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Base de calzado y procedimiento de obtencién de un
calzado con la misma, donde la base esta formada
por el conjunto de una planta y una suela, y donde el
calzado comprende ademas una pala con dos
extremos de fijacién a unas hendiduras situadas en
cada lateral de la base, quedando ambos extremos
enrasados con la superficie lateral de la planta. El
procedimiento de obtencién comprende una primera
etapa de obtencion de la base mediante un proceso
de inyeccién bicomponente con un molde que
presenta relieves sobresalientes para la generacion
de las hendiduras de la planta, y una segunda etapa
de fijacion de la pala a la base mediante la aplicacion
de adhesivo en los extremos de la pala y las
hendiduras de la planta y posterior aplicacion de
presion hasta secado del material adhesivo.
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DESCRIPCION

Base de calzado y procedimiento de obtenciéon de un calzado con la misma

Campo técnico de la invencién

La presente invencién corresponde al campo técnico del calzado, en concreto a una base de

calzado y a un procedimiento de obtencién de un calzado a partir de dicha base.

Antecedentes de la Invencion

En la actualidad existe una gran variedad de calzados, segun formas, estilos, colores. Un
tipo de calzado es el conocido como calzado bio, que estad formado por sandalias cuya

caracteristica principal es la comodidad.

Ello lo consiguen mediante un apoyo de la planta del pie que resulta muy confortable al
andar, pues se adaptan a la perfeccion a la propia anatomia del pie. Para conseguirlo,
normalmente estan fabricados con materiales absorbentes del sudor, con lo cual el pie

transpira mucho mejor.

Ademas, en cuanto a su disefio, normalmente presentan una o dos palas y la mayor parte
del pie se encuentra al descubierto, por lo que resultan muy frescos y esto ayuda igualmente

a una mejor transpiracion del pie.

Este calzado esta formado mediante una suela normalmente obtenida a partir de una
plancha de goma EVA por corte con troquel, o bien mediante inyeccién, y una planta que
suele estar formada por una goma con mezcla de corcho y se obtiene mediante un proceso
de vulcanizado. La planta se fija sobre la suela mediante unos medios de fijacion formados
por un material adhesivo, siendo la superficie superior de la planta adecuada para el apoyo

del pie del usuario.

Ademas, el calzado presenta una pala para sujecion al pie del usuario y esta pala se fija por
sus extremos entre la planta y la suela mediante la aplicacidn de material adhesivo,

quedando ambos extremos de la pala sujetos entre la planta y la suela.
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Este modo de proceder presenta varios inconvenientes. El primero de ellos es que es

necesario el uso de una horma para la realizaciéon de cada calzado.

Asi pues, una vez tenemos la planta realizada, se necesita colocar la horma sobre ella para

poder determinar la correcta ubicacién de la pala sobre la misma.

Con la horma sobre la planta, se coloca material adhesivo en los extremos de la pala y se
coloca sobre la horma para obtener la forma y posicidon adecuada de la pala sobre la planta,
quedando los extremos sobrantes libres para disponerse de forma solapada con la

superficie inferior de la planta, a la que se adhieren mediante presion a la misma.

A continuacién debe lijarse ambos extremos de la pala adheridos a la planta, para que no
presenten un espesor excesivo, pues supondria una sobreelevacion que puede llegar a ser
molesta para el apoyo de los pies sobre la planta, ya que ambos extremos quedan situados

entre la planta y la suela, en forma de sandwich.

Una vez lijados los extremos para reducir su espesor, se coloca mas material adhesivo
sobre la superficie superior de la suela y sobre la superficie inferior de la planta con los
extremos de la pala anteriormente fijados. Se unen ambas superficies con material adhesivo

y se aplica una presién.

Este proceso, conocido como el montado, resulta lento y engorroso, pues hay que colocar la
horma, disponer la pala con cuidado, que no se descentre en el momento de ubicarla para
su pegado... Todo ello presenta una gran dependencia del factor humano que puede

generar errores y desviaciones en el montaje.

Ademas resulta un procedimiento lento y poco agil, que supone un elevado consumo de
material adhesivo, generando costes elevados y resultando poco respetuoso con el medio

ambiente.

Por otra parte, debe tenerse especial cuidado en el montaje, para que no queden espesores
demasiado elevados en las zonas de pegado de los extremos de la pala entre la planta y la
suela, pues pueden suponer una molestia para el usuario, con lo que el calzado pierde su

condicién de comodidad que le distingue.
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Es necesario por tanto encontrar el modo de obtener un proceso mas sencillo y rapido de
montaje de este tipo de calzado, que resulte mas comodo para el montador, reduciendo

costes y plazos.

Descripcién de la invencién

La base de calzado, que aqui se presenta esta formada por el conjunto de una planta de
calzado con una superficie superior adecuada para el apoyo del pie y una superficie inferior
opuesta, y una suela unida a la superficie inferior de la planta. El calzado ademas
comprende una pala o corte con al menos dos extremos de fijacion a la base mediante unos

medios de fijacion.

Esta base de calzado comprende ademas, una hendidura en cada uno de los laterales de la
base, que se extiende desde la superficie superior de la planta hacia la superficie inferior de
la misma, siendo la altura de la hendidura menor o igual que el valor del espesor de la
planta, y donde cada hendidura presenta una longitud mayor o igual que el ancho del

extremo correspondiente de la pala.

De este modo, cada hendidura permite una posicion de encaje de uno de los extremos de la
pala respectivamente, donde la profundidad de estas hendiduras es adecuada para permitir
gue en dicha posicion de encaje ambos extremos queden enrasados con la superficie lateral

de la planta.

Por otra parte, los medios de fijacién estan formados por un material adhesivo dispuesto

entre la superficie de la hendidura y el extremo de la pala encajado en la misma.

Ademas, en esta memoria se propone un procedimiento de obtencién de un calzado,
mediante una base de calzado como la definida anteriormente, que comprende una primera
etapa de obtencién de dicha base de calzado, formada por un proceso de inyeccién
bicomponente que comprende una primera fase consistente en una primera inyeccion de un
material termoplastico para formacién de la suela y, una segunda fase formada por una
segunda inyeccion de un material formado por al menos por un material termoplastico, para

formacién de la planta.



10

15

20

25

30

35

ES 2 957 434 Al

A continuacién, este proceso de inyeccién bicomponente presenta una tercera fase de cierre
y prensado del molde hasta el curado de ambos materiales inyectados, y una cuarta fase de

apertura del molde y extraccién de la base obtenida.

En dicha primera etapa, el molde utilizado presenta un relieve sobresaliente en la zona de
formacién de ambos laterales de la planta, de manera que conforma unas hendiduras en los
laterales de la base de calzado obtenida mediante el mismo. Dichas hendiduras estan

contenidas en la zona de la base correspondiente a la planta.

Esta hendidura puede variar de longitud, adecuandose a la longitud de la pala, previa

modificacién del relieve sobresaliente en el molde de inyeccién.

Por otra parte, el procedimiento de obtencién de calzado mediante la base de calzado asi
obtenida comprende ademas una segunda etapa a continuacién de la primera etapa
detallada previamente, que comprende una primera fase de aplicacién de medios de fijacion
formados por material adhesivo en las hendiduras de los laterales de la planta y en la

superficie de los extremos de la pala del calzado.

Esta primera fase tiene lugar tras la apertura del molde y extraccion de la base de calzado

obtenida.

A continuacion, se realiza una segunda fase de fijacién de cada uno de los extremos de la
pala en la hendidura correspondiente de la base, y finalmente, tiene lugar una tercera fase

de aplicacion de presién sobre los extremos de la pala hasta secado del material adhesivo.

Con la base de calzado y el procedimiento para obtencién de un calzado mediante dicha

base, que aqui se propone, se obtiene una mejora significativa del estado de la técnica.

Esto es asi pues se consigue una base de calzado en la que la suela y la planta se obtienen
de manera que forman una sola pieza, por lo que no es preciso realizar una unién entre
ambas, ni tampoco utilizar material adhesivo, quedando eliminada esta parte del proceso

inicial.

En este caso, ambas partes, suela y planta, se realizan al mismo tiempo, de manera que
estan unidas como un unico cuerpo, gracias al modo de obtencién de las mismas por

inyeccion. Por tanto, al estar obtenidos ambos elementos, suela y planta, por inyeccién

5
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conjunta de ambos, no es necesaria la unién de los mismos, ahorrando en tiempo y costes.

Ademas el proceso de montaje resulta mucho mas sencillo y ecolégico.

Esto es posible gracias al uso de un material termoplastico formado por caucho
termoplastico (TR) para la formacién tanto de la suela como de la planta, permitiendo de
este modo la obtencidén conjunta por inyeccion de ambas partes del calzado, pues en el caso
de la planta, se permite la combinacién de dicho caucho termoplastico con corcho u otro
material, permitiendo el uso de este material en un proceso de inyeccion, con un resultado
muy adecuado para la planta, pues al estar formada por un termoplastico, puede darsele la

dureza que se desee, para mas comodidad y ergonomia de los pies.

Por ofra parte, como la base cuenta con unas hendiduras en los laterales de la misma, a la
altura de la planta, es posible el pegado de los extremos de la pala en dichas hendiduras,
con un resultado perfectamente enrasado con la base, de manera que es posible la fijacién
de la pala de una forma sencilla, sin necesidad de utilizar hormas ni elementos secundarios,
pues la pala esta medida para que con los extremos encastrados en las hendiduras, quede

en la forma deseada del calzado.

Esto de nuevo ayuda a una sencillez en el proceso de montaje, que permite recortar los

plazos de montaje, aumentando la productividad.

Ademas, al no fijarse los extremos de la pala entre la suela y la planta en forma de
sandwich, sino en los laterales de la base, no hay problema de que pueda quedar un
espesor demasiado grueso restando comodidad en el apoyo del pie en la planta, por lo que

los niveles de confort del calzado estan asegurados.

Resulta por tanto una base de calzado muy eficaz, pues logra un calzado con propiedades
muy favorables que aseguran la comodidad y el menor uso de adhesivos en su montaje y
ademas, se permite un proceso de montaje de calzado mediante la misma, mucho mas

rapido, sencillo y a menor coste.

Breve descripcién de los dibujos

Con objeto de ayudar a una mejor comprension de las caracteristicas del invento, de

acuerdo con un ejemplo preferente de realizacion practica del mismo, se aporta como parte
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integrante de dicha descripcién, una serie de dibujos donde, con caracter ilustrativo y no

limitativo, se ha representado lo siguiente:

La Figura 1.- Muestra una vista en perspectiva de la base para calzado, para una realizacion

preferida de la invencion.

La Figura 2.- Muestra una vista en explosién de la base y la pala del calzado, para una

realizacién preferida de la invencién.

La Figura 3.- Muestra una vista en perspectiva del calzado con la pala montada en la base

para calzado, para una realizacién preferida de la invencion.

Descripcién detallada de un modo de realizacién preferente de la invencién

A la vista de las figuras aportadas, puede observarse como en un modo de realizacion
preferente de la invencién, la base de calzado que aqui se propone, esta formada por el
conjunto de una planta (1) de calzado con una superficie superior (1.1) adecuada para el
apoyo del pie y una superficie inferior (1.2) opuesta, y una suela (2) unida a la superficie

inferior (1.2) de la planta (1).

El calzado, por su parte, comprende una pala (3) o corte con al menos dos extremos (4) de

fijacion a la base mediante unos medios de fijacién.

Esta base de calzado, como se muestra en la Figura 1, comprende una hendidura (5) en
cada uno de los laterales de la base, que se extiende desde la superficie superior (1.1) de la
planta (1) hacia la superficie inferior (1.2) de la misma, siendo la altura de la hendidura (5)

menor o igual que el valor del espesor de la planta (1).

Ademas, cada hendidura (5) presenta una longitud mayor o igual que el ancho del extremo
(4) correspondiente de la pala (3), tal que permite una posicion de encaje de cada uno de los

extremos (4) de la pala en una de las hendiduras (5), como se muestra en las Figuras 2 y 3.

Por otra parte, la profundidad de estas hendiduras (5) es adecuada para permitir que en la
posicién de encaje ambos extremos (4) queden perfectamente enrasados con la superficie
lateral de la base de calzado, y de la planta (1) en concreto, tal y como se muestra en la

Figura 3.
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Los medios de fijaciéon de la pala (3) en la base estan formados por un material adhesivo
dispuesto entre la superficie de la hendidura (5) y el extremo (4) de la pala (3) encajado en

la misma.

En este modo de realizacion preferente de la invencidn, la altura de la hendidura (5) en cada

seccién es igual al espesor de la planta (1), tal y como puede observarse en la Figura 1.

En esta memoria se propone a su vez un procedimiento para obtencién de un calzado,
mediante una base de calzado como la definida anteriormente, y obtenida por un proceso de

inyeccion bicomponente.

Este proceso de inyeccidén bicomponente con el que se obtiene la base de calzado cuenta
con una primera fase de una primera inyeccion de un material termoplastico para formacion

de la suela (2).

A continuacion, tiene lugar una segunda fase formada por una segunda inyeccién de un

material formado por al menos por un material termoplastico, para formacion de la planta (1).

Seguidamente se realiza una tercera fase de cierre y prensado del molde hasta el curado de
ambos materiales inyectados y, una cuarta fase de apertura del molde y extraccion de la

base obtenida.

En esta primera etapa, el molde utilizado presenta un relieve sobresaliente en la zona de
formacién de ambos laterales de la base, de manera que conforma unas hendiduras (5) en
los laterales de la base de calzado obtenida mediante el mismo, estando estas hendiduras

(5) contenidas en la zona correspondiente a la planta (1).

El procedimiento de obtencién de un calzado comprende ademas una segunda etapa a
continuacién de la primera etapa definida previamente, que comprende una primera fase de
aplicacion de medios de fijacidén formados por material adhesivo en las hendiduras (5), y en

la superficie de los extremos (4) de la pala (3) del calzado.

Presenta ademas una segunda fase de fijacion de cada uno de los extremos (4) de la pala

(3) en la hendidura (5) correspondiente de la base y, a continuacidén, una tercera fase
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consistente en la aplicacion de presién sobre los extremos (4) de la pala (3) hasta secado

del material adhesivo

En este modo de realizacion preferente de la invencién, el material termoplastico para

formacién de la suela (2) y/o la planta (1) esta formado por caucho termoplastico (TR).

Ademas, en este modo de realizacién preferida, el material para formacién de la planta (1)
comprende corcho y, también en este caso comprende carbén activo, que permite una mejor

absorcion de los olores del calzado.
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REIVINDICACIONES

Base de calzado, donde la base esta formada por el conjunto de una planta (1) de
calzado con una superficie superior (1.1) adecuada para el apoyo del pie y una
superficie inferior (1.2) opuesta, y una suela (2) unida a la superficie inferior (1.2) de la
planta (1), donde el calzado comprende una pala (3) o corte con al menos dos extremos
(4) de fijacién a la base mediante unos medios de fijacion, caracterizado por que
comprende una hendidura (5) en cada uno de los laterales de la base, que se extiende
desde la superficie superior (1.1) de la planta (1) hacia la superficie inferior (1.2) de la
misma, siendo la altura de la hendidura (5) menor o igual que el valor del espesor de la
planta (1), donde cada hendidura (5) presenta una longitud mayor o igual que el ancho
del extremo (4) correspondiente de la pala (3), tal que permite una posicion de encaje
de cada uno de los extremos (4) de la pala (3) en una de las hendiduras (5), donde la
profundidad de estas hendiduras (5) es adecuada para permitir que en la posicién de
encaje ambos extremos (4) estan enrasados con la superficie lateral de la planta (1), y
donde los medios de fijacidén estan formados por un material adhesivo dispuesto entre la

superficie de la hendidura (5) y el extremo (4) de la pala (3) encajado en la misma.

Base de calzado, segun la reivindicacion 1, donde la altura de la hendidura (5) en cada

seccion es igual al espesor de la planta (1).

Procedimiento para obtencién de un calzado, mediante una base de calzado como la

definida en las reivindicaciones 1 0 2, que comprende una primera etapa de obtencion

de dicha base de calzado formada por un proceso de inyecciéon bicomponente que

comprende

- una primera inyeccidén de un material termoplastico para formacion de la suela (2);

- una segunda inyeccion de un material formado al menos por un material
termoplastico, para formacién de la planta (1), y;

- un cierre y prensado del molde hasta el curado de ambos materiales inyectados, y;

- apertura del molde y extraccion de la base obtenida;

caracterizado por que el molde utilizado en la primera etapa comprende un relieve

sobresaliente en la zona de formacion de ambos laterales de la base, de manera que

conforma unas hendiduras (5) en los laterales de la base de calzado contenidas en la

zona correspondiente a la planta (1), donde el procedimiento comprende una segunda

etapa, para obtencién de un calzado que comprende

10
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- aplicaciéon de medios de fijacion formados por material adhesivo en las hendiduras
(5) de los laterales de la base y en la superficie de los extremos (4) de la pala (3) del
calzado;

- fijacion de cada uno de los extremos (4) de la pala (3) en la hendidura (5)
correspondiente de la base, y;

- aplicaciéon de presién sobre los extremos (4) de la pala (3) hasta secado del material

adhesivo.

Procedimiento segun la reivindicacién 3, donde el material termoplastico para formacién

de la suela (2) y/o la planta (1) esta formado por caucho termoplastico (TR).

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 3 o 4, donde el material para

formacion de la planta (1) comprende corcho.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 3 a 5, donde el material para

formacion de la planta (1) comprende carbdn activo.

11
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Fig. 1
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Fig. 2

13



ES 2 957 434 Al

Fig. 3
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