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La presente invencién se refiere a un pro-
cedimiento para fabricar suelas de zépati;las de teo
nis.

Con anterioridad a este invento, las zapaw

5e tillas de tenis empleadas por profesionales ¥y Jugadgo
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res de tenis aficionados expertos han ftenido muy corta dura-
cién debido a que las zapatillas se desgastan en el ﬁorde de |
la suela correspcndiente a una regifn de los dedos de los pie&
Yy a la primera falange del dedo gordo ¥ lag zaputillas estén

también expuestas a un gran desgasie en el borde exterior de

la regién del talén. La pala de la zapatilla suole quedar en

buenas condiciones. Por lo tanto, la duracién d¢ la zapatilla
o5 mAs corta quc 10 que podria ser con una suela de desgaste

mejor equilibrado. Segfn la invencion, el procedimiento para

fabricar una suela para una zapatilla de tenis eomprende oolo
car un inaerto de suela preformado que tiene agujeros posioio+
nadores separadca sobre wna placa de agiento de un molde cm
cavidad para la suela que tlene pivotes de graduaoibn sobre
la placa de aaiento, introduciendose los pivotes de graduacibn
en los agujeros correspondientes del inserto. L} prooedimient¢
comprende también las fases de cerrar el molde ¥ moldear por
inyeceién una sucla adherente al ingerto en el Qolde.

Un procedimiento para fabricar una zapétillg de tenis
cbmpfénde el colocar un inserto de suela preformada éan aguje—
ros pOSioionadbres separados aobre una placa de asie@to de un
molde con cavidad para la suela que tieme plvotes de:gradpae
ci6n en la placa de la suela, introduciendose le pivotes!dé
graduacifn en agujeros correspondientes del insqrto, y oolooax
la pala de la zapatilla sobre una horma y colocqr la horma con
la pala de la zapatilla sobre la misma en el molde. Eﬂ prpoe-
dimiento comprcnde también las fases de cerrar ql molde y mol
dear por inyeceién una susla adherente al ingerto y a ls Pala
de la zapatilla en el molde.

Segfn el procedimlento de la invenciotn, la suela pard
una zapatilla de tenis comprende una suela que tiene por lo mg
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| suela para una zapatilla de tenis comprende colpcar un inger-

nos un inserto resistente a la abrasién adherente a la misma
en su regibn exterior, sujeto a una gran abrasién durante el
ugo, teniendo el inserto resistente a la abrasitn mis resisteg
¢ia a la abrasibn que a la regiotm central de la suela para con
scguir una mayor duraclén de la suela.

Para que se puedu comprender mejor el presente 1lnvens
to, a continuacién se describe el mismo, ‘tomandg como refgran—,
cia 1o0s dibujos ad juntos, y su alcance se indica en ias r?ivig
dicgciones ad juntas.

Refiriendonos ahora a los dibujos:

Ta figura 1 es una vista en planta fragmentgda de un
molde de inyeccién para utilizarse con el proeeéimieqto del pre

sente invento.

!

La figura 2 es una vista en alzado fragmantada, par-!
cialmente en seccién y con un anillo del molde Quitado, d?l
molde de la figura 1 con una horma de zapatilla'coloqada en el
mismo y una suela representada parcialmente en qecci@n.

La figura 3 es uvna vista de costado de una zapatilla
de tenis fabricada segfn el invento.

La figura 4 es wna vista en planta infgrior de upa zg
patilla de tenis fabricada segin el invento,

Ta figura 5 es una vista fragmentada dg una zapatill&
de tenis fabricada segfin el invento, tomada a 1lq largo de la
1inea de corte 5-5 de la figura 4; y

Ia figura 6 es una vista fragmentada de una zapatillg
de tenis fabricada segfn el invento, tomada a 10 largo de la
1in=za de corte 6-6 de la figura 5.

Refiriendonos ahora de wn modo més particular a las

figuras 1~-6 de los dibujos, el procedimiento para fabricar ung
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| to de suela preformada que ‘tlene agujeros posic}onadores-sépa»

| 1a suela que tiene pivotes de graduacién introdgciandose los

-tener ocavidades cerradas por una placa de tapa aproP;ada para

rados sobre una placa de asiento de un molde con cavidad para

pivotes de graduacion en agujaros correspandien&es de} inser-
t0. Los insertos 10 y 11 se representan en seccién en la figuy
ra 2 doegpuébs de hab,;se moldeado adheridos a una suela. El in<
serto 10 se sitta en’. "el borde de la suela 12 correspundiqnte
una regién de los dedos ¥y wna zona de la regifén del pie corre
pondiente al ateral del dedo gordo, segln se podré ver aon
yor claridad en la figura 3 que representa la sﬁela iz en ws
vista de costado y on la figura 4 que es una vigta en planta
inferior de la suela 12, £l inserto 1l se dispone-en ol bbrde
exterior trasero de la regién del talon de la suela 12, tam-
blén segin se representa en las figuras 3y 4. '

Los insertos 10y 11 son preferiblemenfpe de poliuret
no y se preforman v curan preferlblemente en un molde de inye
cibn de comstruceidén apropiada. Dicho molde-de 5nyeccidn pued

moldear 10s insertos con la forma que se desee. Las ¢avidades
del molde tienen preoferiblemente pivotes que sopresaién de su
base eon protuberancias en los exiremos de los ?ivotés ﬁara

formar los agujeros 13 en los insertos'segﬁn_se.représentpn e
las figuras 4, 5 y 6. So emplea un tiempo suficiente:para:perh
mitir que el compuﬂsto de poliuretano 1iquido iqyectado ep el
molde del ingerto se reticule, por ejemplo de 3 a5 minutos, 3
después se abre el molde, se saca ol ingerto, sg quita la rebg

ba y se limpia el molde eliminando cualquier material residual

y se recubre sl molde con un sgente de desmoldeq aproﬁiada 00
medida preparatoria para el cielo siguiente. El proceso de mno,

i

o -

.deo por inyeccibn puede ef ectuarse siguiendo métodOG fle’ mplde :
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por inyoccibn bien conocidos o0, como variante, por 6 jemplo,
los insertos se pusden fabricar por un proceso de mo}deo en
fundido. ' |

Una formulaciotn normal dé poliuretano para los inser '
tos eg como sigue:

Partes

100,0 Politetrametilen (eter) Glicol con un peso
. molecular de 2000. |
7,0 1,4 Butanodiol
2,5 Irimetilol Propano
0,2 Octoato Estanoso (Catalizadoy)'

62,0 Nezcla de Poliol/diisocianato de Difenilme|
tano al 29% de isocianato (p#epolﬂmerq) 1i
bre

1,0 Pigmento ;

Los insertos se colbcan en la region exterior de la
sﬁela ¥ se aglutinan quinicamente a la misma y son resistentes
a la abrasién y tienen mis resistencia a la abrasibn gue a la
regioﬁ central y el resto de la suela para consegulr una mayor
duracién de la suela y, por consiguiente, el deygaste més equli
librado.

Se comprenderd gue en algunag zapatillas de fenis se
pueden omitir el inserto cor;aspondiente a los QedOS 10 o el
inserto correspondiente atalén 11, en cuyo caso.se pqeden omi
tir los pivotes de graduacidén correspondientes qobre'la p}acé
de asiento y el materlal para el resto de la suéla se inyecta

en el espacio de otro modo ocupado por el inserto omitido.

SegGn se rspresenta en las figuras 1y 2, wn molde 4
inyeccifn para la suela de una zapatilla de tenis 12 comprend

dog anillos de molde 14,15, una placa de asientq 16 y una ho :
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. m y la 1ongitud del pivote incluyendo la protuberanqia puede

(no ilustrado) hasta la posicioén representada en la figura 2,

ma 17. Un bebedero 18 se commica con la tobera del aparato de
inyeccién (no ilustrado) cuando el pagador 22 éa encuentré en
la posicién alzada ropresentada en la figura 2 para la 1nyeo~
cibén del material de la suala, que es preferiblcmente poliure~
tano, en la cavidad del molde 0 formada por los anillos dp mpl
de 14, 15, la placa de asiento 16 y la horma 17 sobre la cual]
1a pala 19 se ha ahormado de cualquier forma trgdicional. Ia
pala 19 puede ser, por ejemplo, de cuero, tela g material sine
t&tico. '

La placa de asiento 16 tiene pivotes dq graduacibn 2C
y los pivotes 20 tienen protuberanoias 21 en suq extremos. El
diémetro de los pivotes puede ser, por ejemplo, de 1,58 mp, el-
didmetro de la protuberancia puede ser, por ejemplo, de 1,98

ser, por ejemplo, de 4,75 mm.

El pivote 20, incluyendo la protuberangia 21 es prefi
riblemente de 0,127 a 0,508 mm més largo que el agujero correg
pondiente en el-inserto. Por consiguiente, el procedimiento pg
ra fabricarlla suela comprende introducir a pregibn'el ingerto

sobrc los pivotes 20.
El molde se cierra bajando la horma sobre un soportbe

y cerrando los anillos del molde 14,15 en la posgicién reprosen
fada on la figura 2. La horms 17 se sitfa en el moldg con la |
pala de la zapatilla 19 sobre la misma,'dejando holg@ra entre
los insertos 13 y la pala 19 de forma que el material inypota
do cn el molde para formar el resto de la suela se aglutipe '
quimicamente al inserto y se adhlera a la’ pala de la zapatilla

en el molde. ,
La formulzecibén de poliurstano para el nesto ﬂe la sug




5e

10.

15.

20.

25.

30,

leon =1 fin dé que ¢l resto de la suela, a parte de los inger-

%o principal de la susla un pigmento de color diferente al de

la 12 puede ser, por ejemplo, la misma formulacién que la indl

cada para los insertos pero afiadiendo una décima parte de agua
toa, sea de poliurctano expéndido. Se puede emplear en la pare

lo0s insertos. La formulacidén de espuma de poliuretano para la
mayor parte de la suela puede utilizarse en equipo de dogifica
cibn, mezcla y distribucién normal de espuma de uretano, éOno-
cido como miquinas de molde0 por inyecclbn de liguido'por.ejeg
plo, en un sistema de ﬁrepolimero o} cuasipreﬁoligero de una sQ
la operacién. Un ejemplo del sistema de una sola opergcidn con
prende la dosificacidén a travéé de una bomba del tipo de engra
najes de un diisocianato y a través de olra bomba similar de
una mezcla de catalizador de poliol y agua, dete;minandOse las
cantidades .extequiom&tricaments., Las cantidades fosificadas prg
cedentes de cada bomba se mezclan en una cémara gue eentiene
una mezcladora de gran velocidad o husillo que mpzcla'répida_
mente los ingredientes y fuerzan entonces el material desde la
cAmara al interior del molde.

En un gistema de prepolimero o cuasiprepolimero, la
mezecla de poliol y diisoclanato ge sustituye portel déisOqiang
to descrito en el parrafo anterior. Ia mezcla se prepéra de for
ma que contenga un exceso de iso¢ianato del orden delf4 al 20%
sobre el componente de poliol. Cuendo se emplesn material com-
patibles para los insertos y el resto de la suela, elxinserto
gse aglutina quimicamente a la éuela. Si se emplean materiales
disimilares, un tratamiento quimico adecuado de los méteriales
normalmente no compatibles puede dar por resultado el}agluxing
miento quimico para conseguir la adherencia entré el inserto y

ol resto de la suela.




5

10,

15

20,

25,

- 30.

‘ 'desplazandolos.de su gitio.

‘por inyeccién (no ilustrado). Un tiempo de espera de aproximg

dar acabado a la zapatilla también de una forma normql

ILa cavidad del molde para la suelas se ha 1ubrioqdo
pruviamvnte ‘con un sgente de desmoldeo de poliu;etanp apropig
do, como el qué se utiliza coménmente en el mol@eo de prqduc-
tos de poliuretano a partir de sistemas liquidog. Los inﬁerto
correspondientes a las zonas de los dedos y el talén se glig
de acuerdo con el tamafio de la 2apatilla gue se mold?a yzée
colocan sobre la placa de asiento con los pivotgs co;nci@enteq

situados on la placa de asiento que se introducen en los aguj

AT

ros moldeados en 10s insertos durante la oPeracion'anterior
de moldeo de lo0s insertos. La finalidad de los Pivotes ey many
tener 103 insertos.en su sitio durante el procepo de’ moldeo.
por inyeccién de la suela. De otro modo, la dinﬁmiea de ﬁlujo.
del compuesio liquido de poliuretano perturbaria los inaertos-

Bl molde, que se ha precalen‘l:ado Junto con 1a hQrma
a una temperatura de aproximadamente 48,9 % a 60 cy, se cierra
alrededor_de 1a horma para dejar egtanca la pala sobye lg hor
ma en la cavidad del molde. El compuesto de poliuretano iiqqi
do se inyecta en el conjunto del molde en un volfmen pre@eteg
minado que se ajusta automfticamente en el aﬁarato de mo%deo

damente 3 & 5 minutos permite que se reticule e@ compuesﬁo de
poliuretano, E1l molde se abre entonces y la zapgtillg S8 pue=|
de sacar de la horma de una forma normal. La za#atil}a Bg pue
de dejar enfriér por espacio de apr0ximadamente§30 a 60 Qegun
dos exponiendose a la atmOsfera colocada sobre un es#anqne.
Despubs se puede quitar cualgquier rebaba de la zapatilla ell-
pleando una polea de alambres de una forma normql y se puede

Sagﬁn otro procedimiento para fabricar wna zapat;lla_ .
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' tapa, dejando holgura entre el inserto y el elegento de cierr

de tenis, la suela se puede fabricar por geparado y adherirse
desnués a la pala on una operacién manual. En dicho método,
los insertos se pueden moldear previamente segﬁn se ha desori-
to anteriormente con relacién al procedimiento de abrlcaclén
de 1a zapatilla de tenis.

El procedimiento para fabricar una suela para una 73

patilla de tenis comprende colocar un inserto de la suela inta

| rior preformado con agujeros posicionadores separados sobre

placa de asiento de la cavidad de un molde para la suela que
tiene pivotes de graduacién © posicionadores sobre 1a placa d
cgiento introduciendose los pivotes posicionadores en agujeros
corregspondientes del inserto. Los moldes con cayidad pueden ser
similares sl molde representado en las figuras } y 2, Bo obstﬁg
te, el molde se cierra medignte una place de tapa coincidente

en lugar de la horma con la pala de la zapatilla ahormada en

1la misma. E1 procedimiento comprende la fase de moldear por in

yecelén wa suela adherente al inserto en el molde de una mang
ra similar a la deserita anteriormente con relagion a la fabr,
cacitn de la zapatilla de tenis. Ia fase de cerrar el molde
comprende cerrar el molde con wn elemento de cierre © placa d%
d»l molde, y la fase de coloear el ingerto comprende swjetar
ol inserto a presién sobre los pivotes de la placa de asiento,
ant2g de cerrar cl molde. ‘

El resto de la opzracién de moldeo pue@e realizarse
gagtn se ha descrito anteriormente con relacién a la fabrica-
cion do la zapatilla de tenis, con la diferencig de que ei ar
t{cl0 acabado es una suela en lugar de un artiéulo écabado d%
calzado. Se pueden emplear insertos similares a los ingertos
10 y 11 del tipo de puntera y lateral del dedo gordo o del fi+
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|del referido inVento y por 10 que se solicita Patente de Inven
leién por 20 affos en Espaffa sobre: PROCEDIMIENTO PARA LA FgBRqu

res en los agujeros eorrespondientes del inserto- se ¢ierna el

Vtre el inserto y el elemento.

- 10 -

po de talén o solamente un inserto.
., NOT 4

Dgscrita'suficieﬂtemente la naturaleza @el invento
ns{ como la manera de realizarlo en la préctica, debe:haoérse
congbar que las disposiciones gnteriormente indicadas son sug-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alter§n 8w
principio fundamental. También se hace congbar qpe el inv¢nto
corresponde a‘una soiioitud de patente presentadp an Nortgame—
rica on el ne Ser. No. 539,368 de 8 de Enero de l 975, acQgién
dose por lo tanto a 10s beneficios que conoceden ;oa Canenios
Internacionales en vigor, slendo lo que constitu?e 1a eseqcia

OION DE SUELAS PARA ZAPATILLAS DE TENIS; caractepizéndose por
lo siguientes : ' '

1.~ Procedimjento para la fabricacién dp suelas para
zapatillas de tenis, caracterizado porque: se coloca un insertp
de sucla preformado que tiene agujeros posiciona@ores'sepéradoﬁ
sobre una placa de asiento de la cavidad de un mplde para-la -
suela que tiene pivotes de gfaduacibn o] pOSicionédoreé sogre
la placa de asiento, 1nfroduciend03e los pivotes pOsicienédo-

molde; y se moldea por inyecciOn una suela adhergnte gl inserta

gn el molde.

2.~ Procedimishto segtn la. reivindicaci@n 1, caracte~
rizado porque la fase de cerrar el molde comprenqe cerrar el
molde con un elemento de cierre del molde, . dejando holgura (=10




3.— Procedimientc segn las reivindicagiones 1 o 2,
caracterizado porque los pivotes de graduacion pos@cionadores
quu tienen peruberanpias en sus extremos, y log agu;eroa del
inserto son ligeramente m&s cortos que los pivotfes, # porgtue
Be 1q fase dc colocar ¢l ingerto comprande colocar el inserto a

prosibén sobre los pivotese.
| 4.~ Procedimiento segtn cualquiera de las rgivindioa«
ciones 1 a 3, caracterizado porque se coloca ung pala derzapan
tilly sobre una hormaj se coloca la horma con lg pala de la z&
10. patilla ghormada en el molde; se cierra el mold§; ¥ se moldea
por inyecci6n una suela adherente al ingerto y a la pala de 1?
zapatilla en el molde. ‘
5.~ Procedimiento segfm la reivindicacitn 4, caracte+
rizado porque la fase de colocar la horma en el molde coﬁprenn
15, de colocar la hormz con la pala de la zapatilla en ei moide de
jando holgura entre el inserto y la pala de la zapatillam
6.~ Procedimiento segtn las reivindicagiones anterio-
res, caracberigado porque en lé suela de la zapatilla se dis-
pone por 1o menos un inserto resistente a la ab#aéiéﬁ adheren<
20. . . te a 1la misma en una de sus regiones exteriores sujeﬁa a gran
| abrasién durante el uso, cuyo inserto resistente a 13 abrasit
tisne m4s resistencia a la abrasién gque la regién ceﬁtral de
la susla para conseguir wia mayor duranién de lg misma.

7.= Procedimiento segtn la reivindicacibn 6, caracte-
25 rizado porque el inserto se aglhtina quimicamenﬁe a la su@la.

8.~ Procedimiento segtn las relvindicaciones 6 o 7,
caracterizado porque cada inserto es de poliurefano h's elrresto
de la suela es poliuretano expandido.

9.~ frocedimiento segfn la rceivindicacitn 6, caracte-

30. rizado porque el inserto se coloca en un borde de la suela co
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zapatillas de tenis, tal y como queda gugtancialmente desorit

_.12-

rrespondiente a la region de los dedos o punterz y a la parte

lateral exterior del dedo gordo del pile.
' 10,- Procedimiento segtin’ la rnivindicaoidn 6, oaractq

rizado porque el inserto se sitéa en el borde e4terior tragerg
de la region del talén de dicha suela.
11,- Procedimiento para la fabricacién de syelas parg

en la presente Memoria y on los dibujos adjunto§.
Esta memoria oonsta de doce hojas escritas g mlquina |

por ung sola carae. .
. . . ) .
Madrid, AU NAR, 1978

UNIROYAL, INC.
L gudEz ROTEY Y [OTER - o
v madm L. Gosla Fainbaat;
FAALL
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