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fsHECHA IT

MIBeORLA  OuSUIPTIVA
bara solicitar
AL HN Ll o 1N veNC1LOYN
en
5 5P AN A

por vEINTE afios
a nombre de JOHN PRIVUR y uolIbrrusd) SUTTEIWORTH, de nacionali-
dad britdnica, residentes en hiaes will, surnley noad, sSacup,
gondado ce rancaster, inglaterra, por:
'O MDUULU PAGA LULUsAR AxilUULuS HUBUCOS Cuial0S, O SUSTAN-
CIALLITTE CERRAUUSY.

uste invento se refiere a un nétodo mejorado de moldear
articulos huecos cerrados y a machos mejorados de moldec para
us¢c con el mismo.

#l invento corprende un método para moldear articulos
huecos cerralos, en ¢l que se moldea el artfculoc con un macha
de material de punto de fusidn inferior al del artfcule a mol-
dear, que se secpara del articulo por caldeo posterior.

#tn alcunas aplicaciones del invento puede producirse

un articulo de una pieza cuando antes era necesario asegurar

1v entre si dos o mds piezsas separadas para producir el articule,
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yor ejenplo los miembros y partes del cuerpo de una mufiece, un

agarralor para una puerta o tacones para el calzado, pueden mol-

dearse cada uno en una pieza, 0 un tacén de una pieza para cale
zaio.

sl molde estd formade cor un contorno internco que co-
rresponde al contorno externc del articulo y con un macho de
materinl de punto de fusidn inferior al del artficuloc a mol-
dearse. Bl articulo se moldea de un materiazl que, cuando fra—
gua, se separa del molde con el macho dentro. 5e vuelve enton-
ces a calentar el articulo para fundir el macho que se vierte
desde el artfculo a través de una abertura de €1, dejando una
cavidad en el articulo, recuperindose el material del macho y
volviéndose a moldear para su enpleo como macho subsiguiente,

se descripird ahora el invento con referencia a los di-
bujos adjuntos que se muestran, a modo de ejemplo, el moldeo
de tacones para calzado,.

Le riz. 1 es una seccién vertical que muestra un tacén
moldeado.

Le rig. 2 es una seccidn similar que muestra el tacdn
después de quitarlo del molde con €l macho ain dentro.

La rige 3 es unu planta de la parte surerior del tacénv/

Las rigs. 4 ¥y 9 son secciones verticales de dos formasi
de tacones reforzados.

La rigz. b es una seccidn del tacén y wolde.

La rig. 7 es una seccidn de un tacén moditicado.

se moldea un tacén a de zapato por moldeo de inyecciln,
en una operacién, de una material termo pldstico tal como po-
liestireno endurecido, cloruro de polivinile, © acetato de ce~
lulosz, aceto-bubirato de celulosza, aceco-propionato de celu~

losa u otro materizl, con una abertura a en la parte superiore.
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£l molde p estd formado con una clavija o cola de accro ay
montado sobre la misma hay un macho B previamerte colado o mol-
deado de uh material termo pldstico cuyo punto dc fusidn es
menor que el punto de fusidn del material que forma el tacén
noldeado. ruele asegurarse temporalmente en posicidn €l nacho
sobre un forro del molie antes de la introduccién del material
termopldstico del mismo moio Que se asegura un macho sblido en
el moldeo de articulcs de extremidades abiertas. wa clavija o
cola d puede ser tubular para su entrada en la abertura a.

Aungue el punto de fusién del macho es inferior al del
material termopldstico que forma ¢l tacén, se ha encontrado
que al introducirse el materigl termo pldstico liquido en el
molde, el material se endurece con suficiente rapidez para evi-
tar un flujo indeseable del material 3 del macho de modo que
las paredes _} del del tacdn moldeadc son de la lorma y espe-—
sor predeternirados. un nateriul adecundo para ¢l macho es el
que se vende hajo la marca ClikKUBalD que tiene urn Lunto de fu-—
sifén de por ejemplo 7u? U. sl material temmo pldstico de que
estd formadc el tacdn tiene un purnto de fusidn de por ejemplo
132-1342 G/

pespués de haberse moldeaio el tacdn se quita del molde,
con el material del macho dentro con:o se muéstra en la iz 3
y se vuclve entences a cslentar €l tacén moldeado a una tempe-
ratura tal que funda el material del macho que se evacia luego
desde cl molde por un cihorro de liquido caliente tal como agua,
o de otro modo, a través de la abertura & de aquél.

Bl material plistico puede estar coloreado y puede reci-
bir los clavos usuasles para asegurar el tacbn a la suela del
zZapato y parn asegurar una tapa g? a la base del tacén sin que

ge partae.
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&1 tacén puede reforzarse por una espiga b (rig. 4) o
2

Por un tuve E} formado con agujeros en ¢l mismo, a través
de los cuanles fluye el material pldstico durante el moldeo.

La espiga b o tubo 2} se introducen dentro del molde con
el macho 3.

La espiga b o tubo g} se extienden a lo largo del ta-
cén sustancialmente en éngulo recto a la suela y pueden ex—
tenderse dentro de la cavidad a’ del tacdn. uiiene valor espe-
cial en tacones delgados.

tUn tacén moldeado en una operacidn coro se ha descri-
to anteriormente reduce el coste del tacdn y proporciona un
tacén que es de resistencia superior al tacédn normal de made—
ra usado en botas y zapatos.

La abertura a por la que se quita el macho fundido B
estd dispuesta en una posicidn en la parte superior del tacdn
separada de las posiciones en las que se introducen los cla-
vos de afianzamiento.

La abertura a en €l tacdén puede taponarse después de
quitar el macho He

s ha encontrado que las particulas del material del ma-
cho 3 0 las particulas que saltan de las paredes del tacbn pue-
den alojarse er la cavidad _? y sonar allf. a fin de vencer
este sonido la cavidad‘E: puede cargarse o0 rellenarse con par-
t{culas dilatadas de pldstico o poliestireno \figura 7} tenien-
do este Ultimo la ventaja de su ligereza, y puesto gue es del
mismo material gque el artfcule o tacdn no hay accién quimica en-

tre el articulo o tacn y el relleno. ua carga o relleno absor-

be cualesquiera particulas y evita asi que suenen.
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Lo8 puntos de invencién propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta ratente de Invencién en sspafia,
por (EINYTE afios, son los siguientes:

le, - un método para moldear artficulos nuecos cerrados 0
sustancialmente cerrados, caracterizado porque se moldea el ar-
tfculo con un macno de un materisl que tiene un punto de fusidn
inferior al del artfculo moldeado y que se elimina del articulo
por caldeo posterior.

22, - Un método para moldear articulos huecos cerrados o
sustancialmente cerrados que corprende la introduccién en un mol-
de de un macho previamente colado o0 previamente moldeado de un ma-
terial que tiene un punto de fusién inferior al del articulo mol-
deado, verter dentro del molde un material de punto ce fusidn mis
alto que €l del macho, enfriar el molde para endurecer el mate-
rial de punto de fusibén més alto y quitar luego el articulo del
molde, volver a calentar el articulo a una temperatura por enci-
ma del punto de fusién del macho pero por debajo del punto de
fusién del articulo para licuar el macho y finalmente evacuar
el material liquido del macho desde el articulo, para dejar una
cavidad en el interior del articulo.

32, - un método para moldear articulos huecos cerrados
o sustancialmente cerrados segiin se reivindica en los puntos 1
y 2, caracterizado porque el artfculo se‘holdea de poliestireno,
cloruro de polivinilo, ©0 acetato de celﬁlosa, acete-butirato de
celulosa, ©0 aceto-propionato de celulosa, endurecilos, 0 mate-
rial similar,

4uv, - un método para moldear articulos huecos cerrados
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0 sustancialmente cerrados sefun 8e reivindica en cualguiera de
los puntos 1 a 3, caracterizado porque el macho se funde en el
art{culo por inmersién del mismo en un l{quido caliente,

52, — Un método para moldear articulos huecos cerrados
o sustancialmente cerrados segiin se reivindica en cualquiera
de los puntos 1 a 4, caracterizado porque se introduce un re—
fuerzo en el molde para reforzar el artficulo.

62. - un método para moldear artfculos huecos cerrados
o sustancialmente cerrados segln se reivindica en cualquiers
de los puntos 1 a 5, caracterizado porque hay provista en el
artfculo una abertura para la remocidn posterior del macho en
forma l{quida.

72. - un método pare moldear artf{culos huecos cerrados
o sustancialmente cerrados, segin se reivindica en el punto 2,
czracterizado porque comprende la operacidn de introducir una
carga o material de relleno dentro de la cawvidad,

82, - un método para moldear articulos huecos cerrados,
0 sustancialmente cerrados.

ral y cono se ha descrito en la wemoria que untecede, re-
presentadio en los :iipbujos gue se acoupaliarn ¥y con los iines que
se nan especificado,

gsta wemoria consta de seis nojas escritas por una sola
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