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Titulo: Procedimiento de realizaciéon de un piso de calzado

@Resumen:

Procedimiento de realizacion de un piso de calzado,
donde dicho piso comprende una suela (1) y una
planta (2) unida a la cara superior de dicha suela (1),
donde dicha planta (2) es apta para la fijacion a la
misma de un corte (3) de calzado, que comprende las
fases de fijacién del corte (3) de calzado a la planta
(2) de calzado, donde dicha planta (2) esta formada al
menos por una pieza de latex apta para soportar
temperaturas de al menos 180°C, mediante unos
medios de fijacion, y; unién de la suela (1) a la planta 3
(2) formada por dicha pieza de latex mediante unos 1
medios de unién. Fig. 2
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DESCRIPCION

Procedimiento de realizacion de un piso de calzado

Campo técnico de la invencién

La presente invencién corresponde al campo técnico del calzado, en concreto a los
procedimientos utilizados para la realizacion del piso de los mismos, donde dicho piso esta
formado por una suela y una planta unida a la cara superior de dicha suela, donde dicha

planta es apta para la fijacién a la misma de un corte de calzado.

Antecedentes de la Invencion

En la actualidad en el montaje de calzado con suela inyectada, el corte va cosido sobre una
planta de tejido cuya funcion es dar soporte y estructura al corte. Posteriormente, se
introduce una horma en el conjunto corte-planta y se inserta la suela por inyeccion a dicho
conjunto. Una vez montado el corte sobre la suela, se introducen dentro del calzado

plantillas de espuma, cuyo objetivo ya no es estructural sino de confort.

Asi pues, a pesar de que la plantilla de espuma es el elemento que realmente aporta las
condiciones de confort al calzado, no puede prescindirse de la utilizacion de la planta de
tejido para utilizar directamente dicha plantilla, dado que aunque la planta de tejido
unicamente se utiliza para dar estabilidad al corte, esta funcidon no puede atribuirsele a la
plantilla de espuma, pues las espumas tradicionales que se utilizan para este elemento por

sus caracteristicas fisicas, no toleran el proceso de montaje/inyectado de la suela.

El hecho de tener que utilizar la planta de tejido unicamente para el paso intermedio,
sabiendo que una vez realizada la inyeccidén de la suela deja de tener una utilidad, genera
un gasto en materia prima y unos tiempos invertidos en el proceso, que de no realizar dicho

paso intermedio conseguirian reducirse.

Como ejemplo del estado de la técnica puede mencionarse el documento de referencia
ES2237350, en el que se define un articulo de calzado equipado con una suela extensible y
que esta constituido por un corte, por una planta, por una plantilla interior y por una suela
con una insercion extensible, estando la planta constituida por una parte delantera

deformable y por una parte de talon rigida.
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Este documento expone igualmente el procedimiento para montaje de un articulo de calzado
que comprende las operaciones de preparaciéon de un subconjunto de suela, mediante el
ensamblado de un fondo de suela rigida y de una insercion extensible pegada o moldeada
sobre dicho fondo, preparacion y montaje de la planta y de su parte delantera deformabile,
con su parte de talon rigida, montaje y pegado con la ayuda de una horma de longitud
estandar del corte sobre la planta, ensamblado de un subconjunto de la suela con el corte

montado, y colocacion de la plantilla interior sobre la cara superior de la planta.

Se observa por tanto, que tal y como se planteaba en un principio, en este documento el
proceso de montaje considera la realizacion de la planta con la sujecién a la misma del corte
y la union de la suela a la cara inferior de dicha planta, que aunque en este caso se
considera una unién por pegado, en el caso de la inyeccion, aun esta mas justificada la
necesidad de un procedimiento como el aqui definido. Finalmente se coloca una plantilla

sobre la planta, en el interior del calzado.

Se observa por tanto que en el estado de la técnica, el proceso de realizacién de calzado
tradicionalmente considera el paso intermedio de union del corte a una planta de tejido, aun
cuando, como en este documento mencionado, la suela no se realiza por inyeccion sino

simplemente por pegado.

Descripcion de la invencién

El procedimiento de realizacién de un piso de calzado, donde dicho piso comprende una
suela y una planta unida a la cara superior de dicha suela, donde dicha planta es apta para
la fijacion a la misma de un corte de calzado que aqui se presenta, comprende las

siguientes fases.

Una primera fase de fijacion del corte de calzado a la planta de calzado, donde dicha planta
esta formada al menos por una pieza de latex apta para soportar temperaturas de al menos
180°C, mediante unos medios de fijacion y una segunda fase de union de la suela a la

planta formada por la pieza de latex mediante unos medios de unién.

Segun una realizacion preferente, la planta esta formada por una pieza de latex y un tejido

adherido a la misma por la cara susceptible de quedar en contacto con la planta del pie.
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De acuerdo con una realizacion preferente, los medios de unién de la suela a la planta estan
formados por inyeccion. En otra realizacion preferida, los medios de union de la suela a la

planta estan formados por vulcanizado.

Segun otro aspecto, en una realizacion preferente, los medios de fijacion estan formados por

un cosido del corte a la planta.

Con el procedimiento de realizacién de un piso de calzado que aqui se propone se obtiene

una mejora significativa del estado de la técnica.

Esto es asi pues se consigue un proceso para realizar un piso de calzado en el que es
posible eliminar la planta de tejido y directamente realizar la fijacion del corte a un material
que va a soportar las temperaturas necesarias para la unién de la suela y que al mismo
tiempo tenga las caracteristicas adecuadas de confort para servir de apoyo del pie, sin

necesidad de aportar ningun otro elemento adicional.

Asi pues, gracias a la utilizacién de un material de latex apto para soportar temperaturas de
al menos 180°C, es posible que ademas de como plantilla de apoyo del pie, pueda utilizarse
el mismo para la fijacion del corte por su parte superior y de la union directa de la suela por

su parte inferior.

De este modo se elimina un paso intermedio del proceso consistente en la colocacion de
una planta de tejido y con ello se reduce el material utilizado en la conformacion del piso de

calzado y sobretodo, se reducen los plazos y los costes de fabricacion del mismo.

Resulta por tanto un proceso sencillo, eficaz y mas econémico.

Breve descripcion 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

integrante de dicha descripcidn, una serie de dibujos donde, con caracter ilustrativo y no

limitativo, se ha representado lo siguiente:
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La Figura 1.- Muestra una vista en seccién del corte de calzado unido a la planta, tras la
primera fase del procedimiento de realizacion de un piso de calzado, para un modo de

realizacion preferente de la invencion.

La Figura 2.- Muestra una vista en seccion de un calzado realizado mediante el
procedimiento de realizacién de un piso de calzado, para un modo de realizaciéon preferente

de la invencion.

La Figura 3.- Muestra una vista de un calzado realizado mediante el procedimiento de

realizacion de un piso de calzado, para un modo de realizacion preferente de la invencion.

Descripcion detallada de un modo de realizacion preferente de la invencion

A la vista de las figuras aportadas, puede observarse como en un modo de realizacion
preferente de la invencion, el procedimiento de realizaciéon de un piso de calzado, donde
dicho piso comprende una suela (1) y una planta (2) unida a la cara superior de dicha suela
(1), donde dicha planta (2) es apta para la fijacion a la misma de un corte (3) de calzado que

aqui se propone, comprende las fases que se indican a continuacion.

Una primera fase consiste en la fijacion del corte (3) de calzado a la planta (2) de calzado,
tal y como se muestra en la Figura 1, estando dicha planta (2) formada por una pieza de

latex apta para soportar temperaturas de al menos 180°C, mediante unos medios de fijacion.

En este modo de realizacion preferente de la invencion, los medios de fijacion del corte (3) a

la planta (2) estan formados por un cosido (4) del mismo.

A continuacion, como se muestra en la Figura 2, tiene lugar una segunda fase en la que se
realiza la union de la suela (1) a la planta (2) formada por la pieza de latex mediante unos

medios de union.

El resultado de este procedimiento para este modo de realizacion preferente de la invencion,
es un calzado (5), tal y como se muestra en la Figura 3, con la suela (1) vulcanizada, con
una planta (2) formada por material de latex, realizado con menos tiempo y menos coste de

material.
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En este modo de realizacion preferente de la invencion dichos medios de unién estan

formados por un vulcanizado.

La forma de realizacion descrita constituye unicamente un ejemplo de la presente invencion,
por tanto, los detalles, términos y frases especificos utilizados en la presente memoria no se
han de considerar como limitativos, sino que han de entenderse Unicamente como una base
para las reivindicaciones y como una base representativa que proporcione una descripcion
comprensible asi como la informacién suficiente al experto en la materia para aplicar la

presente invencion.

Con el procedimiento de realizacion de un piso de calzado que aqui se presenta se

consiguen importantes mejoras respecto al estado de la técnica.

Se logra una reduccion de costes significativa y del tiempo de fabricacion del calzado.

Con los procesos normales no es posible alcanzar las temperaturas que precisa un
vulcanizado, sin la utilizacion de un elemento intermedio para la fijacion del corte del
calzado, pero en este caso, gracias a la utilizacion de un latex capaz de soportar
temperaturas elevadas de al menos 180°C, es posible prescindir de dicho elemento

intermedio, del coste que supone y del tiempo que se invertiria en su colocacion.

Resulta un proceso eficaz y muy sencillo, con unas importantes ventajas frente a los

procesos tradicionales.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento de realizacion de un piso de calzado, donde dicho piso comprende una

suela (1) y una planta (2) unida a la cara superior de dicha suela (1), donde dicha planta

(2) es apta para la fijacion a la misma de un corte (3) de calzado, caracterizado por

que comprende las siguientes fases

- fijacion del corte (3) de calzado a la planta (2) de calzado, donde dicha planta (2)
esta formada al menos por una pieza de latex apta para soportar temperaturas de al
menos 180°C, mediante unos medios de fijacion, y;

- union de la suela (1) a la planta (2) formada por dicha pieza de latex mediante unos

medios de union.

Procedimiento de realizacion de un piso de calzado, segun la reivindicacion 1,
caracterizado por que la planta (2) esta formada por una pieza de latex y un tejido

adherido a la misma por la cara susceptible de quedar en contacto con la planta del pie.

Procedimiento de realizacion de un piso de calzado, segun cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado por que los medios de unién de la suela (1)

a la planta (2) estan formados por inyeccion.

Procedimiento de realizacion de un piso de calzado, segun cualquiera de las
reivindicaciones 1 y 2, caracterizado por que los medios de unién de la suela (1) a la

planta (2) estan formados por vulcanizado.

Procedimiento de realizacion de un piso de calzado, segun cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado por que los medios de fijacion estan

formados por un cosido (4) del corte (3) a la planta (2).
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