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para solicitar
1 A 1' JS l'i í Jií ü íí¡ 1 U \i ü¡ K U 1 ü íl

en
is S í A 1 U  

por vEHTTü años
a nombre de dOHN PKIOK y unlî u.-d) d'UTTSKWORIH, de nacionali­
dad británica, residentes en hdüaes mili, jtiumley noad, tíacup, 
Condado de nancaster, Inglaterra, pors
UUIT KS'iüDO PAlíA iiUiiüüAxt .UvxxuliiiuS HUECOS üHHHAfOS, O SUSTA1T- 
UlALLirTE CERRAbüS1».

jaste invento se refiere a un método mejorado de moldear 
artículos huecos cerrados y a machos mejorados de moldeo para 
uso con el mismo.

tal invento comprende un método para moldear artículos 
huecos cerrados, en el que se moldea el artículo con un macho 
de material de punto de fusión inferior al del artículo a mol­
dear, que se separa del artículo por caldeo posterior*

En algunas aplicaciones del invento puede producirse 
un artículo de una pieza cuando antes era necesario asegurar 
entre sí dos o más piezas separadas para producir el artículo*
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por ejemplo los miembros y partes del cuerpo de una muííeca» un 
agarrador para una puerta o tacones para el calzado, pueden mol­
dearse cada uno en una pieza, o un tacón de una pieza para cal­
zado •

.üi'l molde está formado con un contorno interno que co­
rresponde al contorno externo del artículo y con un macho de 
material de punto de fusión inferior al del artículo a mol­
dearse, i¡Jl artículo se moldea de un material que, cuando fra­
gua, se separa del molde con el macho dentro. Se vuelve enton­
ces a calentar el artículo para fundir el macho que se vierte 
desde el artículo a través de una abertura de él, dejando una 
cavidad en el artículo, recuperándose el material del macho y 
volviéndose a moldear para su empleo como macho subsiguiente.

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

La j?‘ig. 1 es una sección vertical que muestra un tacón 
moldeado.

La rig« 2 es tina sección similar que muestra el tacón 
después de quitarlo del molde con el macho aún dentro.

La i'ig. 3 es unu planta de la parte superior del tacón^
Las rigs. 4 y 5 son secciones verticales de dos formas 

de tacones reforzados.
La ü-ig. b es una sección del tacón y molde.
La jj'ig. 7 es una sección de un tacón modificado.
ue moldea un tacón A de zapato por moldeo de inyección, 

en una operación, de una material termo plástico tal como po— 
liestireno endurecido, cloruro de polivinilo, o acetato de ce­
lulosa, aceto-butirato de celulosa, aceto-propionato de celu­
losa u otro material, con una abertura en la parte superior.
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jul molde u está formado con una clavija o cola de acoro ti y 
montado sobre la misma hay un macho B previamente colado o mol­
deado de uh material temió plástico cuyo punto ac fusión es 
menor que el punto de fusión del material que í'oi’ma. el tacón 
moldeado* Puede asegurarse temporalmente en posición el macho 
sobre un forro del molde antes de la introducción del material 
terraoplástico del mismo modo que se asegura un macho sólido en 
el moldeo de articules de extremidades abiertas, ua clavija o 
cola ci puede ser tubular para su entrada en la abertura a.

Aunque el punto de fusión del macho es inferior al del 
material termoplastico que forma el tacón, se lia encontrado 
que al introducirse el material’ termo plástico líquido en el 
molde, el material se endurece con suficiente rapidez para evi­
tar un flujo indeseable del material tí del macho de modo que 
las paredes a^ del del tacón moldeado son de la forma y espe­
sor predeterminados, un material adecuado p&ra ol macho es el 
que se vende bajo la marca oimúiUtíiJlíi) que tiene un punto de fu­
sión de por ejemplo 7u2 u. tíl material termo plástico de que 
está formado el tacón tiene un punto de fusión de por ejemplo

Después de haberse moldeado el tacón se quita del molde, 
con el material del macho dentro como se muestra en la üig. 3 
y se vuelve entonces a calentar el tacón moldeado a una tempe­
ratura tal que funda el material del macho que se evacúa luego 
desde el molde por un chorro de líquido caliente tal como agua, 
o de otro modo, a través de la abertura a de aquél.

tíl material plástico puede estar coloreado y puede reci­
bir los clavos usuales para asegurar el tacón a la suela del 
zapato y parn asegurar una tapa a la base del tacón sin que 
se parta*
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Jál tacón puede reforzarse por una espiga b ^ülg, 4j o 
1 2por un tuoo formado eon agujeros _b en el mismo, a través 

de los cuales fluye el material plástico durante el moldeo*
La espiga b o tubo se introducen dentro del molde con 

5 el macho tí.
La espiga b o tubo b1 se extienden a lo largo del ta­

cón sustancialmente en ángulo recto a la suela y pueden ex­
tenderse dentro de la cavidad del tacón, .tiene valor espe­
cial en tacones delgados*

lo un tacón moldeado en una operación como se ha descri­
to anteriormente reduce el coste del tacón y proporciona un 
tacón que es de resistencia superior al tacón normal de made­
ra usado en botas y zapatos*

La abertura a por la que se quita el macho fundido tí 
15 está dispuesta en una posición en la parte superior del tacón 

separada de las posiciones en las que se introducen los cla­
vos de afianzamiento.

La abertura a en el tacón puede taponarse después de 
quitar el macho tí.

¿v se ha encontrado que las partículas del material del ma­
cho tí o las partículas que saltan de las paredes del tacón pue­
den alojarse en la cavidad y sonar allí, a  fin de vencer 
este sonido la cavidad puede caigarse o rellenarse con par­
tículas dilatadas de plástico o poliestireno ^figura 7) tenien- 

25 do este último la ventaja de su ligereza, y puesto que es del
mismo material que el artículo o tacón no tiay acción química en­
tre el artículo o tacón y el relleno, xa carga o relleno absor­
be cualesquiera partículas y evita así que su^i^i.
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ios puntos de invención propia y nueva que se presentan 
para que sean objeto de esta intente de invención en España* 
por WIíIN'JJK años, son los siguientes:

5 lfi. — Un método para moldear artículos nuecos cerrados o
sustancialmente cerrados, caracterizado porque se moldea el ar­
tículo con un macno de un material que tiene un punto de fusión 
inferior al del artículo moldeado y que se elimina del artículo 
por caldeo posterior»

10 22. - Un método para moldear artículos huecos cerrados o
sustanciaimente cerrados que comprende la introducción en un mol­
de de un macho previamente colado o previamente moldeado de un ma­
terial que tiene un punto de fusión inferior al del artículo mol­
deado, verter dentro del molde un material de punto ae fusión más 

15 alto que el del macho, enfriar el molde para endurecer el mate­
rial de punto de fusión más alto y quitar luego el artículo del 
molde, volver a calentar el artículo a una temperatura por enci­
ma del punto de fusión del macho pero por debajo del punto de 
fusión del artículo para licuar el macho y finalmente evacuar 

2o el material líquido del macho desde el artículo, para dejar una 
cavidad en el interior del artículo.

3ñ» - un método para moldear artículos huecos cerrados 
o sustancialmente cerrados según se reivindica en los puntos 1 
y 2, caracterizado porque el artículo se moldea de poliestireno,

25 cloruro de polivinilo, o acetato de celulosa, aceto-butirato de
celulosa, o aceto—propionato de celulosa, endurecidos, o mate­
rial similar»

4-. - un método para moldear artículos huecos cerrados
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o sustancialmente cerrados según se reivindica en cualquiera de 
los puntos 1 a 3i caracterizado porque el macho se funde en el 
artículo por inmersión del mismo en un líquido caliente.

52* - Un método para moldear artículos huecos cerrados 
o sustancialmente cerrados según se reivindica en cualquiera 
de los puntos 1 a 4, caracterizado porque se introduce un re­
fuerzo en el molde para reforzar el artículo.

6s. - un método para moldear artículos huecos cerrados 
o sustancialmente cerrados según se reivindica en cualquiera 
de los puntos 1 a 5, caracterizado porque hay provista en el 
artículo una abertura para la remoción posterior del macho en 
forma líquida.

7ñ« - un método para moldear artículos huecos cerrados 
o sustancialmente cerrados, según se reivindica en el punto 2, 
caracterizado porque comprende la operación de introducir una 
carga o material de relleno dentro de la cavidad.

£$o. _ un método para moldear artículos huecos cerrados, 
o sustancialmente cerrados.

fal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, re­
presentado en los dibujos que se acompañar y con los Unes que 
se nan especificado.

Mata Memoria consta de seis hojas escritas por una sola
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