-
guracion plantea limitaciones en el disefio. Una vez
configurado un modelo del calzado con una configu-
racioén especifica del piso con su dibujo en la suela, no
es posible realizar méds variaciones, salvo que alguno
de los dibujos o parte de ellos presenten diferentes co-
loraciones.

También es conocido que la aplicacion de este tipo
de pisos plantea el problema de que no existe transpi-
racién del pie, ya que no hay comunicacién del inte-
rior del calzado con el exterior, por lo que se producen
malos olores, molestias e incomodidades.

No obstante, para solucionar estos problemas
existen algunas soluciones al respecto.

Una de estas soluciones viene descrita en la pa-
tente europea n° 89121612.9 con niimero de publica-
cién ES 2051966, que comprende un piso cuya suela
muestra una huella con una pluralidad de micropo-
ros complementados con una cubierta de membrana
de material impermeable al agua y permeable al aire.
La unién de esta membrana al piso se realiza median-
te un material sellante impermeable, generalmente un
pegamento o adhesivo y esta union se realiza por los
laterales de la suela propiamente dicha.

Por otro lado, en la patente de invencion WO
2005/062069 se reivindica un piso que presenta una
capa inferior con unas aberturas y que presenta en su
capa superior un revestimiento impermeable al agua
obtenido mediante un tratamiento de deposicién por
plasma y estando unidas la capa inferior que configura
la huella y la capa superior a lo largo de su perimetro
por un material adhesivo.

Tanto en una disposicién como en la otra hay que
considerar que la zona que sufre los mayores esfuer-
70s es precisamente una banda perimetral donde estd
unida la membrana con la suela propiamente dicha,
por lo que ocurre que a través del uso, la membrana
se despega de la capa inferior.

En cualquier caso, la utilizacién de un adhesivo o
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pegamento plantea problemas en el proceso de fabri-
cacion por las condiciones de trabajo inherentes a la
aplicacién de este pegamento.

También es conocido de acuerdo con la patente
espaifiola n° 99/202140, el que el piso incorpore un
sistema de aireacion a través de un drea ubicada en la
zona del puente del piso que presenta unos diminu-
tos orificios. La comunicacién se realiza desde estos
orificios y desde un circuito configurado por unos re-
bajes realizados en los economizadores de las zonas
de la planta y tacon. Con este sistema se intentan evi-
tar los problemas de atascamiento y obturacién de los
orificios microporosos que tienen las soluciones ante-
riores.

Estos sistemas tienen el inconveniente de que el
sistema de respiracidn consiste en microperforaciones
que se realizan en el piso una vez fabricado éste. Asi-
mismo el disefio del piso se ve afectado, ya que tiene
los inconvenientes de que siempre tienen que tener en
cuenta dichas perforaciones. Por otra parte, el siste-
ma de sellado tiene el problema que se encuentra en
una zona muy conflictiva de flexién del calzado, con
lo que con el tiempo tiene el riesgo de que se produz-
can despegados y por lo tanto el sistema deja de ser
impermeable y llega a pasar agua.

Descripcion de la invenciéon

Para lograr los objetivos y evitar los inconvenien-
tes mencionados en los apartados anteriores, la inven-
cién propone un proceso de fabricacion de pisos de
calzado y producto obtenido que se caracteriza por-
que incorpora una ldmina o membrana impermeable
al agua, pero permeable al aire que se une integra-
mente al piso del calzado durante el proceso de in-
yeccion del piso, combindndose dicha membrana con
unas ventanas distribuidas estratégicamente en el pi-
so0, permitiéndose asi una abundante ventilacién de los
pies al permitir el paso de aire al interior del calzado a
través de ventanas y porciones de membrana enfren-
tadas con dichas ventanas.

Asi pues, de acuerdo con la invencién que nos
ocupa, se ha previsto un piso que estd configurado de
un material sintético, de plastico, goma o similar, que
presenta una serie de ventanas o aberturas distribuidas
por la superficie de la suela del piso segtin un dibujo
concreto y sobre la cara superior del piso se incorpo-
ran, quedando totalmente unida a ella por toda su su-
perficie una ldmina de material impermeable al agua.

De acuerdo con el proceso de fabricacién que for-
ma parte del objeto de la invencién, esta ldmina de
material impermeable al agua se coloca en el molde
que realiza la inyeccion del plastico o vulcanizacién
de material de plastico que constituye el piso del cal-
zado.

Una vez colocada la 1dmina en el molde se procede
a la inyeccion o vulcanizacién, por lo que la unién de
la 1dmina con el piso de calzado se realiza mediante
la fusién de los dos materiales, sin incorporar pega-
mento alguno. Se forma as{ una Unica unidad, piso y
lamina, que estan unidos por toda su superficie.

Como el piso dispone de las ventanas o abertu-
ras, éstas quedan finalmente cerradas por la lamina,
de manera que al ser de un material impermeable al
agua, no deja pasar ésta al interior del calzado dejan-
dose ver a través de dichas ventanas parte de la super-
ficie de la ldmina.

Se dispone asi de dos opciones para configurar di-
ferentes modelos de calzados. En primer lugar dada
la propia configuracién del dibujo o huella con las
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diferentes formas de las aberturas y su distribucion,
incluyendo las diferentes formas de resaltes o entran-
tes que no atraviesen totalmente el piso del calzado.
En una segunda opcién, se pueden combinar los dibu-
jos y coloraciones con los dibujos propios de la suela,
todo ello sin perder la caracteristica principal de im-
permeabilidad del zapato, dando asi a éste una mayor
vistosidad.

La ldmina impermeable de cierre puede ser de di-
ferentes caracteristicas segun la finalidad del calzado.

En el caso de que queramos disponer, como ocurre
en los ejemplos de los documentos prioritarios, de un
zapato impermeable al agua y permeable al aire, es
decir, con un sistema de ventilacién, la lamina puede
ser de distintos materiales conocidos.

Para este caso se ha previsto que la 1dmina de estas
caracteristicas quede dispuesta a modo de sandwichs,
entre la parte inferior del material plastico que incor-
pora las ventanas y otra parte superior también de ma-
terial plastico, quedando ambas partes, superior e in-
ferior, fusionadas con la propia lamina. En este caso la
parte superior puede incorporar las mismas ventanas
que la parte inferior.

Esta parte superior puede eliminarse segtn la apli-
cacion del sistema. En el caso de aplicar dicha dispo-
sicidn en la parte inferior de la suela, existirdn la parte
inferior y la parte superior, pero en el caso de que es-
ta aplicacidn sea para cortes de la parte superior del
zapato o laterales de la suela, podria eliminarse esta
parte superior para asi poner en contacto el interior
del pie con la ldmina y no con el material plastico.

Las ventanas o aberturas del piso puede ser que
no tengan unas dimensiones ni formas fijas, sino que
en cada disefio del piso vendrin definidas por los gus-
tos de los clientes y no tiene porque ser del tamafio
tan diminuto como el de las patentes y documentos
prioritarios. Otra ventaja importante es que al poder
realizar ventanas de respiracién mucho mas grandes,
el sistema permite que se vea desde el exterior el te-
jido de la membrana, por lo que podemos incorporar
dibujos en este tejido que nos den mds vistosidad al
producto final obtenido.

Asimismo, el sistema es mucho mds amplio que
el previsto en los documentos prioritarios, donde sélo
estdn enfocados a la respiracion del zapato por la par-
te inferior de la suela. En cambio con el nuevo sistema
de la invencién podemos incorporar dicha respiracion
a cualquier parte del piso, tanto laterales, como talo-
neras, punteras, etc.

Del mismo modo esta tecnologia se puede incor-
porar para desarrollar piezas que vayan en el corte de
los zapatos y permitan la respiracion del interior del
pie por la zona superior del zapato y lleven incorpo-
rado un material plastico que complemente el disefio
del zapato. Esta ultima aplicacién es debida a que la
tendencia en los zapatos es incorporar materiales plas-
ticos en la zona superior o corte de piel.

A continuacidn para facilitar una mejor compren-
sién de esta memoria descriptiva y formando parte in-
tegrante de la misma, se acompafian unas figuras en
las que con caricter ilustrativo y no limitativo se ha
representado el objeto de la invencion.

Breve descripcion de los dibujos

Figura 1.- Muestra una vista en planta de un piso

de calzado que se obtiene mediante el procedimiento
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de fabricacién de la invencidn, siendo también objeto
de la invencioén el producto final obtenido.

Figura 2.- Muestra una vista en seccién del piso
de la invencidn.

Figura 3.- Muestra otra vista en seccion del piso.

Figura 4.- Muestra una vista en explosion del piso
de la invencion.

Figura 5.- Muestra una vista en alzado de otro piso
de la invencion.

Descripcion de la forma de realizacion preferida

Considerando la numeracién adoptada en las fi-
guras, en una primera realizacion el piso comprende
un Unico cuerpo 1 con aberturas pasantes 2 con una
distribucién y formas deseadas que se cierran en prin-
cipio mediante una ldmina o membrana impermeable
3 al agua, pero permeable al aire, membrana 3 que se
une integramente en principio al cuerpo del piso por
su cara interior durante el proceso de inyeccién del
material del piso 1, habiendo colocado previamente
la membrana 3 dentro del molde en el lugar preciso,
con lo cual ésta se fusionard con el material del piso
sin afadir ningin elemento adhesivo.

La Idmina o membrana 3 puede presentar diferen-
tes dibujos y coloraciones, por lo que al verse a tra-
vés de las ventanas o aberturas 2 posibilita diferentes
modelos estéticos de calzado de acuerdo con las con-
figuraciones de esas ventanas 2 y con los dibujos de
la ldmina o membrana 3.

En la figura 3 se muestra una segunda realizacién
en la que la membrana 3 queda unida al piso entre dos
partes de piso, una superior 4 donde apoya el pie del
usuario y otra inferior 5 que incluye la suela o superfi-
cie de apoyo del piso en el suelo, obteniéndose asi una
estructura a modo de “sandwichs”. La parte superior
4 puede incorporar o no las aberturas 6 coincidentes
0 no a su vez con las aberturas 7 de la parte inferior 5
del piso.

Normalmente las aberturas 6 y 7 de ambas par-
tes del piso 5 y 6 estardn enfrentadas, aunque también
puede ser que los dos grupos de ellas coincidan sélo
parcialmente.

En la figura 4 las variantes de disefio que se ofre-
cen corresponden a la forma de las ventanas o abertu-
ras su distribucién y el dibujo, coloracién, etc. de las
porciones de membranas 3 que son visibles desde el
exterior.

En la figura 5 se muestra de forma esquemadtica un
piso que estd unido a un corte de calzado que presenta
en la zona del enfranque una prolongacién 8 y otra 9
en la zona del talon. En este caso puede disponerse de
una parte inferior con sus aberturas y la ldmina 3.

En cuanto al proceso de fabricacién, el mismo
consiste en colocar la 1dmina 3 en el molde de inyec-
cién, de manera que cuando se realiza la inyeccién del
plastico o vulcanizacién para configurar el piso con
las aberturas, dicha ldmina queda intimamente unida
mediante fusién por toda su superficie.

En el caso de la segunda realizacidn, la parte in-
ferior 5 y la parte superior 4 intimamente fusionadas
junto con la ldmina 3, ésta es impermeable al agua y
permeable al agua.

La ldmina 3 puede ser de tal naturaleza que impi-
da la entrada de clavos al interior del calzado por las
aberturas 2y 5.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de pisos de calza-
do, que obteniéndose éstos pisos mediante la inyec-
cion de al menos un material, se caracteriza porque
previamente a la inyeccion del material del piso se
coloca en el molde al menos una membrana (3) que
cierra unas aberturas del piso, a través de las cuales
se ven porciones de esa membrana que queda integra-
da y embebida en el propio material del piso y en un
plano distinto de la suela o superficie de apoyo del pi-
so uniéndose la membrana y piso por la totalidad de
las superficies de contacto de ambos elementos, con
excepcion de las dreas correspondientes con las aber-
turas de ese piso.

2. Procedimiento de fabricacién de pisos de calza-
do, segtin la reivindicacién 1, caracterizado porque
la membrana (3) se coloca en el molde en una posi-
cién en la que dicha membrana (3) queda dispuesta
en correspondencia con la superficie superior de un
cuerpo de piso (1) que incorpora las aberturas (2).

3. Procedimiento de fabricacién de pisos de cal-
zado, segun la reivindicacion 1, caracterizado por-
que la membrana (3) se coloca dentro del molde en
una posicion en la que dicha membrana (3) queda dis-
puesta entre una parte superior (4) del piso y una parte
inferior (5) perteneciente también al piso y que incor-
pora esta parte inferior (5) unas aberturas (7), consti-
tuyéndose asi una estructura a modo de “sandwichs”.

4. Procedimiento de fabricacion de pisos de calza-
do, segun la reivindicacién 3, caracterizado porque
la parte superior (4) del piso incorpora otras aberturas
(6) que estan enfrentadas con las aberturas (7) de la
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parte inferior (5), al menos parcialmente.

5. Producto obtenido, que comprendiendo un piso
con un sistema de ventilacion, se caracteriza porque
incorpora al menos una membrana (3) unida integra-
mente al piso mediante el propio material del piso y
el propio material de la membrana, incorporando ade-
mads el piso unas aberturas a través de las cuales son
visibles porciones de membrana (3).

6. Producto obtenido, segun la reivindicacién 4,
caracterizado porque la membrana (3) queda dis-
puesta en correspondencia con la cara superior del pi-
SO.

7. Producto obtenido, segtin la reivindicacién 4,
caracterizado porque la membrana (3) estd ubicada
entre una parte superior (4) del piso y una parte in-
ferior (5) perteneciente también a ese piso, incorpo-
rando al menos esta parte inferior (5) aberturas (7), a
través de las cuales son visibles porciones de mem-
brana (3).

8. Producto obtenido, segiin la reivindicacién 6,
caracterizado porque la parte superior (4) del piso in-
corpora aberturas (6) cerradas por la membrana (3) y
donde al menos algunas de ellas o parte de ellas estidn
enfrentadas con las aberturas (7) de la parte inferior
(5) del piso.

9. Producto obtenido, segtin la reivindicacién 6,
caracterizado porque la parte inferior (5) del piso
incorpora aberturas (7) enfrentadas con respectivas
aberturas (6) de la parte superior (4) del piso.

10. Producto obtenido, segtin una cualquiera de
las reivindicaciones 4 a 8, caracterizado porque las
porciones de membrana (3) visibles desde fuera pre-
senta diferentes dibujos y/o tonalidades.
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