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o M ee m & u a

áodie:

Procedimiento para la  fabricación de suelas 

para zapatillas de tenis.

oToácitante.^IROYAL, INC., entidad norteamericana, residente en 

1230 Avenue of the. Americas, New Yojpk, New York 

10020, EE. Uü. de A.

3ja presente invención se re fie re  a un pro­

cedimiento para fabricar suelas de zapatillas de te 

nis.

Con anterioridad a este invento, las zapa­

t i l la s  de tenis empleadas por profesionales y jugado5
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res de tenis aficionados expertos han tenido muy corta dura­

ción debido a que las zapatillas se desgastan eri el borde de 

la  suela correspondiente a una región de los de^os de los  pieti 

y a la  primera.falange del dedo gordo y las  zapatillas están 

también expuestas a un gran desgaste en e l borde exterior de 

la  región del talón, la  pala de la  zapatilla  suele quedar 

buenas condiciones. Por lo  tanto, la  duración de la  zapatilla  

es más oorta que lo  que podría ser con una suela de desgaste 

mejor equilibrado. Según la invención, el procedimiento para 

fabricar una suela para una zapatilla  de tenis ^omprende oolo 

car un inserto de suela preformado que tiene agujeros posloio-. 

nadores separados sobre una placa de asiento de un mt̂ lde con 

cavidad para la  suela que tiene pivotes de graduad64 sobre 

la  placa de asiento, introduciéndose los pivote^ de graduación 

en los agujeros correspondientes del inserto. procedimiento 

comprende también las fases de cerrar e l molde y moldear por 

inyección una suela adherente a l inserto en e l i|iolde«

Un procedimiento para fabrioar una zapatilla  de tenin 

comprende e l colocar un inserto de suela preformada 901 aguje- 

ros posioionadores separados sobre una placa de asiento de un 

molde con cavidad para la  suela que tiene pivotes de gradpae
1

ción en la  placa de la  suela, introduciéndose I 9S pivotes de 

graduación en agujeros correspondientes de l inserto, y oolooal 

la  pala de la  zapatilla  sobre una horma y colocar la  hornija car 

la pala de la  zapatilla  sobre la  misma en e l molde. $L prpoe-
! K

dimiento comprende también las fases de cerrar ql molde y mol­

dear por inyección una suela adherente a l inserto y a la  |>ala
j

de la  zapatilla  en e l molde.
Según e l procedimiento de la  invención, la  suela pars 

una zapatilla  de tenis comprende una suela que tiene par j.o me
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nos un inserto resistente a la  abrasión adherente a la  misma 

en su región exrterior, sujeto a una gran abrasión durante e l 

uso, teniendo e l inserto resistente a la  abrasiva más r e s is t í!  

oia a la  abrasión que a la  región central de la  suela para con 

seguir una mayor duración de la  suela.
Para que se pueda comprender mejor e l presente inven 

to, a continuación se describe e l mismo, tomandq como referen­

cia los dibujos adjuntos, y su alcance se indica en las reivir.

dicaciones adjuntas.
Refiriéndonos ahora a los dibujos!

La figura 1 es una v is ta  en planta fragmentada de un 

molde de inyección para u tiliza rse  can el procedimiento del pr

sente invento. l
La figura 2 es una vista  en alzado fragmentada, par­

cialmente en sección y con un an illo del molde quitado, del 

molde de la  figura 1  con una horma de zapatilla  colocada en e l 

mismo y una suela representada parcialmente en elección.

La figura 3 es una vista  de oostado de una zapatilla  

de tenis fabricada según e l invento.

La figura 4 es una vista en planta in fe r io r  de upa zs, 

p a tilla  de tenis fabricada según e l invento.

La figura 5 es una v ista  fragmentada dq una zapatilla  

de tenis fabricada según el invento, tomada a lq  largo de la

linea de corte 5-5 de la  figura 4; y
La figura 6 es una vista  fragmentada de una zapatills 

de tenis fabricada según e l invento, tomada a lq  largo de la  

linea de corte 6-6 de la  figura 5.
Refiriéndonos ahora de un modo más particular a 4a3 

figuras 1-6 de los dibujos, el procedimiento para fabrioar uns 

suela para una zapatilla de tenis comprende colocar un inser-
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to de suela prefornada que tiene agujeros posiclonadores sepa­

rados sobre una placa de asiento de un molde o en cavidad para 

la  suela' que tiene pivotes de graduación introduciéndose los 

pivotes de graduación en agujeros correspondientes de}, inser­

to. Los insertos 10 y 11 se representan en sección en la  figu-- 

j>q 2 después de haberse moldeado adheridos a une 3uela. Ijl in** 

serto 10 se sitúa eníel borde de la  suela 12 correspondiente ti 

una región de los dedos y una zona de la  región del pie corren 

pondiente a l la tera l del dedo gordo, según se podrá ver con aut 

yor claridad en la  figura 3 que representa la  suela en una 

vista  de costado y en la  figura 4 que es una vifba  en planta 

in fer io r  de la  suela 12. JS1 inserto 11 se dispone en e l borde 

exterior trasero d.e la  región del talón de la  suela 12, tam­

bién según se representa en las figuras 3 y 4.
Los insertos 10 y 11 son preferiblemen-pe de poliureta 

no y se preforman y curan preferiblemente en un molde de inye<  ̂

ción de construcción apropiada. Dicho molde de inyección pueda 

tener oavidades cerradas por una placa de tapa apropiada para 

moldear los insertos con la forma que se desee. Las cavidades 

del molde tienen preferiblemente pivotes que sobresalen de su 

base con protuberancias en los extremos de los pivotes pa,ra 

formar los agujeros 13 en los insertos según se representan ex. 

las figuras 4, 5 y 6. Se emplea un tiempo suficiente para pexv- 

m itir que el compuesto de poliuretano liqu ido i^yeotpdo ep e l
. 4 » j  *

molde del inserto se retiou le, por ejemplo de 3 a 5 minutos, y

después se abro e l molde, se saca e l inserto, sp quita la  rebjji 

ba y se limpia el molde eliminando cualquier material residual, 

y se recubro e l molde con un agente de desmoldeq apropiada oodlO 

medida preparatoria para e l c ic lo  siguiente. El proceso de mol 

deo por inyeoción puede efectuarse siguiendo métodos pe mpldep
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por inyección bien conocidos o, como variante, por ejemplo, 

los insertos se pueden fabricar por un proceso ele moldeo en 

fundido.
Una formulación normal de poliuretano para los inser

como sigue: 

Partee 

100,0 Politetrametilen (e te r ) G lico l con un peso

« molecular de 2000.

7,0 1,4 Butanodiol

2,5 Trim etilo l Propano

0,2 Octoato Estanoso (Catalizador)

62,0 Mezcla de Poliol/diisocianato de Difenilme

taño al 20$ de isocianato (prepollmero.) l i  

bre

1,0 Pigmento ^

Los insertos se colócan en la región exterior de la  

suela y se aglutinan químicamente a la  misma y son resistentes 

a la  abrasión y tienen más resistencia a la  abrasión que a la  

región central y e l resto de la  suela para conseguir una mayor 

duración de la  suela y, por consiguiente, e l desgaste más equ;, 

librado.

Se comprenderá que en algunas zapatillas de tenis se

pueden omitir e l inserto correspondiente a los dedos 10 o e l

inserto correspondiente atalón 11 , en cuyo caso se pueden omi
*

t i r  los pivotes do graduación correspondientes siobre la  placa 

de asiento y e l material para e l resto de la  suela se inyecta 

en e l espacio de otro modo ocupado por e l inserto omitido.

Según se representa en las figuras 1 y 2, un molde da 

inyección para la  suela de una zapatilla  de tenis 12 comprenda 

dos an illos de molde 14, 15, una placa de asientq 16 y una liojv
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ma 17. Un bebedero 18 se comunica con la  tobera del aparado de 

inyección (no ilustrado) cuando e l pasador 22 se encuentra en 

la posición alzada representada en la figura. 2 para la  inyec­

ción del material de la  suela, que es preferiblemente pol^ure- 

tano, en la  cavidad del molde o formada por los an illos da mol 

de 14, 15, la placa de asiento 16 y la  horma 17[ sobre la cual 

la pala 19 se ha ahormado de cualquier forma tradicional. I»a 

pala 19 puede ser, por ejemplo, de cuero, te la  p material sin­

tético .
La plaoa de asiento 16 tiene pivotes d^ graduación 2C 

y los pivotes 20 tienen protuberancias 21 en su  ̂ extremos.. El 

diámetro de los pivotes puede ser, por ejemplo, de 1,58 ípn, e3 

diámetro de la  protuberancia puede ser, por ejemplo, de 1,98 
mm y la  longitud del pivote incluyendo la  protuberancia puede

ser, por ejemplo, de 4,75 mm.
El pivote 20, incluyendo la  protuberancia 21 es prefe, 

riblemente .de 0,127 a 0, 508 mm más largo que el agujero correj, 

pondiehte en e l inserto* por consiguiente, e l procedimiento ps, 

ra fabricar la  suela comprende introducir a presión el inserte' 

sobre los pivotes 20.
El molde se cierra bajando la  horma solare un soporte 

(1x0 ilustrado) hasta la  posición representada ep íisurp 2, 

y cerrando los an illos del molde 14,15 en la  po^iciói^, repyeser 

tada en la figura 2. La horma 17 se sitúa en e l moldq oon la 

pala de la  zapatilla  19 sobre la  misma, dejando holgura eptre 

los insertos 13 y la  pala 19 de forma que e l material inyecta­

do en e l moldo para formar el rosto de la  suela se aglutipe 

químicamente a l inserto y se adhiera a la  pala de la  zapatillti 

en e l molde.
La formulación de poliuretano para e l resto de la  su¿
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2.2. puede ser, por ejemplo» le  misma formulación que la  indi 

oada para los insertos pero añadiendo una décima parte de agua 

con e l f in  dé que 'el' resto de la  suela» a parte de los inser— 

tos, sea de poliuretano expandido. Se puede emplear ep. la  par­

te  principal da la  suela un pigmento de color d iferente ajf. de 

los insertos. La formulación de espuma de poliuretano para la  

mayor parte de la  suela puede u tilizarse  en equipo de dosifica 

ción, mezcla y distribución normal de espuma de uretapo, cono­

cido como máquinas de moldeo por inyección de liquido por ejem 

pío, en un sistema de prepolimero o cuasiprepolípero de una so 

la  operación. Un ejemplo del sistema de una sola operación com 

prende la  dosificación a través de una bomba del tipo de engra 

najos de un diisocianato y a través de otra bombp sim ilar de 

una mezcla de catalizador de po lio l y agua, determinándose las 

cantidades .extequiométricamente. Las cantidades ^.osificadas pra 

cedentes de cada bomba se mezclan en una cámara gue contiene 

una mezcladora de gran velocidad o husillo que mezcla rápida­

mente los ingredientes y fuerzan entonces e l material desde la  

cámara a l in ter lo r del molde.
En un sistema de prepolímero o cuasiprepolímero, la  

mezcla de p o lio l y diisocianato se sustituye por e l diisoqiana 

to descrito en e l párrafo anterior. La mezcla se prepara de fo:: 

ma que contenga un exceso de isOCianato del orden del 4 al 20Jo 

sobre el componente de p o lio l. Cuando se emplean material com­

patibles para los insertos y el resto de la  suelu, e l inserto 

se aglutina químicamente a la  suela. Si se emplean materiales 

disim ilares, un tratamiento químico adecuado de los materiales
t

normalmente no compatibles puede dar por resultado e l aglutina 

miento químico para conseguir la  adherencia entre e l inserto y 

e l resto de la  suela.
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La cavidad del molde para la  suela se ha lubrioaplo 

previamente con un agente de desmoldeo de poliufetanp apropia
* i

do, como el qué se u tiliza  comúnmente en e l moldeo de produc­

tos de poliuretano a partir de sistemas liquido^. LO|i ingerto  ̂

correspondientes a las zonas de los dedos y el talón se qligeu 

de acuerdo con el tamaño de la  zapatilla  que se moldea y se 

colocan sobre la  placa de asiento con los pivotes oofnei^ente i 

situados en la placa de asiento que se introducen en los aguja 

ros moldeados en los insertos durante la  operaefón anterior 

de moldeo de los insertos. La finalidad de los  jpivotps eef man­

tener los insertos.en su s it io  durante e l procepo de'moldeo 

por inyección de la  suela. De otro modo, la  dinámica de flu jo  

del compuesto liquido de poliuretano perturbarla lo s  insertos 

desplazándolos, de su s it io .

El molde, que se ha precalentado junto con la  hqrma 

a una temperatura de aproximadamente 48,9°G a 6p°C, se cierra 

alrededor de la  horma para dejar estanca la  pala sob:pe lq  hor 

ma en la  cavidad del molde* El compuesto de pol|,uretano liqu¿ 

do se inyecta en e l conjunto del molde en un vo^úmen prometer 

minado que se ajusta automáticamente en e l aparato de moldeo 

por inyección (no ilustrado), üh tiempo de espefa de aproxlina 

damonte 3 a 5 minutos permite que se reticu le e|. compuesto de 

poliuretano; El molde se abre entonces y la  zapatilla  se pue­

de sacar de la  horma de una forma normal. La zapatilla  se pue 

de dejar enfriar por espacio de aproximadamente 30 a 60 según 

dos exponiéndose a la  atmósfera colocada sobre un estanque. 

Después se puede quitar oualquier rebaba de la  zapatilla  efflr- 

pleando una polea de alambres de una forma normal y se puede 

dar acabado a la  zapatilla  también de una forma normal.

Según otro procedimiento para fabricar una sapatjLlla
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de tenis, la  sucia se puede fabricar por separado y adherirse 

después a la  pala en una operación manual. En dicho método, 

los insertos se pueden moldear previamente según se ha descri­

to anteriormente con relación a l procedimiento de fabricación 

de la  zapatilla  de ten is.
El procedimiento para fabricar una suela para una za­

p a tilla  de ten is comprende colocar un inserto de la  suela inte

r io r  preformado con agujeros posidonadores separados sobre Ulna

placa de asiento de la  cavidad de un molde para la  sifela que 

tiene pivotes de graduación o posicionadores sobre la  placa do 

c ien to  introduciéndose los pivotes posi cionad ores en agujeros

correspondientes del inserto. Los moldes con cavidad pueden s$r 

similares a l molde representado en las figuras \ y 2. Bo obstf^ 

te , e l molde se cierra mediante una placa de tapa coincidente 

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

la  misma. Si procedimiento comprende la  fase de moldear por í ] l 

yección una suela adherente a l inserto en el. molde de una mano 

ra similar a la  descrita anteriormente con relación a la  fabr;

cación do la  zapatilla  de tenis. La fase de cercar el. molde 

comprende cerrar e l molde con un elemento de cierre 9 placa do 

tapa, dejando holgura entre e l inserto y e l elemento de cierro 

del molde, y la  fase de colocar e l inserto comprende sujetar 

ol inserto a presión sobre los pivotes de la  pl^oa de asiento, 

antes de cerrar el molde.
El resto de la  operación do moldeo puede realizarse 

3jgün se ha descrito anteriormente con relación a la  fabrica­

ción do la  zapatilla  de tenis, con la  diferencia de que e l ar 

t í  culo acabado es una suela en lugar de un artículo a.cabado do 

calzado. Se pueden emplear insertos similares a los  insertos 

10 y 11 del tipo  de puntera y la tera l del dedo gordo o dol ti--
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pó do talón o solamente un inserto.

. . N O I  Á

Descrita suficientemente la  naturaleza $el invento 

asi cono la  manera de rea liza rlo  en la  práctica, debe hacerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modificaciones de deta lle  en cuanto no alteran su 

principio fundamental# También se hace constar qp.e e l invento 

corresponde a una BOlioitud de patente presentad^ en Nort^ame- 

rica con e l n2 Ser. No. 539*368 de 8 de Enero de §L.975f ac<jgién

dose por lo  tanto a los beneficios que conoeden ios  Cpnveaios
1 * ;

Internacionales en vigor, siendo lo  que constituye la  esencia 

del referido invento y por lo  que se so lic ita  Patente de Inven

ción por 20 años en España sobres PROCEDIMIENTO PARA DA FABRICA 

CICN DE SUELAS PARA ZAPATUDAS DE TENIS; caracterizándose por 

lo  siguientes

1. -  Procedimiento para la fabricación dp suelas para 

zapatillas de tenis, caracterizado porqués se coloca un iqfsertb 

de suela preformado que tiene agujeros posidonadores separado») 

sobre una placa de asiento de la  cavidad de un mplde para la  

suela que tiene pivotes de graduación o posi donadores sobre

la  placa de asiento, introduciéndose los pivotes posicionado- 

res en los agujeros correspondientes del inserto^ se qierra e l 

molde; y se moldea por inyección una suela adheríate $1 insertjj 

en e l molde.
2. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­

rizado porque la  fase de cerrar el molde comprende cerrar el 

molde con un elemento de cierre del molde, dejando holgura en­

tre e l inserto y el elemento.
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3. -  Procedimiento según las reivindicaciones 1 o 2, 

caracterizado porque los pivotes de graduación p posiclonadoros 

quo tienen protuberancias en sus extremos, y lop agujeros del 

inserto son ligeramente más cortos que los pivotes» y porque

la fase de colocar el inserto comprende colocar el inserto a 

presión sobre los pivotes.
4. -  Procedimiento según cualquiera de las reivindica-- 

ciones 1 a 3, caracterizado porque se coloca.un^ palá de zapa­

t i l la  sobre una horma» se coloca la  horma con líi pala de la  zu 

patilla  ahormada en el molde; se cierra el molde; y se moldea 

por inyección una suela adherente al inserto y a la  pala de l<i 

zapatilla en el molde.
5. -  Procedimiento según la  reivindicación 4, caracte­

rizado porque la fase de colocar la horma en el molde compren­

de colocar la  horma oon la  pala de la  zapatilla en el molde do 

¿jando holgura entre e l inserto y la  pala de la  zapatilla.
6. -  Procedimiento según las reivindicaciones anterio-r 

res, caracterizado porque en la suela de la  zapatilla se dis­

pone por lo  menos un inserto resistente a la  abrasión adheren­

te a la  misma en una de sus regiones exteriores sujeta a gran 

abrasión durante el uso, cuyo inserto resistente a la  abrasión 

tiene más resistencia a la abrasión que la  región central de 

la  suela para conseguir una mayor duración de la  misma.
7. -  Procedimiento según la  reivindicación 6, caracte­

rizado porque el inserto se aglutina químicamente a la  supla.
8.  -  Procedimiento según las reivindicaciones 6 o 7» 

caracterizado porque cada inserto es de poliuretano y el yesto 

de la suela es poliuretano expandido.
9. -  Procedimiento según la  reivindicación 6, caracte­

rizado porque el inserto se coloca en un borde de la  suela oo-
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^respondiente a la  región de los dedos o puntera y a la  parte 

la tera l exterior del dedo gordo del p ie.
10. -  Procedimiento según la  reivindicación 6,. oaractíi 

rizado porgue e l inserto se- sitúa en e l borde e^terior trasero 

de la  región del talón de dicha suela.
11. -  Procedimiento para la  fabricación de suelas par*, 

zapatillas do tenis, ta l y como queda sustancialmente desorito 

en la  presente Memoria y on los dibujos adjunto^.
Esta memoria oonsta de doce hojas escritas  ̂ máquina 

por una sola cara. •
Madrid, W

NNIROYAL, INC.





UNISPYáL, iito. ,

16



2 Hojas n& 1.

7iq. 1

T

T/S"

0 .2 .
'1

£  c.

VARIABLE
z  3 0 HAR> 1976

^GOMEZ ACEBO Y HOÜEF
/j>* pe Flrmaqoi L. Gaef» f«reána«Ŝ
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