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MODELDO D E UTILIDAD

por VEINTE afios

solicitado en Espafia a favor de NATEC Institut fﬁpmnatuf-

wissenschaftlich-technische Dienste GmbH, de nacionalidad

alemana, domiciliada en Behringstrasse 154, 2000 Hamburg 50,

Reptiblica Federal de Alemania, por "Zapato", con prioridad

de las solicitudes alemanas P 29 20 807.4 y P 30 15 099.3

es e

de fechas 28 Julio 1979 y 19 Abril 1980, respectivaqgnte.

MEMORIA DESCR1PTIVA *eet

.4 presente invencidn se refiere a un zéﬁééo de
una sola pieza, lavable v =sterilizable y/o desinfet}able
de un material ellstico v resistante, preferentemente por
1o menos parcialmente de materia plastica espumada, el cua1, 
estéd dotado de orificios de ventilacidn formados vy dispues--
tos de manera caracteristica.

Los zapatos en los que se utiliza materia plasti~
ca son conocidos desde hace ya tiempo, tanto los zapatos en.
los que solamente son de materia pléstica unas partes deter<
minadas de ios mismes, por ejemple la parte superior o infe-
rior, la puntera o la suela, asi como también los zapatos
fabricados enteramente de materia plastica. Estos zapatos
se ofrecen sobre todo para fines especiales, por ejemplo co-
mo zapatillas de playa, de banfo, zapatos depdrtivos,y simi~
lares, pero también como zapatos de uso general como zapatos

de trabajo y de calle.




Estos zapatos corocidos, fabricados tctal o par-
cialmente de materia plastica, solamente pueden fabricarse
por regla general mediante procedimientos de trabajo mas o

menos costosos y son por lo tanto relativamente caros. Sin

Onoo'o
5 embargo, también en cuanto a llevar los mismos, estos zapa-

® .4 .
tos no son siempre satisfactorios, particularmenté"en vista

- ... rd
a las exigerzias de un asiento firme y a pesar de ello cdmo-

[ X X
[ ]

P L2
do en el pie, de su resistencia al resbalamiento,'a'ia flex;

bilidad y a la elasticidad, asi como sobre tode.a ia buena

10 ventilacidn del zapato. seves

No han faltado por lo tanto los intentok{@é elimi-~
nar estos y otros inconvenientes de los zapatos ﬁé?ﬁicados
de materia plastica. .

Asi se describe, por ejemplo, en la PE-0S 2 238

15 811 un zapato completo de materia platica espumada moldeada
con el apoyo para el pie, en el que la suela moldeada y la'”f
parte de la cafia se fabrican por separado por el orocedimien
to de calada de espumacidn enteramente a maquina con polies=-
tireno o con polipropileno o también dg combinaciones de ma

20 teria plastica. Ambas partes deben unirse a continuacidn déf;
manera permanente mediante algin modo adecuado.

A pesar de que este zapato Se distingué en compa4
racidn con zapatos convencionales que tienen una forma paréQ

cida por una mayor ligereza, presenta sin embargo unas debi

25 lidades substanciales en su fabricacidn y utilizacidon. La
fabricacidn resulta bastante costosa, porque es necesario

fabricar la parte superior y la parte inferior del zapato
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"tadura rectangular en el sentro de la suela. Por lo tanto,

por separado, unir luego las mismas y finalmente dotarlas
de orificios para la ventilacidn para posibilitar cierta a

reacidn del zapato. Siguen como operaciones de trabajo la

colocacidn de la suela exterior y el tacdn, y de unlpcolcﬁhg
do en el lado infericr de la cafia, con el fin de gue.el zap

F g
oo Be

to pueda llevarse mejor. Al usarlo, este zapato resulta dem;
siado caliente a pesar de los orificios de venti{aéién pre-
vistos, y ademas su elasticidad no es satisfactoria ‘al an-

dar. : *

.
LA X N J

También es conocido un zapato lavable y desinfec~ .
table, el cual ha sido previsto principalmente pa}aoﬁer uti

lizado en hospitales. Comprende un cuerpo de zapéﬁ&;ae forma

similar a un zueco, en el que la parte superior y+i= parte

inferior estan unidas. Este cuerpo de zapato es de poliure-
tano con orificios de ventilacidén situados lateralmente en

la parte delantera del cuerpo del zapato. En el lado infe-

rior de este cuerpo de zapato esta fijada una suela exterio
perfilada y resistente al resbalamiento, asi como un tacdn
de las mismas caracteristicas. El1 cuerpo del zapato no est

dispuesto para el uso hasta que se coloca en el mismo una

plantilia para el apoyo del pie ajustada al mismo, la cual

es igualmente de poliuretano y estid unida de manera conduc-

tiva con una 1isposicidn antiestética del cuerpo del zapato

a través de una capa de tejido metdlico situada en una esco:

el zapato'comprende en su totalidad poﬁrlo menos tres O Cua:

tro partes que tienen que unirse entre st (suela, tacdn,
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cuerpo del zapato y plantilla de apoyo del pie) y posee un
equiro antiestético muy costoso. Por 1o tanto solamente se
puede fabricar con muchas operaciones de trabajo y es por

consiguiente caro.
- "...l
Estos zapatos conocidos, fabricados total o par-
[)
R ° * 4
. . - . L) N
cialmente de materias plasticas, adolecen en general®dei in
conveniente que en su utilizacibdn, debido al aislg@?pnto tér
M ’.. »

[
mico de las materias plasticas, se presentan facilfiehte acu=-
*

mulaciones desagradables de calor en los pies, con®las consex

*
LW 2 I

cuencias desagradables unidas a las mismas.

Por este motivo se ha intentado ya resoluer este

problema por el método de dotar zapatos conocidoézag'materia;
plastica lateralmente o ar;iba de orificios de ventilacidn

de diferentes formas vy tamanos. Sin embargo, las soluciones
dadas a conocer hasta el momento solamente pueden satisfaceri
en parte, ya que a pesar de los orificios de ventilacidn dis
ponibles, las acumulaciones de calor frecuentemente no pue=-
den dispersarse en la medida necesaria o, si las perforacid
nes de la parte superior del zapato son demasiado abundan-

tes, ello es desde luego suficiente para la ventilacidn, pe=
ro insuficiente para la resistencia y la duracidn de la par-
te superior del zapato. Ademés, para dotar los zapatos de
materia plastica de orificios para la ventilacidn, ello exi-
ge por regla general operaciones de trabajo adicionales, lo8
cuales muy frecuentemente no pueden ejecutarse a méquina»ﬁi

no mediante trabajo manual, 1o cual lleva consigo un encare

cimiento no despreciable de estos productos.
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La presente invencidn se plantea el problema de
crear un zapato de manera sencilla en pocas operaciones de
trabajo, 0 sea con un gasto tan reducido como sea posible,

como articulo de serie y que se distinga también en su utf
zacidn durante largo tiempo por un modo de llevar.g;.mismgﬁ

® ¢ -
-

que sea agradable al pie, de 1o cual también forma

darte un

buena ventilacién del mismo. El1 zapato deber& ser lavable y

esterilizable y/o desinfectable y no debera mostra¥ después

de un frecuente tratamiento correspondiente practi¢amente

]
ninguna modificacidén indeseada como deformaciones, dafios del

material, etc. -..:
Segin la invencidn se fabrica un zapaté:xé'una SO~
la pieza, lavable y esterilizable y/o desinfectable.,, de ma-
terial éiéstico v resistente, preferentemente por 1o menos:
parcialmente de materia plastica espumada, el cual comprende
una parte inferior con un lado superior para apoyar el pie
vy un'lado inferior que comprende una suela exterior y un ta?
cdn eventualmente con resalto respecto a la suelé, asi como.
una parte superior que sigue a continuacidn de la parte'iﬁf:
ferior, la cual presenta un espacio hueco para alojar los \
dedos de los pies, la eminencia tenar, el metatarso v, en
su caso; la parte costerior del pie con inclusidn del talédn
y presenta orificios de ventilacidn. Este zapato seglin la
invencidén esta caracterizado porque en la zona lateral subs=
tancialmente vertical de la parte superior del zapato se'haﬁ

previsto encima del borde de la suela exterior unos orifi-:

cios de ventilacién situados a distancia entre si, cuyos bors
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des de limitacidn exteriores estan situados mas bajos que

los bordes de limitacién interiores correspondientes.

Mediante el zapato segin la invencidn se ha logras
do encontrar una solucidn tan sencilla-como eficaz para 1o

L ]
problemas de ventilacidn arriba mencionados. Los orfficios

s ’ » s : L e s 2 ..
de ventilacidn estln dispuestos segin la ‘invencidrr.de tal

L

manera que-aseguran una ventilacidn 6ptima en el zapato, si

menoscabar por ello de manera apreciabie la resis%entia y la
durabilidad del zapato. La configuracidén de 1los of%ficios de
ventilacién segiin la invencibdn presenta, ademéas, ¢a~¥entaja
de que se incrementa todavia mas la de por si buehé:elasticL

LX)

dad del zapato, v sue a pesar del gran nimero de ﬁn}ficiOS'
L

de ventilacidn or2vistos no se reduce aoreciablqugff en vir
tud de sus construcciones caracteristicas la funcidn protec?
tora del zapato, prescindiendo naturalmente de la hermetici
dad al agua que se presenta naturalmente en todos 1los zapa-
tos que tienen su parte superior dotada de perforaciones.

La parte superior y la parte inferior del zapato'
segin la invencidn pueden ser del mismo material o de"mate-“
rial diferente. =s importante gque los materiales utilizados.
satisfagan las condiciones exigidas de elasticidad, resiste:
cia, conformabilidad, que sean lavables v esterilizables y/ 
‘desinfectables, y que en el caso de que la parte superior e

inferior del zapvato segin la invencidn sean de materiales

diferentes, estos materiales puedan unirse tan fuertemente

entre si que la unidén no se deshaga aln en los casos de sol

citacidn muy intensa del zapaty.
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De modo preferente, el zapato segin la invencidr

es de materia plastica espumada, preferentemente-poliuret%n
espumado. Este material posee numerosas propiedades ventajo,
sas para la capacidad de uso de un zapato; tales como.uﬁé~.
excelente resistencia y elasticidad, una buena cdnfﬁbmabil
dad, una robustez practicamente indestructiblevcugkab se ut;
liza normalmente, y un buen aislamiento térmico. A&emés, e
poliuretano presenta la ventaja de que los zapatgg?éabrica-
dos con este material pueden lavarse y’esterilizarée'y/o de
sinfectarse sin mas muchas veces, sin que se presente ei pe~
ligro de que los zapatos pierdan su forma, se endoJgan, se

I‘..

agrieten, se vuelvan &speros y duros o presenten.Utros dafio

b )

materiales después del tratamiento. Por consiguientg, los
zapatos segin la invencidn pueden emplearse de una manera
particularmente ventajosa en todos aquellos lugares en dond
se exigen unas condiéiones higiénicas particularmente eleva
das, por ejemplo en hospitales, lugares de preparacidn de
productos alimenticios como centrales lecheras, fabricas de
cerveza, mataderos, y grandes cocinas, en laboratorios que
elaboran productos farmacéuticos en laboratorios microbioléﬁ
gicos y similares.
En la ejecucidn con materia plastica espumada, los
zapatos segin la invencidn presentan la ventaja de que pue-:
.den fabricarse en una sola operacidén de trabajo y de una s_i
la pieza mediante moldeo por colada o moldeo por inyeceidn

de la materia plastica que se encuentra en estado de flujo

en un molde cerrado que comprende una horma, un molde infe:
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rior y un molde superior, a saber, con inclusidn de los ori
ficios de ventilacidn, los cuales estadn configurados segin
la invencidén de tal manera que no obstaculicen despuils del
moldeo por colada o del moldeo por inyeccidn los movimiéntg
de cierre y apertura del molde superior e inferior"iutampo;
produzcan dafios o un desgaste prematuro de 1los moi&éé. Debi
do a ello, aparte de un repaso mas o menos necesargé en to--
dos los objetos de moldeo, no sSe requiere nlnguna:é;;a ooer'
cién de trabajo que exija tiempo y.mano de obra, }?-cual sig-~
nifica un ahorro substancial de céstes en comparagiPn con
otros productos conocidos. ot

iIn desmoldeo del zapato del molde de co&ada o del

P

molde por inyzccidn, particularmente de la parte inferior
del molde, tan exento de dificultades como sea posible, pue
de conseguirse sin mas, ain en el caso de la presencia de

los vastagos previstos en la parte inferior del molde, si

estos vastagos forman orificios de ventilacidn conformados -

y dispuestos segin el modo de la invencidn. Es evidente que
un desmoldeo no es posible sin menoscabar o hasta destruir

el zapato cuando los vastagos se mueven durante el desmoldeo

en una direcéién situada perpendicularmente ¢ casi perpendi;
cularmente respecto al eje longitudinal de los véstagds..Pé%!
ra que los vastagos puedan extraerse del zapato después delt
.moldeo por colada o del moldeo por inyeccidn sin mayores diA
ficultades, deberan estar dispuestos y conformados de tal
manera que puedan formar los orificios de ventilacidn con’

las caracteristicas antes indicadas. Esto significa que los
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tran entre los bordes de limitacidn exteriores en cuestidn
los bordes de limitacidén interiores correspcndientes, y con

ello también las paredes laterales correspondientes de los

vastagos forman con la normal del zapato situada *perpendicn

(XX T :

larmente respecto al plano (horizontal) de apertu%;mgel mei

. ® cl
de un angulc alfa inferior a 902. Se ha descubiertes«que el.

desmoldeo puede realizarse de una manera particuigg@ente fa-
cil y exenta de dificultades cuando los lados de uéién de
los orificios de ventilacidn entre los bordes extgriores de

limitacidn en cuestidén y los bordes de limitacidm phteriore

correspondientes forman con la normal del zapato.9ktuada ps

pendicularmente respecto al plano (horizontal) de apertura

Snet o

del molde un angulo alfa entre O y 302, preferentemente en-

tre 5 y 15¢.

Los orificios de ventilacidn previstos segin la
invencidn en la zona lateral vertical del zapato encima de
borde de la suela a distancia entre sf pueden éstar donfigu
rados de diferentes maneras. Por ejemplo, los bordes extef,
res que limitan los orificios de ventilacidn pueden adoptap} é
una posicidn diferente entre si. En un modo de ejecucidn ép”

veniente, el borde de limitacidn exterior superior y el inf:

rior de un orificio de ventilacidn se encuentran en un plano

perpendicular respecto a la vertical. En otra configuracién
preferente de la invencidn el borde de limitacidén exterior
superior se encuentra mids hacia fuera que el borde de 1lim:

cidn exterior inferior, por lo que, permaneciendo igual e
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" buen efecto de aireacidn, aumenta la accidn de proteccién de

la parte superior, particularmente contra liquidos que inci-:
den desde arriba.
Los bordes de limitacidn interiores de los orifi-

[ ]
. LY YR . .
cios de ventilacidn se encuentran, con la pared lateral de

*o 00
¢ e

- L 4
zapato dirigida substancialmente en la direccidn veprtical,

L

) s s -
normalmente en un plano o aproximadamente en un plaﬁb situa

do perpendicularmente respecto a la horizontal. Sbﬂﬂh descu

*
os 9 ,

bierto que puede conseguirse una accidn de ventilaeidn pabf
cularménte ventajosa cuando el borde de 1imitacién*fhterio#-
inferior, en relacién con un plano situado perpedhféﬁlarme
te respecto a la horizontal se encuentra mas al iéﬁﬁrior qﬁ
el borde de limitacién interior superior. De 2stg manera, e
borde del lado superior del apovo del pie resulta algo cor-
tado en la zcona de los orificios de ventilacidn, lo cual pro
duce una conduccidn mas favorable de la ventilacidn, sin que
por ello resulte menoscabada la funcidn del apoyo del pie.

En otro desarrollo ventajoéo y conveniente del za-
pato segin la invencidn, los orificios de ventilacidn estéan
dispuestos en la zona lateral indicada en por 1o menos una.
fila rodeando lé parte superior delantera del =zapato, a sa-
ber, empezando cerca del tacdn en un lado y terminando cebca
del tacdn en el otro lado, pﬁdiendo estar interrumpida la
fila, en su caso, en la zona delantera de la puntera del'i'
pato.

Para facilitar el desmoldeo es conveniente, ade;

mas, conformar los orificios de ventilacién de tal manera
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protectora de la parte superior cuando los orificios adicibﬁ

que se estrechen cdédnicamente desde fuera hacia dentro.

Los orificios de ventilacidn previstos segiin la
invencidn pueden realizarse segin los deseos y la moda de
diferentes formas. Son configuraciones convenientes los or

ficios de ventilacidn de forma rectangular, cuadrMas circu

.1ar u ovalada. o

L/
e 8y

L
En otra configuracidn conveniente del zagato segin

la invencidn, se han dispuesto en la zona substar;.c:i,:élmente
horizontal de. la parte supefior delantera del zapa;o unos
orificios de ventilacidn adicionales. A pesar de,gug lo ori:
ficios de ventilacidn previstos segin la invenecidnt®n la zo-

) 0..0

na del borde de la suela y de la parte superior que-sigue
) '..-o

directamente a la anterior son suficientes de por si para

una buena ventilacidn debido a su posicidn favorable respec-
to al pie que se encuentra en el zapato cuando hay un namer¢
suficiente de dichos orificios, puede ser deseable, en algu-:
nos casos, apoyar esta ventilacidn mediante orificios de ve
tilacidén adicionales en la parte superior substancialmente
horizontal del zapato, no debiendo sobrepasar estos orifi-

cios de ventilacidn un determinado didmetro de abertura. Se

ha descubierto que queda asegurada una ventilacidn adicional

del zapato sin menoscabar de manera apreciable la funcidn

nales de ventilacidn tienen un dilmetro maximo de abertura.

de 3 mm.

Los orificios de ventilacidn adicionales pueden

estar situados en la parte superior delantera del zapato en’
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las mas diversas formas, por ejemplo en forma cuadrada o ci
cular y en las mas diversas disposic.ones irregulares y reg!
lares, de manera que por ejemplo en una disposicidn regular
resulten unos dibujos que confieran simultaneamente al zaps
to un aspecto particularmente atractivo. *aae’s

Naturalmente, el zapato segin la invenc{éﬁ}se pue-
de dotar también de otras propiedades y caracteriséicas ﬁti
les. Asi, por ejemplo, el zapato puede equiparse ﬁé}bodd an
tiestético o tefiirse seglin la manera que se desea,fadicion&n -

do a la materia pléastica, preferentemente al poliyretano,

antes del moldeo por colada o del moldeo por inyegpeidn, unos

medios Jue tengan una accidn correspondiente. Adam?q, las

“evar :

superficies de las suelas y de los tacones del zapato segin.

seva, ,
la invencidn puezZen configurarse convenientemente de tal ma
nera <ue sean resiétentes al resbalamiento. Esto puede real
zarse de la manera mas sencilla de modo que las superficiéé;
de las suelas exteriores y de los tacones presenten una sué
perficie a modo de perfil resistente al resbalamiento.

E1l zapato segin la invencidn puede mpdificarse fﬁd
cilmente en cuante a su forma.-y estructura, sin que por ell(

se abandone el principio en que esti basada la invencidn.

Por ejemplo, las superficies exteriores del zapato segin la

invencidn pueden ser objeto de cualquier configuracién de-

seada y técnicamente posible. Asi, por ejemplo, las superfi

cies exteriores de la parte superior y del tacdn pueden séw
lisas o dotadas de un dibujo, por ejemplo pueden estar gra-

neadas, presentar un dibujo de vetas de madera, etc. Ll zap
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to segln la invencidn puede fabricarse, naturalmerite, en
cualquier tamafio deseado y corriente y, en caso de desearsg
puede estar tefiido con los mas diversos colores.

La de por sf ya existente miltiple capacidad ¢
utilizacidn del zapato segin la invencidn puede méﬁa}aré

atéria’

ampliarse todavia mis si la parte inferior es de
plastica y la parte superior que sigue a continuadéﬁﬁ'dﬁ ;
misma es de un material que puede unirse de maner%iéijauéo,
la materia plastica de la parte inferior. . %o

I.z parte superior del zapato segin la invépcidi
prefabrica por regla general y se une a continuaci@e.en o

operzcidn de trabajo de manera adecuada con la patpe, infe

e n

or del zapato igualmente prefabricada o elaborgda,en la
cnws
misma operacidn de trabajo, por ejemplo mediante pegado,fs
dadura, y similar. La parte superior puede ser del mismo ﬁa
terial que la parte inferior. Preferentemente, sin embargo,
la parte superior es de otro material que la parte inferidz

En‘éste caso, resultan numérosas pbsibilidades dé
variacidn y con ello pueden tenerse mas facilmente en cﬁeﬁ
ta las exigencias vy los deseos de los consumidores para cu
quier fin especifico de uso. !

Mediante la utilizacidn preferente de otros mate=
riales tanto para la parte superior como para la parte inf
rior se abren para el zapato segin la invencidn otras posib
lidades de uso. Particularmente mediante la combinacidn de:

una parte inferior de zapato, dotada de 1os orificios de: ¥

tilacidn, con una parte superior de un material mas flexi
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y/o mas blando, en 3u caso permeable al aire y al vapor déf
sgua, Se aprovechan tanto las ventajas de una buena airea~
cidn directa de la parte inferior del zapato como también
las ventajas de un equipamiento agradable, todavia mas favé
rable para el pie, de la parte superior del zapate..fambié
estos zapatos segin la invencidn pueden utilizarsé::v:é:ntajb
mente en los lugares en donde se exigen condicioneﬁ;higiénié
cas de un nivel mas elevado, por ejemplo en centréé;?n donde
se trabaja con productos alimenticios y enlpospita%es; sin

emcargo, también son adecuados para otros fines,mggf ejem~

plo como zapato deportivo y de tiempo libre, particisjarmente

.-..

zapatillas de tenis, de playa y de bafic o también.egqino zapa-
[ ]

.-
“ep e

to ligero para la calle.

-
oriw

En ¢l caso que se considera la parte inferior del
zapato es de materia plastica, preferentemente de materia
bléstica espumada. Se ha acreditado particularmente para es
te fin el poliuretano, un material que posee numerosas carac
teristicas ventajosas para la capacidad de utilizacidn de |
un zapato, tales como una excelente resistencia y elastici~-
dad, una buena conformabilidad y una robustez practicamente
indestructible cuando se utiliza de manera normal. El1 poliu-
retano adecuado para este fin puede espumarse con facilidadr
y posee la ventaja 42 que pucde lavarse y esterilizarse o
‘desinfectarse mu :has veces.

La parte superior del zapato es venta,sTamente de |
piel, piel artificial, telas tejidas como lino, telas dé

fieltro y/o de una materia plastica, preferentemente una mas
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teria plastica diferente a la de la parte inferior. La ele
cidén del material de la parte superior del zapato depende
en gran manera de la finalidad de uso prevista. Para zapa-
tos deportivos y zapatillas de tenis puede preferirse una
parte superior del zapato de lino o de otro tejide-4dxtil

resistente al desgaste o piel, o sea un material dﬁg}tenga
actividad respiratoria y que apova la ventilacién @é@ibili-
tada en la parte inferior del zapato, Yy ello tambiéﬁ;sin que
se hayan previsto orificios de ventilacidn adicionéles en

la parte superior del zapato. En cambio, paré zag§é§glas de
playa y bafio pueden utilizarse materiales menos rggigtentes
al desgaste, pero en cambio mas blandos y mas cémaéé§, como

. n

por ejemplo telas de fieltro o de tejidos de rizo. gn su to-

Y.

talidad se obtiene de este modo toda una gama de posibilidae
des para poder satisfacer los deseos de los consumidores.

En este caso, en el que la parte superior y la par
te inferior son de un material que puede unirse de manera
fija entre si, se han previsto en la zona lateral vertical
encima del borde de la suela exterior igualmente orificies
de ventilacidn dispuestos a distancia entre si. En princi—’
pio, por lo menos una parte de estes orificios de ventila-
cidén tiene que estar dispuesta en la parte inferior del zapa
to. Sin embargo, los orificios de ventilacidén también pueden
estar dispuestos parcialmente en la parte superior del zapa-
to, segin la construccidn del mismo. Por motivos de técnicas
de fabricacidn, estos orificios de ventilacidn se encuentr;”

de modo preferente exclusivamente en la parte inferior de
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materia plastica del zapato.

La unidn entre la parte superior y la parte inf
rior del zapato deberi ser naturalmente tal s&dlida que pueﬂa
resistir las cargas normales del uso durante un pertodo dé
tiempo mas largo sin presentar fendmenos de fatiga,.la claée

»

S
r de-

‘ .
de la unidn entre la parte superior y la parte inﬁ3¥ﬁo

e e

pende, entre otras cosas, de los materiales elegidpl y de
®

la clase de la técnica de fabricacién. Convenientgrdiéhte, la

4,

parte superior y la parte inferior estan fijamente pegadas

o soldadas entre si, o la parte inferior se une Q;eﬂprente-
[ Ra¥ Y :

mente mediante inyeccidn a la parte superior prefanx}cada,
»n i

.,—.' )
cuando el material y la técnica de fabricacién lo.gxigen o
[ 4

LI
‘sn‘-"‘

lc permiten. Las medidas aue se acaban de mencionar son con

-
LA 2 LI

cidas de por si en 1a industria del calzado y se utilizan
extensamente, de manera que puede prescindirse de una expli-
cacidn detallada al respecto.

Es también un modo de ejecucidén conveniente, que
el lado inferior de la parte superior del zapato segin la
invencidén pueda estar dotado adicionalmente dé una suela iné
termedia o plantilla de por ejemplo fibras artiggciales o
telas tejidas o no tejidas, unida preferentemente de manera:
fija con la parte superior.

Particularmente cuando la parte'superior del zapa-
'to segin la invencidn es de un material impermeable o sola-
mente poco permeable al aire y al agua, por ejemplo de mate
ria plastica, piel artificial o piel, es conveniente prever

también en la zona substancialmente horizontal de la parte -
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adicionales, a través de los cuales se apoya la aireacidn:

del zapato. Se descubrid que esta ventilacidn adicional de]

zapato no menoscaba de manera apreciable la funcidn protec

ra de la parte superior cuando los orificios de ventiléci

.. ®
adicionales presentan un didmetro maximo de abertUrid®te 3

mm. Sin embargo, en el caso de que pueda prescindi?éa‘total

o ampliamente de la funcidn protectora de la parte‘superiqf;

” s - L
los orificios de ventilacidn adicionales pueden prgg¢ntar

también unos diametros de abertura mayores. soe

Para que el pie no esté expuesto a un ensuyliamien:
to apreciable qi:e es factible evitar, a causa de ldﬁ:orifi&
®es

cios de ventilacién previstos en el zapato segOn I5°jnven-

cibn, particularmente cuando el zapato se'lleva qp yn ambie:
te de arena ¢ de polvo, :se ha previsto también que el zapatq
esté dotado de un elemento filtrante de polvo, en su caso
intercambiable, qué»esté en contacto con el lado interior
del zapato, permeable al agua y al vapor de agua. Este ele-

mento se recomienda particularmente cuando el zapato seglin

la invencidn esta dotado también en su parte superior de ori

ficios de ventilaciéﬁ adicionales de mayor tamafio v se utili
za especialmente como zapatilla de tenis, de playa o de bafio
En una configuracién ventajosa del zapato segin la
invencidn se ha previsto que el lado superior de la parte
inferior del pie que sirve para apoyar el pie esté dotado d
botones o ranuras distribuidas substancialmente en toda la

parte superior y en su caso dispuestos en filas. La combina
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' tagos, conformados en la horma, ¥y dejandose a la materia

cidn de botones o ranuras en el lado superior de’la paﬁt,
inferior del zapaco con los orificios de ventilacidn later:
les previstos es adecuada para reforzar eficazmente la ai
eidn del zapato durante su uso, lo cual se experimeﬂté:
una cosa muy agradable por los usuarios bajo condicienéé"
favorables, por ejemplo en locales cerrados Yy en &ﬂ“&ﬁbig

( 4
.....

caluroso. , o * -

El zapato de la invencién puede fabricarsge segi
un procedimiento paraffabricar un zapato de una éb;a;pieZaa
lavable y esterilizable y/o desinfectable, el cualsesté ca-

racterizado porque una cantidad suficiente de unj,.pgateria

plastica que pueda moldearse por colada o por inyegldidn, el

su caso espumable, se introduce en estado de flujt.a una te

peratura adecuada en un molde de colada o de inyeccién en é
caso calentable y/o refrigerable, que comprende una.parte
de molde superior y una parte de molde inferior, asi como
una horma adaptada de manera correspondiente, y se moldea
el zapato de una sola pieza, conformandose los orificios dé
ventilacién laterales en el zapato durante la operacién de 
moldeo mediante vAstagos formados y dispuestos de manera ade

cuada en la parte inferior del molde y, en su caso, escotadt

ras correspondientes, en las cuales puedan penetrar los vas

plastica en el molde durante el tiempo suficiente, en su ¢
so, para el espumado y para la solidificacidn de la espum
abriéndose el molde después de la solidificacidén de la mat

ria plastica y extreyendo del molde el zapato de materia
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plastica que se ha formado.

Como materia plastica se utiliza preferentemente
un poliuretano en su caso espumable, mezclandose el componén
te de isocianato y el componente de dihidroxi o de polihidr
xi, en su caso conjuntamente con agentes esponjantes y otros
aditivos corrientes, intensamente entre si en un mezelador
adecuado, solamente poco antes del moldeo por colaééib.por“
inyeccidn del zapato. ..

Como componente de isocianato pueden emégeqrse los
prepolimeros moderadamente viscosos, conocidos en 1§rfabri-
cacidn de poliuretanos, que se encuentran en estadnuliquidd
a la temperatura ambiente interior o a temperaturasrgoco au=

...

mentadas y que pueden obtenerse en el mercado, loé*emnales

se fabrican segin métodos conocides de poliésteres gon can-
tidades excedentes de diisocianato. El1 componente de.dihi;

droxi o polihidroxi consiste principalmente de glicoleno y

sirve substancialmente como medio de alargamiento de cadena
para la fabricacidn de poliuretanos con las caracteristicas
elastdmeras deseadas. E1l poliuretano se emplea preferentemé
te en forma espumada, adicionandose convenientemente al com

ponente exento de isocianate un 0,1 a un 0,4% en peso de

agua, en relacidén con la cantidad de este componente, como -

agente esponjante.

En caso de desearse, también pueden utilizarse co
mo agentes esponjantes liquidos inertes, de facil ebulliciéh
como fluorotriclorometano, en su caso en combinacidn con un

recdiacida cantidad de agua.
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"tilacidén laterales, moldeado por colada o por inyeccidn, se-

E1l moldeo del zapato mediante colada o inyeccidn
se efectla convenientemente a una temperatura, a la que la -

materia plastica utilizada se encuentre en un buen estado

de flujo, preferentemente dentro de un margen de 10 a 602C
aproximadamente.
El procedimiento puede efectuarse en moldés® adecu

dos para el moldeo por c¢olada o por inyeccién'de mMafaria

plastica en estado de flujo para la fabricacidn de' zapatos
de materia plastica de una sola pieza. Estos moldeslcompren
den por regla general un molde superior, un molde rtferior

y hormas adaptadas de manera correspondiente, siendq®.estas

piezas normalmente mdviles entre si y pudiéndose 1§Vantar
s’

y moverse alrededcr de un eje horizontal. Conven{entementei
se fabrica un par de zapatos que forman una pareja simul té-
neamente en moldes de pares. 12 a 24 de estos moldes de pa-
res se encuentran dispuestos corrientemente en un circulg,
un llamado carrusel. Sin embargo, también pueden utilizarse
otras configuraciones conocidas de moldes para ejecutar el

procedimiento.

El desmoldeo del zapato dotado de orificios de ve

_efectﬁa ventajosamente de tal modo que primero se mueve el
molde superior en un tramo mayor y la horma en un tramo me-=.
nor hacia arriba alrededor de un eje horizontal, sacandose
el zapato de la parte inferior del molde con los véstagos;_

para la configuracidn de los orificios de ventilacidn later
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les y desprendiéndose de la parte superior del molde, A con
tinuacidn se saca el zapato de la horma.

Dicho procedimiento puede llevarse a cabo en una
disposicidn para fabricar un zapato de materia plastica de
una sola pieza, lavable y esterilizable, como se ha defini;
do, la cual comprende substancialmente un molde dé'cﬁiada o
de inyeccidn en su caso calentable y/o refrigerabl;;}::t:on uﬁa_-
parte inferior de molde, una parte superior mdvil dé*molde'y
una horma igualmente mdvil, adaptada de manera cogééépondien
te. La disposicidn esta carécterizada porque en la'.:p'arte in.
ferior de molde se han previsto vastagos, los cualasﬂestén7 
dispuestos y-formados de tal manera que formen oragfgios de
ventilacidn laterales en él zapato, cuyos bordes A% limita-

ce 0@ .

cidn exteriores se encuentran mas bajos que los bordes de
limitacidn interiores correspondientes y que sSe encuentran a
distancia entre si en la zona lateral substancialmente verti
cal de la parte superior del zapato encima del borde de la
suela exterior y porque la horma esta dotada, en su caso, d
escotaduras correspondientes en las que pueden penetrar los
vastagos.

Esta disposicidn es excelentemente adecuada para
fabricar un zapato de materia plastica de una sola pieza se-
gin la invencién, estando los vastagos previstos en la parte
inferior del molde formados y dispuestos de tal manera que
por una parte configuran de modo fiable los caracteristicos

orificios de ventilacidn laterales en el zapato, pero posi-

bilitan también por otra parte un desmoldeo rédpido y practi-:
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puestos y formados en un modo de ejecucidn particularmente

preferente de tal manera que forman en el zapato orificios
de ventilacidén laterales, cuyos lados de unidn situados en-
tre los bordes de limitacidn exteriores y los bordes de 1li

tacidn interiores correspondientes forman con la Harmal de:

zapato situada perpendicularmente respecto al planw,[{horizo

tal) de abertura del molde un &Angulo entre O y 30%2)%de mane-

ra muy particularmente preferente entre 5 y 152. o Je

“es o
Los vastagos previstos en la parte inferﬁbr del

molde pueden estar configurados igualmente de manenrg’difere

te en consonancia con los diferentes modos de ejedutibdn de

] ..G

los orificios de ventilacidn laterales. Asi, en ufi*desarro
Py [ ]

1lc conveniente estén configurados de tal manera queg forﬁan,
LR I

en el zapato unos orificios de ventilacidn, cuyos bordes de

limitacidn exteriores superiores e inferiores se encuentran

en un planc perpendicularmente respecto a la horizontal del

zapato. En otro modo de ejecucidn preferente, los véstagos'

estin conformados de tal manera que forman orificios de ve

tilacidn en el zapato en los cuales el borde de limitacidn

exterior superior se encuentra mas hacia fuera que el bord

de limitacidn exterior inferior. Finalmente, los vastagos

también pueden estar configurados de tal manera que en un

modo de ejecucidn preferente formen orificios de ventilacid
en el zapato, cuyos bordes de limitacidn interiores inferig
res se encuentren mas hacia el interior que los bordes de

limitacidn interiores superiores correspondientes. En este:
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modo de ejecucidn, los vastagos forman unos orificios de ve
tilacidn particularmente eficaces.

En la parte inferior del molde pueden disponerse

los vAstagos en una fila o en una pluralidad de filas, de:
tal manera que en la'zona 1ateral.substancia1mente vertical:

formen una fila o una pluralidad de filas de aberturss de-

ventilacidén dispuestas en derredor, las cuales empigzh cer

. ,
ca del tacdn en un lado del zapato y terminan cercajdel ta-

cdn en el otro lado del zapato, pudiéndose dejar 1ibge en

su caso, la puntera del zapato. seo

Los vastagos pueden tener segin se desSee,uyna form

de seccidén transversal diferente. Son conveniente$ A'es vasta

gos de seccidn transversal rectangular, cuadrada,cgifcular
-

u ovalada.

La configuracidn de los vAstagos en la parte infe~

rior del molde ejerce una influencia decisiva sobre la céliJ
dad de los orificios de ventilacidn previstos en el zapato.
y sobre el desmoldeo del zapato fabricado. Independienteme;
te de su demds configuracidn, son preferentes los véstagoéy
que se estrechan cdnicamente hacia el extremo de los mismog;
lo que facilita considerablemente el desmoldeo del zapatq
de materia plastica solidificado.

En el caso de que el zapato segiin la invencién_tg'
ga que fabricarse de una parte inferior de zapato de mate:;
plastica espumada y una parte superior de zapato preconfo
da, en su caso, de un material que debe unirse fijamente cdl

la parte inferior, la parte inferior del zapato con los ori
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las dos partes fijamente entre si. Sin embargo, el zapato

ficios de ventilacidn previstos segiin la invencidén puede fai
bricarse igualmente con la variacidn correspondiente segin
el procedimiento descrito mas arriba y con la disposicién .
que también se ha resefiado y ‘unirse a continuacidén de man
ra adecuada con la parte superior conformada del zapato.
Por .o demas, los zapatos segin la presents’. inven

rd 3 - 3 (4
cidén pueden fabricarse de modo conocido con disposi ienes
o9 09

. cQo

convencionales, a saber, el lado superior y el 1ade:inferio.
rueden fabricarse por separado en diferentes operaéxsnes_de
.
trabajo j vnirse a continuacidn de manera fija entré, si, por
ejempls mediante el método de situar la parte supggiﬂr v la;
varte inferior en un molde a cierta distancia entgq:qi e iné

yectando en el espacio intermedio una masa adecuaga.ue une
e & °
...l

“eva,

también puede fabricarse por ejemplo de tal manera que en la
parte superior prefabricada del zapato, la cual se encuentra
colocada sobre una horma adaptada de manera correspondienﬁé
se afiade mediante inyeccidn y se moldea mediante moldeo pof:
inyeccidn la parte inferior del zapato con suela exterior y
orificios de ventilacidn, en una sola operacidn de trabajo 'y
en una sola pieza, mediante un molde inferior exactamente
ajustado al molde superior y a la horma. Este procedimientér
de fabricacidén presenta la ventaja de que la parte superior
‘y'la parte inferior quedan unidas de una manera particular-
mente resistente entre si, presentado ademas este modo de

fabricacidn la ventaja de unos costes particularmente favegd:

hbles.
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La invencién se describe a continuacién mas deta-
lladamente a la luz de los planos, los cuales muestran:

La Fig. 1 una representacidn en perspectiva de un
modo de configuracidn del zapato segin la invencidn.

La Fig. 2 una seccidn transversal a través de la

parte delantera del zapato de la Fig. 1 en la linea.de sec-

’.' (2]

cidn designada por A-A. . .,

La Fig. 3 una varte ampliada 8 de la Fig..2 con

» . . . . £ *ee, i

una configuracidn de los orificios de ventilacién:sagin 1la
L PY I
invencién. .se

En la Fig. 1 se ha designado el zapato segin la

*e e s

invencidn en su totalidad por 1, la parte inferior;dgl mismo

L

por 2 y su parte superior por 3. La zona lateral 5,spbstan-

o »
‘....

cialmente vertical de la parte superior 3, en la que se han’
previsto los orificios 5 de ventilacidn segin al.{;;éncién,
estid limitada por una parte por la linea 4 y por otra parte
por €l borde 10 de la suela exterior.

En la representacidn de la figura, la suela exte-
rior y el tacdn forman un resalto entre si. Naturalmente tam
bién son posibles modos de ejecucidn en los que la suela eXAJ
terior y el tacdn pasan mas ¢ menos. claramente sin transi-
cidén de la una al otro. La parte superior 3 sigue a continu
cidén de la parte inferior 2 y forma un espacio huecb que
ofrece espacio suficiente a los dedos de los pies con la emﬁ
nencia tenar y el metatarso y los rodea de manera protecto-

ra. La parte superior termina con una abertura 7 para intro-

ducir el pie, a través de la cual el pie puede deslizarse
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cbmodamente hacia el interior del zapato y salir del mismo.
El contrafuerte 8 puede alzarse a una altura en que rodee:

proteja el taldn o puede dejar este al aire o también puede

preverse otras snjeciones, de por st conccidas, para el ta
14n.
En la representaci®n Ade la Fig. 1, los oexificios-

6 de ventilacidn pre<viscos seg(n la invencidn estZnsdispues
. [ ] H

a0y

tos en la zona 5 de la parte superior a determinadajb, distan
. _

cias entre si en una fila alrededor de la parte dglgfitera

~:1 zapato, empezando la fila cerca del tacdn y esgfgndo in

rrumpida la misma en la zona de la puntera 9 del zapato. Ci

tinua de manera correspondiente en el otro lado deL.gapatc,;
o "

termina cerca <el tacdn, lo cual no puede verse ep,a Fig.
e o

1. En lugar de una fila de orificios de ventilacidn también.’

pueden preverse a2n la zona 5 substancialmente vertical de 1la

parte superior Zc¢s o mas filas, situadas paralélamente entre.:
si, siendo entonces conveniente que los orificios de ventila
cién de filas contiguas estén desplazadas entre si, es de-
cir, que estén situados de manera alternada. Naturalmente
tambidn pueden preverse orificios de ventilacidn en la zona
de la puntera ¢ “el zapato, O incluso una rendija de ventila
cidn, no reopressntada.

Entre los orificios A de ventilacidn contiguecs se
encuentran brazos 11, los cuales unen la parte superior 3
con el borde 10 de la suela.

En la Fig. 2 se ha representado una seccidén a tr

vés de la parte <elantera del zapato, la cual estld situada
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a 1o largo de la linea A-A de la Fig. 1. La seccidn trans
sal muestra la parte superior 3 quebrodea el espacio delan
tero del pie, con los orificios 6 de ventilacidn situados
lateralmente. | |

La estructura de la construccidn de una abertura

6 de ventilcaidn prevista seglin la invencidn se har-sePresec

.de 1la

tado para la zona B de la Fig. 2 mediante el detall:

Fig. 3. El orificio 6 de ventilacidn se encuentra sm.la zon

lateral vertircal 5 de la parte superior 3 y esta iiéitadO‘
por bordes 12 y 13 de limitacidn exteriores y por Q?rdesai
y 15 de limitacidén interiores. Los bordes 12 y 13 deelimit;
cidn exteriores se encuentran mas bajos que los cgqvéspenei

dientes bordes 14 y 15 de limitacidn interiores. Jal. como
cidén exterior superior se encuentra con el borde.{é‘he lim;
tacidn exterior inferior casi en un plano N perpendicular'
respecto a la horizontal H, al 'igual que el borde 14 de'i
tacidn interior superior con el borde 15 de limitacidn in
fior inferior. Este plano N se designarid en 1o que sigue p
"la normal del pie".

De 1la Figf 3 se desprende, ademas, que el lado.dg
unidn correspondiente que se encuentra entre el borde 12 y -
‘13 de limitacidn exterior y el correspondiente borde 14 vy
15 de limitacidén interior forma un angulo alfa con la nerma
N del zapato situada perpendicularmente respecto al plano-

herizontal H, el cual representa por regla general simult“

neamente ¢l plano de abertura del molde. Para que los vast
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gos que penetran en el zapato moldeado, mediante los cualeé
se forman los orificios 6 de ventilacidn laterales, no imﬁ'
dan el desmoldec del zapato o lo dificulten de una manera
irrazonable, el angulo alfa tiene que ser inferior a 909,
El desmoldeo se realiza de una manera particularmente facil
v sin dificultades con un éngglo alfa de 0 a 309,.Rg9§erénﬁ
temente de 5 a 152, ob o0

El borde 12 de limitacién exterior superjor podria
encontrarse situadc maAs hacia fuera que el borde ¥32Qellimis

tacidén exterior inferior. Esta posicidn resulta cgpndo la
» ..

L] ;
zona lateral 5 no es vertical sino abombada de forma.céncav’

q’l-nq

a la altura de los orificios de ventilacidn. Adem%sa un lade
ses

4 .. * > K3
de unidn, que se encuentra entre los bordes 13 y 1§:de limi-
® @

P . . . .. .o
tacidn inferiores, puede estar situado de tal manera que cor

te la superficie 16 de apovo del pie en la zona del orificio’
5 de ventilacidn. Debido a ello resulta una posicidén en la

gue el borde 15 de limitacidn interior inferior se encuentr
mas al interior que el borde 14 de limitacidén interior supe-
rior, de manera que el orificio 6 de ventilacidn se encuen—,i
tra parcialmente por debajo del pie cuando se usa el zapato
Los orificios de ventilacidn situados de esta manera han re

sultado ser particularmente eficaces.

En la Fig. 3, se muestra que en los orificios 6 de
'ventilacién el borde 13 de limitacidn exterior inferior se
encuentra en el borde 10 de la suela exterior, pero estre-
chandose el orificio de ventilacidn cdnicamente hacia dentre

Mediante la construccidn segiin la invencidn de lo8
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orificios 6 de ventilacién, de los cuales se han representa
do en las Figs. 1 a 3 solamente a tivulo de ejemplo una con
figuracidn posible o preferente, se posibilita una extrac-
cidn exenta de problemas de los vastagos unidos al molde in
ferior de los orificios 6 de ventilacidn después del enfria=
miento del zapato moldeado por inyeccidn, no reducigpgose

practicamente, debido a la configuracidn y disposiﬁi&b de

los orificios 6 de ventilacidn seglin al invenciédn,,]a super-.
»

ficie de la suela exterior del zapato. Tal como s¢ {ésprende’
; L1 ™
claramente de las figuras, se evita mediante la copfigura-.
[

cidn seglin la invencidn de los orificios 6 de ventilacidn

LA N N N

que por ejemplo un liquido que gotee idesde arriba.sg?re el

zapato pueda penetrar a través de los orificios Q,a%'inte-

’...oo L.
rior del mismo. Sntre cada dos orificios 6 de ventilaciodon

contiguos se encuentra un brazo 11 como unidn entre la parte
superior 3 y el borde 10 de la suela.

En ‘la Fig. 1 se ha representado también una confi-

guracidn del zapato, en el que se han dispuesto en filas en
la zona substancialmente horizontal de la parte superior de-:

lantera unos orificios circulares 30 de ventilacidn adiciona<

les.

La parte superior 3 puede ser del mismo material
que la parte inferior 2, pero preferentemente es de otro ma-'
‘terial que puede unirse fijamerte con la materia plastica dg
la parte inferior. Un zapato bajo configurado como en la
Fig. 1 puede utilizarse por ejemplo como zapato veraniego dev

calle, zapatilla <de tenis y de playa.
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parte inferior, por ejemplo de otra materia plastice, de

Las explicaciones que anteceden muestran meramen
a titulo de ejemplo una configuracibén de la idea de 1la inve
cién. Naturalmente hay otras numerosas configuraciones qué_l
utilizan igualmente la idea de la presente invencidn. éi~és
posible también,'ﬁbr ejemplo; que la parte infzrior con sue
la exterior y tacén y dotada de los orificios de vgntilacidn

previstos segin la invencidén se fabrique de manerafquaradaﬂ
] 4
(TR T
respecto a la parte superior del zapato, pudiendo §gr tam-
rl
»
bién la parte superior del zapato de otro material* que la
- L L]

piel, tela y similar.

,lgg,.c

La parte superior y la parte inferior se Hpen en-
oa ®

Cep® . .

tonces simultaneamente con la fabricacidn de 1la pqﬁte infe-
ot

. s O ®
rior o después de la fabricacidén de esta Gltima. E%Tos modés
de ejecucidn v otros similares se encuentran naturalmente
dentro del Ambito de la presente invencidn.

A los =2fectos consiguientes se declaran de nove-

dad, propiedad y utilidad para Espaia, sus territorios y pl

zas de soberania, las reivindicaciones que siguen.
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REIVINDICACIONES

1.- Zapato, de una sola pieza, lavable y esterili-
zable y/o desinfectable de un material elastico y resisten-
te, preferentemente por 1o menos parcialmente de materia
vlastica espumada, que comprende una parte inferior con un
lado superior para apoyar el pie y un lado inferio;"ﬂge com~-

prende una suela exterior y un tacdn eventualmente. om resa

to respecto a la suela, asi como una parte superiog-que si~
ae

gue a continuacidn de la parte inferior, la cual presenta

un espacio hueco para alojar los dedos de los pies,esla emi-

[ ]
nencia tenar, el metatarso y, €n su caso, la parte posterior
»

erenre
del pie con inclusidn del taldén y presenta orificios de ven-
[ ]
ean °*
[} L ]
tilacidn, caracterizado porque en la zona lateral'(Bﬁ subs-
o’ %o

tancialmente vertical de la parte superior del zébé%é se han
previsto encima Zel borde (10) de la suela exterfBﬁ:Unos ori
ficios (6) de ventilacidn situados a distancia entre si, cu-
yos bordes (12 y 13) de limitacién exteriores estén situados 
mas bajos que los bordes (14 y 15) de limitacidn interiores
correspondientes.

2.- Zassato segln la reivindicacidn 1, caracteriza-
do porque los lados de unidn de los orificios (6) de venti-
lacidn entre los bordes (12, 13) de limitacidn exteriores
y los bordes (14, 15) de limitacidn interiores correspondien
tes forman con 1la normal del zapato situada perpendicularme 
te respecto al plano (horizontal) de abertura del molde un
angulo entre 0 vy 302, preferentemente entre 5 y 152,

3.- Zapato segln las reivindicaciones 1 8 2, carac
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‘res e inferiores se encuentran en un plano perpendicular res

terizado porque los bordes (12 y 13) de limitacibdn superio~

pecto a la horizontal.

4.~ Zapato segin una de las reivindicaciones 1 &
2, caracterizado porque el borde (12) de limitacidn exterior
superior se encuentra mas hacia fuera que el borde.Aég) de'

limitacidn exterior inferior. AL
.I....
S.- Zapato segin las reivindicaciones 1 §:4, carac
[ ]
*
terizado porque el borde (15) de limitacidn interi.or:-infe-
» [ ]
g0 o

rior se encuentra mas hacia dentro que el borde (44).de limi-

tacidn interior superior.

L]
evrcra

6.- Zapato segln las reivindicaciones 1 a 5, carac
-

terizado porque los orificics (6) de ventilacidn g??én dis-

puestos en la zona lateral (5) indicada en derred%£°ﬁe la
parte superior delantera del zapato en por lo meﬁBé:hna fi-
la, empezando cerca del tacdn en un lado y terminando cerca
del t;cén en el otro lado, dejando libre, en su caso, la pun
tera (9) del zapato.

7.~ Zapato segin una de las reivindicaciones 1 a
6, caracterizado porque los orificios (6) de ventilacidén se
estrechan clnicamente desde fuera hacia dentro.

8.~ Zapato segin las reivindicaciones 1 a 7, carac-
teriz;do porque en la parte superior delantera substancial-
mente horizontal del zapato estan dispuestos orificios de
ventilacidn adicionales con un dimetro maximo de abertura

de 3 mm.

9.- Zapato segin las reivindicaciones 1 a 8, carac
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terizado porque es de poliuretano espumado.

10.- Zapato segin las reivindicaciones 1 a 8, ca;
racterizado porque la parte inferior es de materia'pléstica
espumada y la parte superior que sigue a continuacidn de 1la
misma es de un material que puede unirse fijamente con la

materia plastica de la parte inferior.

»
“see s

11.- Zapato segin la reivindicacién 10, €AfYjcteri-

zado porque los orificios de ventilacidn (6) dispuggtos subs
[ ] -

tancialmente en la zona lateral vertical (5) del zaldto a
S
distancia entre si encima del borde (10) de 1la sueln exte-

rior se encuentran en la parte inferior de materia p}éstica

svenr

del zapato. . o0
s 8
L
12.- Zapato segln una de las reivindicagf
Sl

es 10

"e® 3 e .

v 11, caracterizado poragque la parte superior y l;'ghrte inf
.

rior estén pegadas o soldadas entre si o la parte inferior

esti unida mediante inyeccidn a la parte superior prefabri-

cada.

13.- Zapato seglin una de las reivindicaciones ante
riores, caracterizado porque el lado superior de la parte
inferior esta dotado adicionalmente de una suela intermedia
de fibras artificialeé 0 textiles tejidos o no tejidos.

14,~ Zapato segin una de las reivindicaciones pre-_

cedentes, caracterizado porque el lado superior (16) de la

parte inferior (2) del zapato que sirve para apoyar el pie

esta dotado de botones o ranuras distribuidos substancialmen
te en todo el lado superior y dispuestos, en su caso, en for

ma de filas.



15.~ "“"ZAPATO".

Todo ello conforme se describe y reivindica eﬂ

mirna de dibujos que la ilustra. e e

L)
. _we e

BARCET.ONA 29,4?3:_ 1981
b A M Cukéll SURRR* "
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