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PATENTE DE INVENCION

"Procedimiento de fabricación de pisos 

combinados para calzado'J

VICENTE ANTON TORRES, de nacionalidad española, 

residente en: Concepción Arenal, ns 58 -  ELCHE, 

Alicante.

Esta invención proporciona un procedimiento de 

fabricación de pisos combinados para calzado que permite 

obtener modelos de gran vistosidad y comodidad a s i  como 

de bajo costo.
5. Consiste el procedimiento en obtener mediante
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prensado o inyectado en oaliente un conjunto o piso fo r­

mado por lo menos de dos constituyentes d is t in to s , de lo s  

que uno es inyectado en caliente o en el caso de l a  obten 

ción por prensado puede fundirse parcialmente por e l calor 

aportado por l a  prensa. Más específicamente se re fie re  

este procedimiento a l a  obtención mediante inyección o 

prensado en caliente de un conjunto formado por una capa 

de tejido  o p ie l reoubierta por una de sus caras totaimen 

te  de goma, p lástico  o sus derivados, cara que a l formar 

el calzado será l a  in te rio r , y por la  o tra , que será la  

que forme el piso propiamente dicho, recubierta to ta l ó 

parcialmente también de goma, p lástico  o sus derivados, 

especialmente en la s  zonas que debido a l desgaste in tere­

sa  reforzar, como puede ser l a  parte correspondiente a l 

tacón y parte central de l a  su e la .

En e l caso de l a  obtención por prensado en ca­

lien te , se dispone sobre l a  mesa de l a  prensa l a  goma ó 

p lástico  que haya de i r  en l a  cara in fe r io r , en caso de 

l le v a r la , sobre e l la  e l te jido  y finalmente l a  capa de go­

ma o p lástico  que formará l a  cara in te r io r . A continua­

ción se prensa e l conjunto con l a  prensa en caliente para 

fundir parcialmente la s  capas d ispuestas bajo y sobre e l 

te jid o , de manera que l a  pasta  formada se introduzca en­

tre  la s  f ib ra s  y forme un solo cuerpo.

Cuando l a  obtención se re a liz a  por inyección l a  

goma o p lástico  se inyecta en estado pastoso., semifundido, 

a presión dentro del molde en el que e stá  dispuesta l a  ca 

pa de te jido  o p ie l , para conseguir que el m aterial inyec 

tado se introduzca entre la s  f ib ra s  de forma que a l en­

fr ia r se  en e l molde se obtenga un conjunto perfectamente
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El procedimiento de l a  invención, permite obte 

ner l a  forma de piso deseada o planchas que estén to ta l­

mente recubiertas por uno de sus lados y por e l otro l i ­

bres o recubiertas parcialmente.

Pueden obtenerse o tra s  combinaciones con este 

procedimiento, como puede ser  una plancha de goma o p lás 

tico  oon o tra  de aglomerado de corcho y caucho, que en 

caso del prensado se funden parcialmente y se sueldan 

formando un solo cuerpo. Esto permite obtener pisos del 

tipo que comprenden una suela y una cuña, no como hasta 

ahora era usual el liaoerlo, a basa de dos piezas indepen 

dientes, sino formando una so la , pero siendo l a  suela y 

l a  ouña o la  p la n t illa  de d istin to  m aterial.

En e l caso de emplear te jid o , s i  ha de estar 

en contacto con e l suelo, será preferiblemente e s t e r i l la  

de esparto, cáñamo, e tc . S i no ha de e star en contacto 

con el suelo, por i r  por l a  parte in ferio r  recubierto de 

goma o p lá stico , podrá emplearse cualquier clase de t e j í  

do de fan ta sía .

Durante e l prensado o por inyección puede obte 

nerse, como ya se ha indicado, el tipo de piso que se de 

see y a s i  puede obtenerse oon una bandeleta en la  que 

aparezca el te jido  del p iso , bandeleta que puede ocupar 

todo el contorno o sólo parte de é l.

Seguidamente se describen unos ejemplos de rea 

lizao ión  con referencia a lo s dibujos adjuntos, datos a 

titu lo  indicativo y que solo son algunas de la s  muchas 

variaciones que sa pueden obtener.
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En lo s  dibujos:

La figu ra  1, representa una plancha con elemen 

to s de protección para e l d esgaste .

La figu ra  2, es un piso con bandeleta visto  en

alzado.

La figu ra  3. es e l piso an terior visto en plan

ta .

La figu ra  4, es una v is t a  en alzado de un pi.so„ 

con bandeleta sdlamente en l a  porción de la  cuna.

La figu ra  5, es una v is t a  en planta de un piso 

visto  por l a  cara in fe r io r .

Las figu ras 6 y 7 son una v is ta  en alzado y 

planta de un piso con ouña formando un solo cuerpo.

La plancha representada en l a  figu ra  1, e stá  

formada por una capa de goma o p lástico  1 , cubierta por 

o tra  de te jido  2, obtenida mediante inyección de l a  goma 

o p lástico  semifundida en un molde en e l que se ha d is­

puesto primeramente l a  capa de te jid o , dejando en friar 

luego el conjunto, o por prensado en caliente para que 

a l fundir parcialmente l a  goma o p lástico  penetre entre 

la s  fib ras del te jido  formando a l en friarse  e l conjunto 

una plancha de bastante so lid ez . Sobre e l te jido  pueden 

disponerse unes elementos para protegerle del desgaste al 

p isa r  en la s  zonas que más in terese , como en el tacón y 

parte in terio r de l a  sule 3 -3 '. en e l tacón solamente 4 

o en forma de p la n t i l la  central 5. Estos elementos, s i  

l a  plancha ha sido obtenida por prensado, podrán d is­

ponerse debajo del te jid o , y s i  ha sido por inyeooión 

podrán formarse inyectando la  pasta  exactamente igu al que 

para l a  goma o p lástico  de l a  capa superior. El tamaSo
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de lo s  elementos, dependerá del número del calzado a que 

vayan a ser destinados, pudiendo i r  en una misma plancha 

para varios números o en cada plancha de un solo tamaño.

En la s  figu ras 2 y 3 se representa un piso ob­

tenido directamente, con una bandeleta recubierta por el 

mismo tejido  2 que forma la  parte in ferio r, disponiéndo­

se un elemento de protección 7 en el tacón sólamente, 

claro es que caben la s  mismas variantes que en e l caso 

de la  plancha de l a  figura 1. La parte anterior del p i­

so de l a  figura 3 tiene la  goma 1 parcialmente desprendí 

da para ver e l te jido  2 de la  parte in ferio r, te jido  que 

puede verse asimismo en el borde de l a  bandeleta. En la  

parte posterior se forman una serie  de c e ld illa s  6 de la  

misma goma que el resto del piso para formar la  cuña s i  

se desea. Otra variante se indica en l a  figura 4, en la  

que el te jido  2 solo recubre la  parte de l a  cuña, siendo 

el resto del piso l iso  formado sólamente por el espesor 

de l a  goma 1 y e l te jid o  2.

En l a  figu ra  5) que es una v is ta  en planta por 

l a  parte in ferio r, se indica otro tipo de piso en el que 

el elemento de protección 8 ocupa el tacón y l a  parte 

central de l a  suela, quedando e l te jido  2 visto en el res 

to de la  suela y en la  bandeleta s i  l a  lle v a .

La goma ó p lástico  que forma l a  cara in terio r 

del piso y la  de lo s  elementos de refuerzo, pueden ser 

iguales ó d is t in ta s . El tejido  empleado podrá se r  de 

cualquier c lase , pero en el caso de que tenga que estar 

en contacto con el suelo, será ventajosamente de fib ra  

fu erte . También puede emplearse en vez de te jido  una piel 

v isto sa  que quede a l descubierto por toda l a  bandeleta ó



l a  cuña.

Permite este procedimiento asimismo obtener un 

piso formado por una suela de goma ó p lástico  y una cu­

ña de aglomerado de corcho y caucho, como e l representa 

do en la s  figu ras 6 y 7 , que son una v is ta  en alzado y 

planta, respectivamente. En este caso podrá inyectarse 

la  goma que forma l a  suela y disponerse l a  cuña dentro 

del molde, y s i  es mediante prensado, debido a l calor 

aportado por l a  prensa, se funden parcialmente ambas 

piezas y por l a  compresidn que reciben se sueldan for­

mando un solo cuerpo, consiguiendo a s i  que l a  cuña 9 y 

l a  suela 10 formen una so la  unidad aunque sea de d is t in  

to m aterial. La cuña puede e star formada mediante ner­

vaduras l l  de l a  consistencia necesaria como para sopor 

ta r  e l peso de una persona.

N O T A

D escrita suficientemente l a  naturaleza del in­

vento, a s i  como l a  manera de rea liza rlo  en l a  p ráctica , 

debe hacerse constar que la s  d isposiciones anteriormen­

te  indicadas son su sceptib les de modificaciones de deta 

l i e  en cuanto no alteren  su principio fundamental, y sien 

do lo que constituye l a  esencia del referido invento y 

por lo que se so l io it a  Patente de Invención, por 20 años 

en España, sobre: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PISOS 

COMBINADOS PARA CALZADO"; caracterizándose por lo siguien 

te :

13 .- Procedimiento de fabricación  de p iso s com 

binados para calzado, caracterizado porque consiste en

obtener por prensado o inyección en oaliente un conjunto
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o piso formado por lo menos de dos constituyentes d istin ­

to s , de lo s  que por lo menos uno puede fundirse para in­

yectarse o mediante e l calor aportado por l a  prensa.

28 .- Procedimiento, según reivindicacidn 18, 

caracterizado porque consiste en obtener por prensado en 

oaliente un conjunto formado de una capa de te jido  o piel 

re cubierta por una de sus caras de goma, p lástico  o sus 

derivados, para lo cual se dispone sobre la  plancha de 

l a  prensa primeramente l a  capa da te jido  o p ie l y sobre 

e l la  o tra  de goma o p lástico  recubriendo l a  de te jid o , 

prensando seguidamente e l conjunto para obtener l a  forma 

de piso deseada, y de manera que l a  prensa aporte e l ca­

lo r  necesario para fundir parcialmente l a  goma o p lá s t i­

co.

33.- Procedimiento, según reivindicacidn 28, 

caracterizado porque del prensado se obtiene un piso con 

una bandeleta en todo e l contorno, de forma que l a  capa 

de goma o p lástico  que recubre e l te jido  o p ie l quede ha 

oia el in te rio r , siendo v is ib le  en toda o parte de l a  ban 

deleta dicho tejido  o p ie l .

48.- Procedimiento, según reivindicacidn 28, 

caracterizado porque antes del prensado se dispone deba 

jo de l a  capa de te jido  o p ie l o tra  de goma, p lástico  o 

sus derivados que recubre e l piso to ta l  o parcialmente en 

la s  zonas deseadas.

58.-  Procedimiento, según reivindicacidn 28, 

caracterizado porque durante e l prensado en caliente, l a  

prensa aporta e l calor necesario para fundir parcialmen­

te  l a  goma o p lá stico , para que a l presionar e l material 

fundido penetre entre la s  f ib ra s  del te jid o .
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6§^- Procedimiento, según reivindicación 18, 

caracterizado porque se disponen dentro de un molde 

la  capa de te jid o  o p ie l, inyectando l a  goma, p lástico  

o sus derivados en estado semifundido a presión, dejan 

do seguidamente en friar el conjunto.

78.-  procedimiento, según reivindicación 18, 

caracterizado porque uno de lo s  componentes es goma, 

p lástico  o sus derivados, componente que será  e l que 

forme l a  suela, y e l otro es un aglomerado de corcho y 

caucho que recubriendo l a  goma to ta l  o parcialmente 

formará l a  p la n t i lla  1 .

88. -  Procedimiento, según reivindicación 7^, 

caracterizado porque entre l a  suela  y l a  p la n t i l la  o 

cuña se dispone una capa de te jido  o p ie l para recubrir 

to ta l o parcialmente l a  bandeleta y cuña.

9S .-  "Procedimiento de fabricación  de p isos 

combinados para cal^aáq"; t a l  y como queda su stan cial­

mente descrito en l á  ¡. é ilustrado en

lo s  adjuntos dibujos.

Esta Memoria^ consta de #'cho caras e sc r ita s  

a máquina por una so la
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ESCALA VARIABLE
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