U,

Superintendencia de Industria y Comercio
(NI T L et 5,

Radicado:NC2017/0001056  Folios A
Dependencia:2020 Fecha:2017-05-26 15:2:2 | M’]:AMM
Tipo aplicacién:Documentos independientes

ROYALTIES - PATENTS - TRADEMARKS

Sefores
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

E. 2 D.
REF - EXPEDIENTE: NC2017/0001056
ACTUACION - PRESENTACION DE PRIORIDAD

Estimados senores:

Damos alcance al expediente citado en referencia, encontrandonos dentro del

término legal, con el fin de presentar:

El original de la prioridad MX/a/2016/005649 de fecha 29/04/2016 de Mexico,
expedida por El Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial IMPI, Oficina de
patentes de dicho pais y certificada por la autoridad que la expidié, prioridad que

corresponde a la patente citada en la referencia.

Esta prioridad fue solicitada de acuerdo con lo establecido en los Articulo (9 y 10)
de la Decision 486 de la Comunidad Andina de Naciones (CAN), con el lleno de

los requisitos alli establecidos que manifiesta:

“De la Reivindicacion de Prioridad

Articulo 9.- La primera solicitud de patente de invencién o de modelo de
utilidad, o de registro de disefio industrial o de marca, vélidamente presentada en
otro Pais Miembro o ante una autoridad nacional, regional o internacional con la
cual el Pais Miembro estuviese vinculado por algin tratado que establezca un
derecho de prioridad anélogo al que establece la presente Decision, conferira al
solicitante o a su causahabiente un derecho de prioridad para solicitar en el Pais
Miembro una patente o un registro respecto de la misma materia. El alcance y
los efectos del derecho de prioridad seran los previstos en el Convenio de Paris
para la proteccién de la Propiedad Industrial.

El derecho de prioridad podréa basarse en una solicitud anterior presentada
ante la oficina nacional competente del mismo Pais Miembro, siempre que en
esa solicitud no se hubiese invocado un derecho de prioridad previo. En tal caso,
la presentacion de la solicitud posterior invocando el derecho de prioridad
implicara el abandono de la solicitud anterior con respecto a la materia que fuese
comun a ambas.

COLOMBIA: USA:
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Se reconoce que da origen al derecho de prioridad toda solicitud
vélidamente admitida a tramite conforme a lo previsto en los Articulos 33, 119 y
140 de la presente Decision, o en los tratados que resulten aplicables.

En consecuencia, ruego a usted tener en cuenta el presente documento que se
acepte la prioridad invocada y una vez finiquitada esta diligencia, ordene lo

pertinente para que la solicitud siga su curso normal.

Anexo.- Prioridad
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Instituto
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Industrial

SE

TARIA DE ECONOMIA

® COPIA CERTIFICADA

Por la presente certifico que los documentos adjuntos son
copia Exacta de -TODO EL EXPEDIENTE- de la Solicitud de
Patente namero -MX/a/2016/005649- presentada en este
Organismo, con fecha 29 de Abril de 2016.

Ciudad de México, 18 de Noviembre de 2016.

COORDINADOR DEPARTAMENTAL

0, Col. Pueblo Santa Maria Tepepan, Del. Xochimilco, C.P. 16020, Ciudad de México
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Solicitud de Patente Sello
Solicitud de Registro de Modelo de Utilidad

[ Solicitud de Registro de Diseiio Industrial,
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Antes de llenar la forma lea las consideraciones generales al reverso

T DATOS DEL (DE LOS) SOLICITANTE(S)

Foba doentcs ol e et Wi/a/ 2018/ 00563

Fechs: 29/RBR/2018 Hora: 14:59

Mw

Uso exclusivo Delegaciones y LH PRUP IEDHD INDUSTR IHL

Subdelegaciones de la Secretaria de Direccion Divisional de Palenles

=% OFICINA REGIONAL DEL BRJIO

/E-2D18/B28844

El solicitante es el inventor 7 El solicitante es el causahabiente ]

imbre (s): JUAN ANTONIO URTAZA GUERRA
2) Nacionalidad (es): Mexicana

3) Domicilio; calle, numero, colonia y codigo postal: AV. DE LA JUVENTUD #149-B COL. GUANAJUATITO C.P. 36400

Poblacion, Estado y Pais: Purisima de! Rincon, Guanajuato, México
4) Teléfono (clave): (477) 7174996 5) Fax (clave): (477) 77962564

] DATOS DEL (DE LOS) INVENTOR(ES)

6) Nombre (s):

7) Nacionalidad (es):

8) Domicilio; calle, nimero, colonia y codigo postal:

Qlacit’m, Estado y Pais:
9) fono (clave): 10) Fax (clave):

| DATOS DEL (DE LOS) APODERADO (S)

11) Nombre (s): Rodrigo Lanuza Acosta, Maria Teresa Lopez Terrones, Ignacio Lanuza Acosta, Adriana 12)RGP:
Villena Saldafia, Aurea Livier Cazares Luque, Vanessa Montes de Oca Mayagoitia y Adriana Garcia
Ordaz.

13) Domicilio; calle, nimero, colonia y cédigo postal: Paseo del Moral #910 Col. Paseo del Moral C.P, 37160

Poblacidn, Estado y Pais: Ledn, Guanajuato, México  14) Teléfono (clave): 477 7174996 15) Fax (clave).477 7796254

16) Personas Autorizadas para oir y recibir notificaciones: Rodrigo Lanuza Acosta,
Maria Teresa Lopez Terrones, Ignacio Lanuza Acosta, Adriana Villena Saldafa, Aurea Livier
Cazares Luque, Vanessa Montes de Oca Mayagoitia y Adriana Garcia Ordaz.

17) Denominacién o Titulo de la invencién:

CALZADO PLASTICO CON FORRO INTERIOR Y FORRO EXTERIOR DE TELA TEJIDA O NO TEJIDA

18) Fecha de divulgaclén previa
| | 19) Clasificacién Internacional uso exclusivo del IMPI
Dia Mes Afo
20) Divisional de la solicitud 21) Fecha de presentacion
Numero Figura juridica Dia @ Mes  Afo
22) Prioridad Reclamada: Fecha de presentacion
Pais Dia Mes Afo No. de serie
| 1

Lista de verificacién (uso interno)

No. Hojas No. Hojas

W { Comprobante de pago de la tarifa Documento de cesion de derechos

x kA Descripcion y reivindicacion (es) de la invencion Constancia de depdsito de material biolégico

b4 g Dibujo (s) en su caso Documento (s) comprobatorio(s) de divulgacion previa
X | Resumen de la descripcion de la invencion Documento (s) de prioridad

Y | Documento que acredita la personalidad del apoderado Traduccion

24 | TOTAL DE HOJAS
Observaciones: oiciud } Descvents
e | ¥,
Bajo protesta de decir Erd 1"' ptafios en esta solicitud son ciertos.
Rodrgo, l/:" Acosta Leon, Gto. A 29 de abril de 2016
Nombre yfiindd del solicitante o su apoderado Lugar y fecha
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REMITENTE (SENDER)

Contrato / ID

Nombre / NAME
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Conrato /D - L.MPOY OO;L "
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@ ALonsO AN REARNARDE 2
Sfﬁ.i’é%éé‘ﬁﬂg%ﬁfé@ ALENA L #H<so
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Ciudad/CTY TE P&-.. 4’3\!\) XochiMiLeo
Pais | COUNTRY H C,‘qcc?, O F

Estado
Correo Electrénico / Email M E - ¢ &)
Teléfono f CONTACT NUMBER

ENTREGA (DELIVERY INFORMATEON

Doc tos adjuntos / DOC ATTACHED:
.. an - E B & i B | PesoKo/WEIGHT kg Mensajero, clave y firma
Documento Mercancia Musstras R Mercancias en devolucion| Factura Certificado de Origen Licencia gf“so Vqlurnetnco
DOC MER  SAMPLES  GIFT RET. GOODS INVOICE CERTIFICATE OF ORIGIN LICENSE | U'mensiones
Dascripcion de contenido / Cantidad Valor Peso (Kg) Cédigo Amon | Pais de Origen - . . _ 1er aviso fecha 2do aviso fecha
DETAILED DESCRIPTIONOF EACHPIECE[] QUANTITY VALUE WEIGHT HS COUNTRY
OFORIGIN | Porte / POSTAL | E‘E i : SOAALDE B
Seguro / INS'URA Ventanilla fecha Referencias en entregas
,..) Em.balaje I3 ‘ e kb _'_; : N
. /Fxlfﬂi ; e iR ,# ! Fecha y hora de entrega/ DELIVERY DATE AND TIME
=3 i :
) Fomma de b} S 09 WAL 206 ! ,;—
A I Subtotal / ¢ [, )8 & Nombre y firma de la persona que recibe / PERSON
VA TAX; . w1 ﬂ | NAME AND SIGNATURE
Total / TO! E" T EL’ hu.
Total ~_ocaamnc10w DEPAnrh.nm,hz
Certifico que la |nfom1acgn dadaen la prwente %eclartac'%n de atg;xan% s axact? y que&stle lf?n\rloﬂno lgonhene ningtin ogeta
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oustnms regulations
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SIGNATURE IC:)ﬁcma de Origen IACCEPTANCE OFFICE Instrucciones
‘ echa y hora de dep6sito / DATE AND TIME I DOMICILIO INSUFICIENTE.
Elabord (Nombre y firma del empleado) = RSSQI?CNOCDSAE(%;MDS%M&U%
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AV. CEYLAN No. 468 COSMOPOLITA MEXICO, D.F,

CALL CENTER 01 800 701 7000
www.correosdemexico.gob.mx oficina de destino -

SEMIS VEXFOST

BB REHUSADA POR EL INTERESADO.
CAMBIO DE DOMICILIO.
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FORMATO ELECTRONICO DE PAGOS POR SERVICIOS

NUMERO DE FOLIO
10026272988

IMPI¢

INSTITUTO MEXICANO
DE LA PROMEDAD
INDUSTRIAL

PERIFERICO SUR 3106, COL. JARDINES DEL PEDREGAL
DEL. ALVARO OBREGON, CP 01600, CIUDAD DE MEXICO

10026272988 RFC IMP-931211-NE1
EGIMEN GENERAL DE AS MORALES ) PERSONAS MORALES NOCONTR TES TTULO M DE LA LEY DEL ISR
CANTIDAD ARTIH PRECIO
CONCEPTO U M. CULC UNITARIO IMPORTE
CONCEPTO:Por la presentacién de solicitudes de patente, asl como | o
Qs 46 reliars & Ertiado 38 fa b Ly P porles serviciosa | 4 Servicio 1a $3,776.99 $3,776.99
INSTITUTO MEXICANO DE
LA PROPIEDAD INDUSTRIAL
Direccién Divisional de Palenies
OFICINA REGIONAL DEL BAJIO
Expedienle: MX/&/?M.B/B@SBA‘Q
Fechu 29/ABR/2D16 Hnrl 14 :59:55
go Asociado a !ﬁ
roto: MULINIS/BM
FEPS: 10026272988
TOTAL TARIFA $3,778.99
50% DE DESCUENTO - INVENTORES INDEPENDIENTES 1V.A $604.32
ANOTACIONES : SUBTOTAL $4,381.31
ACTUAL IZACION $0.00
RECARGOS $0.00
— CUATRO MIL TRESCIENTOS OCHENTA Y UNO PESOS 31/100 MN — TOTAL A PAGAR $4,381.31
Este documento no es un comprobante fiscal, es valido solo para |a presentacién del tramite que ampara.
Para aclaracién del comprobante fiscal favor de comunicarse con:
Rosario Sanchez Torres Patricio Santos Martinez Juan Reyes Sanchez
Tel. 56-24-04-00 ext. 11281 Tel. 56-24-04-00 ext. 11171 Tel. 56-24-04-00 ext. 11268
rsanchezt@impi.gob.mx patricio.santos@impi.gob.mx jreyess@impi.gob.mx
Hubo problemas al generar el sello electrénico
DATOS DEL TITULAR O SOLICITANTE BANCO: SCOTIABANK INVERLAT z
NOMBRE: LANUZA S.C. T

DIRECCION: Calle. LAJA No.Ext. 132 No.Int, , Col. Jardines del Moral,
CP.37160, LEON, GUANAJUATO, MX

RFC: LANOB0118563

CONVENIO: 133

FECHA DE OPERACION: 29/04/2016 12:52:24
FOLIO INTERNET: 668551

ORKGANAL CLAENTE/EXPEDIENTE DEL SOLICITANTE

LA REPRODUCC ION HO AUTORIZADA DE ESTE COMPROSANTE COMETITUYE UN DELITO EN LDS TERMINGE DE LAS DIEPOEICIONEE FISCALES
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INSTITUTO MEXICANO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL
DIRECTOR GENERAL

DELEGACION REGIONAL BAJIO

Rodrigo Lanuza Acosta, Abogado y representante del sefior JUAN
ANTONIO URTAZA GUERRA, con domicilio para oir y recibir notificaciones el
ubicado en Paseo del Moral #910, Col. Paseo del Moral C.P. 37160, Leobn,
Guanajuato, México, ante usted con el debido respeto comparezco para
manifestar en el expediente que se tramita con motivo de la presentacion del
modelo industrial que se acompaiia a este escrito lo siguiente:

Bajo protesta de decir verdad, con conocimiento de las penas y sanciones de
quienes declaran falsamente ante esta H. Autoridad manifiesto que mi
representado es conforme a la disposicion CUARTA del Capitulo de Disposiciones
Generales del Acuerdo sobre las tarifas que por los servicios presta el Instituto
Mexicano de la Propiedad Industrial, es considerado como inventor independiente,
por lo que solicitamos sea reconocido con dicha calidad y se nos conceda la
autorizacion de pagar el 50% del monto fijado en el articulo 1a, para el estudio y
en su caso registro de una Patente Normal.

Sin mas por el momento con justa y legal que es nuestra pretension ante ustedes
solicitamos:

UNICO. Que el solicitante sea considerado como persona fisica inventor

independiente apto para pagar 50% de la tarifa fijlada en el articulo 1a, para el
tramite de una Patente Normal..

PROTESTO LO NECESARIO.

Ledn, Guanajuato, México a 29 de abril de 2016.

LIC. ROBRIGO LANUZA ACOSTA






CARTA PODER Ledn, Guanajuato, México, a 25 de abril de 2016

Por la presente otorgo poder especial, amplio y suficiente a los sefiores, RODRIGO LANUZA ACOSTA, MARIA
TERESA LOPEZ TERRONES, VANESSA MONTES DE OCA MAYAGOITIA, AUREA LIVIER CAZARES LUQUE,
ADRIANA GARCIA ORDAZ, ADRIANA VILLENA SALDANA, LAURA CRISTINA MARTINEZ DURAN, HUGETTE
RODRIGUEZ HERNANDEZ, LUIS ERNESTO CASTANEDA ROSALES e IGNACIO LANUZA ACOSTA para que
lo ejerciten conjunta o separadamente, un poder tan amplio como sea necesario conforme a derecho, con todas
las facultades generales y especiales que requieran clausula especial de acuerdo a la Ley., para que en nombre,
representacion y a beneficio del otorgante soliciten, tramiten, y obtengan el registro de marcas, avisos
comerciales, nombres comerciales, denominaciones de origen, la concesion de patentes, el registro de modelos
de utilidad y disefios industriales, as/ como cualquier otro derecho de propiedad industrial. Puedan registrar
derechos de autor, reservas de derechos de autor, realizar inscripciones de contratos, realizar actos, tramites y
agos para el mantenimiento de las vigencias de los derechos adquiridos, defender los derechos derivados de
& mismos y todos aquellos derechos de propiedad intelectual ante cualquier autoridad administrativa o judicial
La Republica Mexicana, incluyendo el Instituto Mexicano de Propiedad Industrial, el Instituto Nacional del
Derecho de Autor, La Direccion General de Aduanas de La Secretaria de Hacienda y Crédito Publico, Secretaria
de Gobernacién, solicitar y obtener la inscripcién de licencias, cesiones y en general cualquier contrato o
convenio firmado por el otorgante que involucre cualesquiera de dichos derechos de La Propiedad Industrial e
intelectual. :

Para el desempefio de mandato que se les otorga, se les confieren las facultades necesarias para presentar toda
clase de solicitudes y demandas ante cualquier autoridad administrativa o judicial, o dar contestacion a las que
en nuestra contra se presenten; autorizar con su firma toda clase de documentos; pagar derechos e impuestos
asi como cualquier otro gasto que sea necesario; obtener consentimiento con relacién a solicitudes o registros de
terceros; hacer limitaciones y aclaraciones en la medida de lo posible con el fin de obtener y conservar
derechos; oir, recibir y ‘contestar las notificaciones y resoluciones que se les haga saber, recurririas ante las
autoridades competentes (sean judiciales o administrativas), asi como presentar o tramitar juicios de amparo, sus
incidentes o recursos, desistirse de los procedimientos iniciados y conceder perdones por las denuncias
presentadas; facultades para sustituir el presente poder a favor de la persona o personas que estime
conveniente, reservandose el ejercicio del mismo asi como otorgar poderes especiales dentro del ambito de este
!Ier y revocar esas sustituciones y delegaciones. En fin, para que hagan y practiquen lo necesario para obtener

ltado favorable del mandato conferido, incluyendo la facultad de promover, y consecuentemente, obtener
declaraciones de nulidad, caducidad y cancelacién de registros y patentes de terceros, asi como la facultad de
perseguir infractores, querellas y denuncias.

Ratifico desde ahora y tendré por firme y valedero todo cuanto hayan hecho y en lo sucesivo hagan ustedes en
los negocios cuya proteccion y procuracion les encomiendo por medio del presente poder, el cual otorgo en los
términos de los articulos 2551, 2555 y 2556 del Codigo Civil para el Distrito Federal.

Expresamente se excluyen del mandato conferido facultades para ceder, enajenar o transferir los derechos que
sean propiedad del mandante, cuando no exista una previa autorizacion por escrito para tal efecto.

OTORGANTE:

DirecgigfrAV. ENTUD # 149-B COL. GUANAJUATITO PURISIMA DEL RINCON, GTO. C.P. 36400
TESTIGOS
}
[ <
Natalia Paula Carrasco Soisa “Azenet Rodriguez Hernandez

Priv. La Viga #127 Fracc. Entre Dos Aguas Colina de las Jacarandas 203, Fracc. Colinas de Santa
C.P. 37150, Ledn, Gto. México. Julia, C.P. 37100, Le6n, Gta. México.
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CALZADO PLASTICO CON FORRO INTERIOR Y FORRO
EXTERIOR DE TELA TEJIDA O NO TEJIDA

DESCRIPCION

Campo de la invencion

La presente invencién se refiere a un calzado hecho a base de
polimeros tales como PVC ( Policloruro de vinilo (C2H3Cl)» ), que proviene de la
polimerizacion del monémero de cloruro de vinilo del tipo flexible, el cual es
impermeable a polvo y agua, este calzado comprende un forro interior hecho a
base de tela tejida o no tejida y un forro exterior hecho con un material igual o

diferente al forro interior.

Antecedentes de la invencion

Desde hace muchos afios se conoce el calzado hecho a base de
plasticos y de la misma forma calzado a base de polimeros con forro interior de
tela no tejida, por ejemplo, se conoce la patente GB1423217 concedida a
KOHKOKU CHEMICAL IND CO, que comprende una bota moldeada por
inyeccioén que incluye un calcetin (3) hecho de un tejido elastico recubierto con
resina sintética y que tiene un patrén o color impreso sobre la capa de resina
sintética y una capa exterior moldeada por inyeccion (7) que cubre por completo
el calcetin. La capa (7) se fabrica con una resina sintética transparente o

translicida. Preferentemente se corta el calcetin (3) de material en hoja y consiste
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de una tela tejida de fibras elasticas que han sido recubiertas con cloruro de
polivinilo espumado y tiene un patrén impreso sobre el recubrimiento de PVC.

Se conoce también el documento EP2875941 A1, de Ferreira Alves,
en el cual se describe que el revestimiento interior es una parte inseparable del
calzado siendo el forro interno un calcetin tubular tejido y laminado con una
pelicula de poliuretano. El calcetin se coloca sobre el niicleo o moldé interno del
calzado. Gracias a que el material del calcetin se forra con poliuretano es que el
material polimérico (espuma de poliuretano) con el cual se fabrica
preferentemente la bota no traspasa el calcetin hacia el nicleo del molde y por
tanto el forro interno permanece como tela tejida Gnicamente.

Antes de esta invencion el revestimiento interno se caracterizaba
por el corte de dos medias partes de la tela y de la pelicula laminada y entonces
se cosian dejando sélo la parte superior para su introduccién en el nicleo del
molde.

Es importante destacar que en el caso de la patente GB ‘217, el
calzado comprende una parte superior y una parte inferior las cuales se unen por
medio de cosido o pegado, que no es el caso de la patente EP '941 que se vacia
de modo que la suela y el cuerpo del calzado sean de una sola pieza.

También se conoce la patente US 3,823,493, la cual se refiere a
una bota con un forro interior de tela la cual se reviste con una pelicula plastica
impermeable tal como PVC, favor de remitirse a la descripcion de la figura 8 de
tal documento.

Finalmente se sabe que el documento GB369041 se refiere a un
método para fabricar calzado de hule que comprende un' revestimiento de una

sola pieza tejida con areas con puntadas diferentes para dar la forma aproximada
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de un pie. Las diferentes partes de la bota se construyen mediante vulcanizacién
al calcetin de tela tejida colocadas sobre una horma.

Se considera que los dos primeros documentos representan el
estado de la técnica mas cercano.

En general ambos procesos son muy similares y consisten en forrar
un corazén con un tubo abierto por un primer extremo y vaciar el material
polimérico. Una vez forrado el corazén del molde se cierra este y se vacia el
polimero seleccionado por inyeccién a presion suficiente para llenar la cavidad
que se forma entre el tubo (Ilamadd calcetin) y las partes moviles del molde. Una
vez inyectado el material se permite que el mismo se enfrie y solidifique
adoptando la forma del molde. Es importante mencionar que debido a la textura
y material del calcetin, el material polimérico no alcanza el corazon del molde v,
por tanto, el forro interno del calzado es una cara totalmente formada de la tela
seleccionada.

| La parte exterior del calzado es el material polimérico mismo lo cual
si bien técnicamente resulta en un material impermeable y que impide el paso de
liquidos hacia el interior del calzado, el aspecto no es estético aunque el polimero
utilizado sea del color mas atractivo.

Ademas del problema estético, existe un inconveniente con este
tipo de calzados dado que no es posible impartirle propiedades tales como
antihongos, ignifuga, etc..

Anteriormente si se deseaba darle un aspecto colorido o de algun
patron especifico al exterior de la bota se tenia que utilizar una resina polimérica
transparente, tal como se muestra en la patente GB 1423217.

Como se ha mencionado el estado de la técnica salvo el obstaculo

de la permeacion del material con el que elabora la bota mediante el uso de un
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laminado a la tela del calcetin y/o modificando la composicion del material
vaciado de modo que su viscosidad impida el paso del mismo a través de la tela
en tanto que la presente invencién ha salvado esta objecion mediante el uso de
telas adecuadas las cuales tienen como caracteristicas tales como la tela de
algodon absorbe hasta 27 veces su peso en agua de acuerdo con la gula de
“Sewing and Craft Alliance”. El poliéster tienen una alta elasticidad y alta
estabilidad y forma consistente; es de baja implificacion (la fibra parece lisa en
forma de barra usualmente es circular en zonas transversales); son
extremadamente fuertes (tenacidad = 3.6 a 4.6 g tex .35 a .45 en tex y resistente
a la abrasion); resistente al estiramiento, extensible y no se arruga faciimente, las
fibras no son atacadas por bacterias, moho o polillas; es mas resistente que
cualquier fibra a la luz del sol. En sus propiedades quimicas el poliéster tiene
buena resistencia a las acidos minerales débiles; excelente resistencia a los

agentes oxidantes.

Obijetos de la invencion

Es un primer objeto de la presente invencién el proveer un calzado
que comprenda un forro interior hecho a base de tela tejida o no tejida y un forro
exterior hecho de tela tejida o no tejida.

Es un objeto adicional de la invencién el proporcionar un forro
exterior con tela igual o diferente a la del forro interior.

Es un objeto adicional el proveer un calzado con propiedades
ignifugas pese a que esta construido con material basicamente polimerico debido

al forro exterior hecho a base de tela con propiedades antiflama.
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Un objeto adicional es proveer un dispositivo denominado valvula
que permite la inyeccién del PVC entre la tela interior y la tela exterior dejando el
material polimérico en medio de estas telas.

Estos y ofros objetos evidentes para una persona con
conocimientos medios en la materia se logran mediante la implementacion de la

invenciéon aqui descrita.

Breve descripcion de la invencion

Mediante el uso de un elemento (valvula) para inyectar el material
plastico alrededor de dos capas de material textil o tela se provee de una bota
con revestimiento en tela o textil interior y exterior. Este elemento llamado valvula
de separacion se construye de plastico y permite que la capa mas externa de la
bota sea de material textil el cual puede ser igual o diferente al material
constitutivo de la capa interior.

El material polimérico se alimenta desde la parte superior a una
temperatura adecuada de acuerdo con las caracteristicas del textil que formara
el forro interno y el externo. Una vez concluida la etapa de vaciado la valvula
queda inmersa en la suela del calzado.

Debe entenderse por tela todo material tejido o no tejido natural o

sintético que pueda ser susceptible de trabajarse por moldeo por inyeccion.
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Breve descripcion de las figuras

La figura 1 es una vista en perspectiva superior y frontal de la
modalidad de bota construida de conformidad con la invencién, mostrando la
valvula en su posicion dentro del calzado una vez elaborado.

La figura 2 es una vista en corte lateral derecha de la bota de la
figura 1 que muestra las capas constitutivas de la bota construida de acuerdo con
la presente invencion y la posicién de la valvula.

La figura 3 es una vista en corte lateral izquierda de la bota de la
figura 1 que muestra las capas constitutivas de la bota construida de acuerdo con
la presente invencion.

La figura 4 es una vista en planta inferior de la bota que muestra la
ubicacion de la valvula de llenado.

La figura 5 es una vista en planta superior de la bota que muestra

la ubicacién de la valvula de llenado.

Descripcion detallada de la invencién

Retomando la figura 1, se muestra una modalidad de calzado que
incluye un elemento auxiliar o valvula de llenado (1) para un molde (no mostrado)
para un calzado (2) el cual provee la ventaja técnica de permitir el vaciado de un
material polimérico (4) entre dos capas de material textil (tela) (3, 5).

Una vez vaciado y solidificado el material polimérico (4) se ha
formado un calzado (2) con un forro interior (3) de material textil y un forro exterior

(5) también de material texti. Debe hacerse notar que a lo largo de esta

descripcién como material textil debe entenderse cualquier tipo de textil tejido o
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no tejido con o sin propiedades adicionales tales como retardante de flama,
antihongos, desodorizante, antimoho, aislante eléctrico y/o térmico, etc.

También debe entenderse que el material textil ha de soportar las
condiciones de vaciado del material polimérico y que las condiciones de
operacion en el método descrito variaran de conformidad con las propiedades del
material textil deseado.

También debe entenderse que el calzado una vez formado puede
procesarse para impartirle caracteristicas estéticas o técnicas tales como
punzonado o incorporacién de medios de proteccion metalicos en tacones o
puntas.

Una vez obtenida la inyeccion del molde con las caracteristicas de
acabados afuera (apariencia de piel y/o sintético u otros acabados) y acabados
adentro (forros textiles), el calzado se puede personalizar con accesorios tales
como herrajes, hebillas, plastisoles, carteras y sobrecarteras, que nos permitan
dar la presentacion al calzado mas detallado generando a la vista y en el uso la
consistencia de un calzado 100% manufacturado a mano con las ventajas
técnicas aqui descritas.

Ademas, se debe considerar que para la correcta elaboracion del
calzado se requiere del ajuste milimétrico de los moldes y que guias aseguren la
ubicacion de la valvula, asi como las de las telas evitando fugas o desfasamientos
entre las medias mitades del molde del calzado.

La valvula de llenado (1) comprende una parte superior (1A) y una
parte inferior (1B). la parte superior se orienta hacia el origen del flujo de llenado
mientras que la parte inferior se coloca mirando al lado contrario de la suela y
comprende una serie de ranuras o salientes a fin de que el flujo de material (F)

pueda fluir hacia el espacio generado entre el forro interior y el forro exterior.
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Método de formacion de calzado

Se debe entender que el proceso es un proceso por vaciado a
presion de material polimérico y que los usos pretendidos pueden ser estéticos o
de caracter técnico tal como para uso rudo industrial y una combinacién de
ambos, el proceso se efectia en un molde con un nicleo o corazén (no mostrado)
y su molde exterior bipartido que se une en una linea de centros.

Con objeto de que el material polimérico pase de la cara exterior del
forro (5) al espacio que se forma entre ambos forros (3) y (5), al segundo forro se
le practica una perforacién que comunica un orificio de alimentacién (no
mostrado) de lienado molde con un orificio de paso de flujo (F) de material
polimerico (4) hacia el primer forro (3). El espacio éntre los dos forros sera llenado
con el material polimérico y constituira el cuerpo del calzado.

Es importante sefalar que el material polimérico (4) no traspasa el
forro de tela o textil (3) quedando atrapado entre el forro (5) y el forro (3).

El método de elaboracion del cazado comprende las etapas de:

a. Seleccionar tela para forro interior de conformidad con el uso

pretendido;

b. Seleccionar tela para forro exterior de conformidad con el uso

pretendido;

c. Seleccionar material polimérico en base al uso pretendido y a

las telas seleccionadas;

d. Seleccionar condiciones de operacién de conformidad con el

material polimérico seleccionado.

e. Colocar un material textil (3) en forma de calcetin, con la longitud

adecuada seg(n el tamario y forma del calzado, en un molde

macho;
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f. Colocar y sujetar la valvula de llenado con el barreno (1C) de la

valvula coincidiendo con el orificio de llenado del molde:

g. Colocar un segundo calcetin (5) de tela tejida o no tejida

adecuada cubriendo la valvula y el primer calcetin: |

h. Cerrar el molde de calzado:

i. Elaborar un paso de material polimérico (4) para que el mismo

traspase el segundo calcetin (5) y pase a través del orificio (1C)
de la valvula de llenado y no traspase el primer calcetin (3);

j- Opcionalmente agregar accesorios.

Como accesorios deben entenderse elementos fisicos tales como
adornos metalicos y/o plasticos u operaciones tales como abrillantado,
decolorado, punzonado, etc.

Una vez terminado el proceso el calzado comprende una sola pieza
constituida por un forro interior (3), un relleno polimérico (4), un forro exterior textil
(5) una valvula embebida en la suela del calzado, la suela del calzado, un tacén
y un cuerpo que forman lo que en el medio se conoce simplemente como calzado
plastico. '

La valvula de lienado (1) puede proveerse con elementos de
sujecion a la tela adecuados para el esfuerzo al que sera sometida tal valvula,
por ejemplo salientes puntiagudas para agarre a las telas, plasticas, metalicas o
una combinacién de ambas. También puede proveerse con elementos que
auxilien en su colocacion vy fijacion entre los forros. Si bien la valvula, en una
modalidad, puede removerse; se prefiere que la misma quede embebida y que,
por tanto, el material de construccion de valvula soporte no sélo las temperaturas
de trabajo de inyeccién sino los esfuerzos mecanicos a que sera sometido el

calzado en uso.
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El calzado obtenido con el proceso antes descrito puede tener la
apariencia de un calzado hecho a base de cuero o materiales similares. El
calzado obtenido cuenta con las ventajas de ser un calzado impermeable, que
protege a quien lo utiliza, del agua, lodo, de bajas temperaturas, de problemas
con hongos, etc. Pero ademas tiene y cuenta con las bondades y caracteristicas
de un calzado de alta moda, con apariencia y textura deseada, por ejemplo, piel,

sintético y/o textil.
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REIVINDICACIONES

1. Un calzado plastico (2) que comprende un cuerpo moldeado
por inyeccion a presion, de plastico (4) y un forro interior (3) de tela caracterizado
porque ademas comprende un forro exterior de tela (5) moldeado en conjunto
con el forro interior formando una sola pieza proveyéndole hermeticidad hacia el
interior del calzado.

2. El calzado de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizado porque comprende ademas una valvula de llenado (1) que se
coloca entre el primer forro (3) y el segundo forro (5) y en donde al segundo forro
se le practica una perforacién que comunica un orificio de alimentacién de llenado
del molde con un orificio de paso de flujo (F) de material polimérico (4), hacia el
primer forro (3).

3. El calzado de conformidad con la reivindicacién 2,
caracterizado porque el material polimérico (4) no traspasa el forro de tela o textil
(3) quedando atrapado entre el forro (5) y el forro (3) y en donde las telas se
seleccionan de rﬁateriales tejidos y no tejidos que soporten las condiciones de
operacion de material polimérico.

4, Un método para elaborar un calzado plastico con forro
interior y forro exterior como se describe en la reivindicacion 1, caracterizado
porque el método comprende:

a. Seleccionar tela para forro interior de conformidad con el uso

pretendido;

b. Seleccionar tela para forro exterior de conformidad con el uso

pretendido;
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5.

Seleccionar material polimérico en base al uso pretendido ya
las telas seleccionadas:

Seleccionar condiciones de operacion de conformidad con el
material polimérico seleccionado.

Colocar un material textil (3) en forma de calcetin, con la longitud
adecuada segun el tamaro y forma del calzado, en un molde
macho;

Colocar y sujetar la valvula de llenado con el barreno (1C) de la
valvula coincidiendo con el orificio de llenado del molde;
Colocar un segundo calcetin (5) de tela tejida o no tejida
adecuada cubriendo la valvula y el primer calcetin:

Cerrar el molde de calzado:

Elaborar un paso de material polimérico (4) para que el mismo
traspase el segundo calcetin (5) y pase a través del orificio (1C)
de la valvula de llenado y no traspase el primer calcetin (3);
Opcionalmente agregar accesorios.

Una valvula de llenado (1) caracterizada porque comprende

una parte superior (1A) y una parte inferior (1B), estando la parte superior

mirando hacia el origen del flujo de llenado (F) mientras que la parte inferior se

coloca mirando al lado contrario de la suela y comprende una serie de salientes

para que el flujo (F) de material (4) pueda fluir hacia el espacio generado entre el

forro interior y el forro exterior.
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RESUMEN

Se provee un calzado plastico inyectado a presion que se
caracteriza por comprender doble forro de tela, uno en la parte interior y otro en
la parte exterior;, ambos forros pudiendo ser iguales o diferentes y proveerle
caracteristicas especiales al calzado tal como ser antiflama, antihongo, antimoho

y hermético a la humedad y al agua liquida asi como aislante térmico.
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INSTITUTO MEXICANO DE INSTITUTO MEXICANO DE
LA PROPIEDAD INDUSTRIAL LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

ON DIV NAL DE PATENTES Direccion Dfvisional de Paleniss
DIRECCION 1810 T OFICINA REGIONAL DEL BRJIO

SUBDIRECCION DIVISIONAL DE PROCESAMIENTO
expedionte: HN/a/2016/B584S
ADMINISTRATIVO DE PATENTES, Exped iants: M/8/¢ Hﬁ?: -

COORDINACION DEPARTAMENTAL DE scbieiieoi

i

C. COORDINADOR DEPARTAMENTAL DE EXAMEN DE FORMA DEL INSTITUTO MEXICANO
DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

0sG
EXPEDIENTE DE PATENTE MX/a/2016/005649 ”MI

ASUNTO: Se contesta Examen de Forma

RODRIGO LANUZA ACOSTA en nombre y representacion de JUAN ANTONIO URTAZA
GUERRA personalidad que tengo debidamente acreditada dentro del presente expediente,
sefialando como domicilio para ofr y recibir toda clase de notificaciones y documentos el ubicado
en la calle Paseo del Moral 910, Col. Jardines del moral, C.P. 37160, Leén, Guanajuato,
México, y autorizo para tal efecto, para consultar el expediente, y recibir notificaciones incluso las
de caracter personal a los Licenciados IGNACIO LANUZA ACOSTA, MARIA TERESA LOPEZ
TERRONES, ADRIANA VILLENA SALDANA, ADRIANA GARCIA ORDAZ, AUREA LIVIER
CAZARES LUQUE, VANESSA MONTES DE OCA MAYAGOITIIA, MAXIMINO RAMIREZ
indistintamente.

Me refiero a la solicitud de patente que se tramita bajo el nimero de expediente sefialado
al rubro y, mas particularmente, a su atento oficio No. 39251, emitido por la Seccién de Examen de
Forma, con fecha 25 de Mayo de 2016, notificado el 01 de julio de 2016, en el cual se me requiere
el cumplimiento de determinados requisitos Y se me concede un plazo para dar respuesta a los
mismos, dentro de un mes del plazo adicional vengo a dar debido cumplimiento a los requisitos
pedidos en su atento oficio que se contesta.

En relacién ahora a los requisitos contenidos en su atento oficio que con el presente se
contestan, estoy procediendo a responder de manera que considero adecuada a los mismos para
lo cual estoy presentando un nuevo capitulo descriptivo de la solicitud en su totalidad en el cual, tal
como lo podra usted apreciar, se ha incluido la descripcion de Ia Figura 6 en al apartado “Breve
Descripcion de las Figuras”, con lo cual la presente solicitud cumple cabalmente con lo dispuesto
en el Articulo 28 fraccién VI del RLPI.

De igual forma, quisiera manifestar que estoy reponiendo la Figura 6, en la cual se han
indicado de manera correcta las referencias de las partes que integran a la presente invencién. En
este sentido es importante mencionar que la nueva Figura 6 de ninguna manera comprende
materia adicional, cumpliendo asi con lo dispuesto en el Articulo 55BIS de la LPI.

De tal manera, se estima que los requisitos elevados por el Sr. Examinador en el oficio que
se contesta han quedado estrictamente cumplidos, con lo cual se presume que la solicitud tal y
como ha quedado sera ahora de su aceptacion.

En virtud de lo anterior y como ya procedo a exhibir el comprobante de pago de
aprovechamiento causado por esta reposicién, ruego a usted se sirva aceptar la documentacion
que se repone y ordenar que sea turnada a sus antecedentes a efecto de que, previo nuevo
éxamen y una vez cumplidos los tramites de ley, se proceda a conceder la patente solicitada, con
base en la documentacion repuesta.






Por lo antes expuesto,
A ese H. Instituto, atentamente pido se sirva:

PRIMERO.- Tenerme por contestado en tiempo y forma en los términos del presente
escrito, solicitando se glosen las nuevas paginas 1 a 10, correspondientes al nuevo capitulo
descriptivo, asi como la nueva Figura 6 por duplicado, que en este acto se exhiben para su
examen.

SEGUNDO.- Tener por enterado el pago de los derechos correspondientes.

TERCERO.- Continuar con el presente procedimiento hasta su total conclusién y previos
los tramites de ley emitir oficio por medio del cual se tome debida nota de la reposicion del nuevo
capltulo descriptivo, y nueva Figura 6, presentados en la presente respuesta.

PROTESTO LO NECESARIO
Ledn Guanajuato, México, a 26 de Septiembre de 2016
Por JUAN ANTONIO URTAZA GUERRA

LIC. RéDRIGO LANUZA ACOSTA
APODERADO

Anexos:

- Nuevo capitulo descriptivo por duplicado.

- Una nueva lamina de dibujos que contiene la figura 6, por duplicado.
- Comprobante de Pago de Aprovechamiento.
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CALZADO PLASTICO CON FORRO INTERIOR Y FORRO
EXTERIOR DE TELA TEJIDA O NO TEJIDA

DESCRIPCION

Campo de la invencién

La presente invencion se refiere a un calzado hecho a base de
polimeros tales como PVC ( Policloruro de vinilo (C2HsCl)a ), que proviene de la
polimerizacion del monémero de cloruro de vinilo del tipo flexible, el cual es
impermeable a polvo y agua, este calzado comprende un forro interior hecho a
base de tela tejida o no tejida y un forro exterior hecho con un material igual o

diferente al forro interior.

Antecedentes de la invencion

Desde hace muchos afios se conoce el calzado hecho a base de
plasticos y de la misma forma calzado a base de polimeros con forro interior de
tela no tejida, por ejemplo, se conoce la patente GB1423217 concedida a
KOHKOKU CHEMICAL IND CO, que comprende una bota moldeada por
inyeccion que incluye un calcetin (3) hecho de un tejido elastico recubierto con
resina sintética y que tiene un patrén o color impreso sobre la capa de resina
sintética y una capa exterior moldeada por inyeccion (7) que cubre por completo
el calcetin. La capa (7) se fabrica con una resina sintética transparente o
translicida. Preferentemente se corta el calcetin (3) de material en hoja y

consiste de una tela tejida de fibras elasticas que han sido recubiertas con
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cloruro de polivinilo espumado y tiene un patrén impreso sobre el recubrimiento
de PVC.

Se conoce también el documento EP2875941 A1, de Ferreira
Alves, en el cual se describe que el revestimiento interior es una parte
inseparable del calzado siendo el forro interno un calcetin tubular tejido y
laminado con una pelicula de poliuretano. El calcetin se coloca sobre el ntcleo
0 molde interno del calzado. Gracias a que el material del calcetin se forra con
poliuretano es que el material polimérico (espuma de poliuretano) con el cual se
fabrica preferentemente la bota no traspasa el calcetin hacia el nicleo del
molde y por tanto el forro interno permanece como tela tejida Ginicamente.

Antes de esta invencion el revestimiento interno se caracterizaba
por el corte de dos medias partes de la tela y de la pelicula laminada y entonces
se cosian dejando sélo la parte superior para su introduccién en el nicleo del
molde.

Es importante destacar que en el caso de la patente GB ‘217, el
calzado comprende una parte superior y una parte inferior las cuales se unen
por medio de cosido o pegado, que no es el caso de la patente EP '941 que se
vacia de modo que la suela y el cuerpo del calzado sean de una sola pieza.

También se conoce la patente US 3,823,493, la cual se refiere a
una bota con un forro interior de tela la cual se reviste con una pelicula plastica
impermeable tal como PVC, favor de remitirse a la descripcion de la figura 8 de
tal documento.

Finalmente se sabe que el documento GB369041 se refiere a un
metodo para fabricar calzado de hule que comprende un revestimiento de una

sola pieza tejida con areas con puntadas diferentes para dar la forma
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aproximada de un pie. Las diferentes partes de la bota se construyen mediante
vulcanizacion al calcetin de tela tejida colocadas sobre una horma.

Se considera que los dos primeros documentos representan el
estado de la técnica méas cercano.

En general ambos procesos son muy similares y consisten en
forrar un corazén con un tubo abierto por un primer extremo y vaciar el material
polimérico. Una vez forrado el corazon del molde se cierra este y se vacia el
polimero seleccionado por inyeccion a presién suficiente para llenar la cavidad
que se forma entre el tubo (llamado calcetin) y las partes moéviles del molde.
Una vez inyectado el material se permite que el mismo se enfrie y solidifique
adoptando la forma del molde. Es importante mencionar que debido a la textura
y material del calcetin, el material polimérico no alcanza el corazén del molde y,
por tanto, el forro interno del calzado es una cara totalmente formada de la tela
seleccionada.

La parte exterior del calzado es el material polimérico mismo lo
cual si bien técnicamente resulta en un material impermeable y que impide el
paso de liquidos hacia el interior del calzado, el aspecto no es estético aunque
el polimero utilizado sea del color mas atractivo.

Ademas del problema estético, existe un inconveniente con este
tipo de calzados dado que no es posible impartirle propiedades tales como
antihongos, ignifuga, etc..

Anteriormente si se deseaba darle un aspecto colorido o de algun
patrén especifico al exterior de la bota se tenia que utilizar una resina
polimérica transparente, tal como se muestra en la patente GB 1423217.

Como se ha mencionado el estado de la técnica salvo el obstaculo

de la permeacion del material con el que elabora la bota mediante el uso de un
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laminado a la tela del calcetin y/o modificando la composicién del material
vaciado de modo que su viscosidad impida el paso del mismo a través de la tela
en tanto que la presente invencion ha salvado esta objecidon mediante el uso de
telas adecuadas las cuales tienen como caracteristicas tales como la tela de
algodén absorbe hasta 27 veces su peso en agua de acuerdo con la guia de
“‘Sewing and Craft Alliance”. El poliéster tienen una alta elasticidad y alta
estabilidad y forma consistente; es de baja implificacion (la fibra parece lisa en
forma de barra usualmente es circular en zonas fransversales), son
extremadamente fuertes (tenacidad = 3.6 a 46 g tex .35 a 45 en tex y
resistente a la abrasion); resistente al estiramiento, extensible y no se arruga
facilmente; las fibras no son atacadas por bacterias, moho o polillas; es mas
resistente que cualquier fibra a la luz del sol. En sus propiedades quimicas el
poliester tiene buena resistencia a las acidos minerales débiles; excelente

resistencia a los agentes oxidantes.

Objetos de la invencion

Es un primer objeto de la presente invencion el proveer un calzado
que comprenda un forro interior hecho a base de tela tejida o no tejida y un forro
exterior hecho de tela tejida o no tejida.

Es un objeto adicional de la invencion el proporcionar un forro
exterior con tela igual o diferente a la del forro interior.

Es un objeto adicional el proveer un calzado con propiedades
ignifugas pese a que esta construido con material basicamente polimérico

debido al forro exterior hecho a base de tela con propiedades antiflama.



A




10

15

20

25

Un objeto adicional es proveer un dispositivo denominado valvula
que permite la inyeccion del PVC entre la tela interior y la tela exterior dejando
el material polimérico en medio de estas telas.

Estos y otros objetos evidentes para una persona con
conocimientos medios en la materia se logran mediante la implementacion de la

invencion aqui descrita.
Breve descripcion de la invencion

Mediante el uso de un elemento (valvula) para inyectar el material
plastico alrededor de dos capas de material textil o tela se provee de una bota
con revestimiento en tela o textil interior y exterior. Este elemento llamado
valvula de separacion se construye de plastico y permite que la capa mas
externa de la bota sea de material textil el cual puede ser igual o diferente al
material constitutivo de la capa interior.

El material polimérico se alimenta desde la parte superior a una
temperatura adecuada de acuerdo con las caracteristicas del textil que formara
el forro interno y el externo. Una vez concluida la etapa de vaciado la valvula
queda inmersa en la suela del calzado.

Debe entenderse por tela todo material tejido o no tejido natural o

sintético que pueda ser susceptible de trabajarse por moldeo por inyeccion.
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Breve descripcion de las figuras

La figura 1 es una vista en perspectiva superior y frontal de la
modalidad de bota construida de conformidad con la invencion, mostrando la
valvula en su posicién dentro del calzado una vez elaborado.

La figura 2 es una vista en corte lateral derecha de la bota de la
figura 1 que muestra las capas constitutivas de la bota construida de acuerdo
con la presente invencién y la posicion de la valvula.

La figura 3 es una vista en corte lateral izquierda de la bota de la
figura 1 que muestra las capas constitutivas de la bota construida de acuerdo
con la presente invencion.

La figura 4 es una vista en planta inferior de la bota que muestra la
ubicacion de la valvula de llenado.

La figura 5 es una vista en planta superior de la bota que muestra
la ubicacién de la valvula de llenado.

La figura 6 es una vista en perspectiva inferior de la valvula de

llenado de la bota de la presente invencién.

Descripcion detallada de la invencion

Retomando la figura 1, se muestra una modalidad de calzado que
incluye un elemento auxiliar o valvula de llenado (1) para un molde (no
mostrado) para un calzado (2) el cual provee la ventaja técnica de permitir el
vaciado de un material polimérico (4) entre dos capas de material textil (tela) (3,

5).
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Una vez vaciado y solidificado el material polimérico (4) se ha
formado un calzado (2) con un forro interior (3) de material textil y un forro
exterior (5) también de material textil. Debe hacerse notar que a lo largo de esta
descripcion como material textil debe entenderse cualquier tipo de textil tejido o
no tejido con o sin propiedades adicionales tales como retardante de flama,
antihongos, desodorizante, antimoho, aislante eléctrico y/o térmico, etc.

También debe entenderse que el material textil ha de soportar las
condiciones de vaciado del material polimérico y que las condiciones de
operacion en el método descrito variaran de conformidad con las propiedades
del material textil deseado.

También debe entenderse que el calzado una vez formado puede
procesarse para impartirle caracteristicas estéticas o técnicas tales como
punzonado o incorporacion de medios de proteccion metélicos en tacones o
puntas.

Una vez obtenida la inyeccién del molde con las caracteristicas de
acabados afuera (apariencia de piel y/o sintético u otros acabados) y acabados
adentro (forros textiles), el calzado se puede personalizar con accesorios tales
como herrajes, hebillas, plastisoles, carteras y sobrecarteras, que nos permitan
dar la presentacion al calzado mas detallado generando a la vista y en el uso Ia
consistencia de un calzado 100% manufacturado a mano con las ventajas
técnicas aqui descritas.

Ademas, se debe considerar que para la correcta elaboracion del
calzado se requiere del ajuste milimétrico de los moldes y que guias aseguren
la ubicacién de la valvula, asi como las de las telas evitando fugas o

desfasamientos entre las medias mitades del molde del calzado.
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La valvula de llenado (1) comprende una parte superior (1A) y una
parte inferior (1B). la parte superior se orienta hacia el origen del flujo de llenado
mientras que la parte inferior se coloca mirando al lado contrario de la suela y
comprende una serie de ranuras o salientes a fin de que el flujo de material (F)
pueda fluir hacia el espacio generado entre el forro interior y el forro exterior.
Método de formacion de calzado

Se debe entender que el proceso es un proceso por vaciado a
presion de material polimérico y que los usos pretendidos pueden ser estéticos
o de caracter técnico tal como para uso rudo industrial y una combinacion de
ambos, el proceso se efectia en un molde con un nlcleo o corazén (no
mostrado) y su molde exterior bipartido que se une en una linea de centros.

Con objeto de que el material polimérico pase de la cara exterior
del forro (5) al espacio que se forma entre ambos forros (3) y (5), al segundo
forro se le practica una perforacion que comunica un orificio de alimentacion (no
mostrado) de llenado molde con un orificio de paso de flujo (F) de material
polimérico (4) hacia el primer forro (3). El espacio entre los dos forros sera
llenado con el material polimérico y constituira el cuerpo del calzado.

Es importante sefialar que el material polimérico (4) no traspasa el
forro de tela o textil (3) quedando atrapado entre el forro (5) y el forro (3).

El método de elaboracion del cazado comprende las etapas de:

a. Seleccionar tela para forro interior de conformidad con el uso

pretendido;,

b. Seleccionar tela para forro exterior de conformidad con el uso

pretendido;

c. Seleccionar material polimérico en base al uso pretendido y a

las telas seleccionadas;
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d. Seleccionar condiciones de operacion de conformidad con el
material polimérico seleccionado.

e. Colocar un material textil (3) en forma de calcetin, con la
longitud adecuada segun el tamario y forma del calzado, en un
molde macho;

f. Colocar y sujetar la valvula de llenado con el barreno (1C) de la
valvula coincidiendo con el orificio de llenado del molde:

g. Colocar un segundo calcetin (5) de tela tejida o no tejida
adecuada cubriendo la vélvula y el primer calcetin;

h. Cerrar el molde de calzado;

i. Elaborar un paso de material polimérico (4) para que el mismo
traspase el segundo calcetin (5) y pase a través del orificio
(1C) de la valvula de llenado y no traspase el primer calcetin
3

j.  Opcionalmente agregar accesorios.

Como accesorios deben entenderse elementos fisicos tales como
adornos metalicos y/o plasticos u operaciones tales como abrillantado,
decolorado, punzonado, etc.

Una vez terminado el proceso el calzado comprende una sola
pieza constituida por un forro interior (3), un relleno polimérico (4), un forro
exterior textil (5) una valvula embebida en la suela del calzado, la suela del
calzado, un tacon y un cuerpo que forman lo que en el medio se conoce
simplemente como calzado plastico.

La valvula de llenado (1) puede proveerse con elementos de
sujecién a la tela adecuados para el esfuerzo al que seré sometida tal valvula,

por ejemplo salientes puntiagudas para agarre a las telas, plasticas, metalicas o

9
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una combinacion de ambas. También puede proveerse con elementos que
auxilien en su colocacion vy fijacién entre los forros. Si bien la valvula, en una
modalidad, puede removerse; se prefiere que la misma quede embebida y que,
por tanto, el material de construccion de valvula soporte no solo las
temperaturas de trabajo de inyeccion sino los esfuerzos mecanicos a que sera
sometido el calzado en uso.

El calzado obtenido con el proceso antes descrito puede tener la
apariencia de un calzado hecho a base de cuero o materiales similares. El
calzado obtenido cuenta con las ventajas de ser un calzado impermeable, que
protege a quien lo utiliza, del agua, lodo, de bajas temperaturas, de problemas
con hongos, etc. Pero ademas tiene y cuenta con las bondades y
caracteristicas de un calzado de alta moda, con apariencia y textura deseada,

por ejemplo, piel, sintético y/o textil.

10
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REIVINDICACIONES

1. Un calzado plastico (2) que comprende un cuerpo
moldeado por inyeccion a presion, de plastico (4) y un forro interior (3) de tela
caracterizado porque ademas comprende un forro exterior de tela (5) moldeado
en conjunto con el forro interior formando una sola pieza proveyéndole
hermeticidad hacia el interior del calzado.

2. El calzado de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado porque comprende ademas una valvula de llenado (1) que se
coloca entre el primer forro (3) y el segundo forro (5) y en donde al segundo
forro se le practica una perforacion que comunica un orificio de alimentacién de
llenado del molde con un orificio de paso de flujo (F) de material polimérico (4),
hacia el primer forro (3).

3. El calzado de conformidad con la reivindicacion 2,
caracterizado porque el material polimérico (4) no traspasa el forro de tela o
textil (3) quedando atrapado entre el forro (5) y el forro (3) y en donde las telas
se seleccionan de materiales tejidos y no tejidos que soporten las condiciones
de operacion de material polimérico.

4. Un metodo para elaborar un calzado plastico con forro
interior y forro exterior como se describe en la reivindicacién 1, caracterizado
porque el método comprende:

a. Seleccionar tela para forro interior de conformidad con el uso

pretendido;

b. Seleccionar tela para forro exterior de conformidad con el uso

pretendido;
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c. Seleccionar material polimérico en base al uso pretendido y a
las telas seleccionadas;

d. Seleccionar condiciones de operacién de conformidad con el
material polimérico seleccionado.

e. Colocar un material textil (3) en forma de calcetin, con la
longitud adecuada segun el tamafio y forma del calzado, en un
molde macho;

f. Colocar y sujetar la valvula de llenado con el barreno (1C) de la
valvula coincidiendo con el orificio de llenado del molde;

g. Colocar un segundo calcetin (5) de tela tejida o no tejida
adecuada cubriendo la valvula y el primer calcetin:

h. Cerrar el molde de calzado;

i. Elaborar un paso de material polimérico (4) para que el mismo
traspase el segundo calcetin (5) y pase a través del orificio
(1C) de la valvula de llenado y no traspase el primer calcetin
(3);

j. Opcionalmente agregar accesorios.

5. Una valvula de llenado (1) caracterizada porque comprende
una parte superior (1A) y una parte inferior (1B), estando la parte superior
mirando hacia el origen del flujo de llenado (F) mientras que la parte inferior se
coloca mirando al lado contrario de |la suela y comprende una serie de salientes
para que el flujo (F) de material (4) pueda fluir hacia el espacio generado entre

el forro interior y el forro exterior.

12






4l

RESUMEN

Se provee un calzado plastico inyectado a presion que se
caracteriza por comprender doble forro de tela, uno en la parte interior y otro en
la parte exterior; ambos forros pudiendo ser iguales o diferentes y proveerle
caracteristicas especiales al calzado tal como ser antiflama, antihongo,

antimoho y hermético a la humedad y al agua liquida asi como aislante térmico.
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