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PATTNTE DE INTRODUCCIOH
_ por 10 afios
a tavor de le firme INDUSTRIAS HEUSCH REUNIDAS, S.A.
de nacionalidad espafiols
residente en Barcelona, calle Kumancia, 3341l
por:
"UR PROCEDIMIENTO CON SUS DISPOSITIVCS CORRESPONDIENTES,
PARS FABRICAR RIZADORES PARA EL CABELLO A PARIIR DE MA-
THERIALES TERMO-PLASTICOS INYECTADCS A PRESION",
MEMORIA DESCRIPTIVA

Bsta invencidn hace referencia, conforme eu enunciado indi-
ca, a un procedimiento con eng dispositivos correspondientes pa-
ra fabricar rizadores para el cabello a partir de materiales ter-—
mo-plésticos inyeotados a presion.

En ls actaalidaa los dispositivos ntilizados para rizsar el
cabello, llamadose vulgarmente rizadores, se fabrican con fleje
de acero, de seccidn rectangular, constituyendo piezas que ge re-—
lacionan sntre si mecanicamente pars formar el dispositivo riza-
dor propliamente dicho, sobre el cnai se enrolia y retiene gl oa~-

bello. Bste tipo de rizadores presenta el incenveniente de que
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- cortan y estropean el pelo con faei:iluad.

-

‘ Otra Gesveutaja ae low acwuales rizatoress €€ ueb.ua a gque

"

dada la uaturaieza metalica we los mabteriales con loeg gue se fa-
brican, ¢ oxidan cou tfacilidad originanuo el prematuro daetverio—
ro de dichog elsmentos ademds de eusuuciar el cabello.

Para resolver esgtos inconvenientes € sigaié la préciica

sengivle eucarecimiciiio ae objewo, y el proulema unicamente es
resuelio en parite puesto que si vien desaparecsen los perjudiciales

10. efecitog de la oxlidacion subsisten en cambio log de cortar el ca-

- bello.

Lo recurreanle desea garantlzar mediante la precente patenie

o

la practica de un procedimiento mediante el cual ¥ particudo de

materiales termopldsticos o termoencurernies se obtieneuy los mis—
15. mos elomenfos rizadores subsanando nor complcto lss deficiencieas
al nropio tiemno se consiguen uneg importantisina

e

sefialacas

o

tanto en el drden préctico como en el econdémico, sobre ;

L4

zntajas,
lss préeiicas actuales.

Una ventae del invenio esg la de poder ouitennr, medisnie

20. ana gola iwcyeceidn de msterial, wi grupo ae plezas totalmenie aca—

badas y cue (nicauente requicren, come ulierior operacidn, un li-
gero aesbarbado y su moutaje reciproco nars coustituir el dispo-

gitivo rizador.

Otra veuntaja del invento es debida & qgue por ser cousirul-

b |

20 doe los wizedores con naterisles plisticos estén euenios as los

eiecios. de omiuacidn lo que prolongae su duracidn y proporcionan

mejoresﬂbOQQiciones nigiénicas en el uso de tales dispogitivoe.
Otra veniaja mas de éste invenio esc devida a la extraordi-
narie econdmia que represents el enpleo de materiales termoplés—

30. ticos, en relscisn con log maieriales metdlicos, no sdlo por el

coste de unoce y otroeg, £i no también por la econdmia de su mani-

palndo.
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KBetas v oslrag ventales 7 pa;ticalarida&es éel inventos po-—

7

Ardn ser eshimawag Ge me;or modo ed la descripeidn que Se sucede

3

gugicre

[

ls cual comprenie ur proceco completo de fabricacidén ¥y
8l proplo tiempo unos medios mecAnicoe concebidos especiiicamnente
para llevar a la prédetice tal proceso. Todo ello se tratuce final—
mente en la obtencidn de rizadores dotados de nuevas caracteristi-
cag e imporiazuites veniejas y mejoras.
Antese de proseguir la deseri.cidn de ésta nmemoria se hace

constar a log efectos oportunos gue Lanio el proceso de rabrica—
cidn como log disposiiivos rue pars su préctica son neoesarios,

constituyen un todo no gusceptible de producir aisladamenve ningin

s

vesnltado pocitivo en relacids cou el fin indastrial de la patente. :

Segtin el invento se estimé convenienie obtener los marcos
y piezas leminareg que forman éeios rizsdores a partir de materia—
les plésticos sipuicndo para ello aon procedirientoc de molaeo por
+undieidn inyectada,

Tete sistema, i biea proporcions resultados interessntes *
bfrece algunas dificualtades que na si@o preciso resolver previa—
mente. Bg sabico que algunas musSas plésiicas ofrecen un coeficlen—
te may pequeilo de conductibilideg térmice, que puede eer del 6rden
de 600 4§ glgunac veces menor, gquae la del acero, y por ello cuando
se trata de moldear por inyeccidn piezas de parédes delgadas se
reguiere au proceso ue calentamiewuto considerableménte inferior
qué cuaando se trabta de obbtener, por el mismo procedimiento piezas
még gruesas. Bl factor conductibilidad iuflaye‘también ern el ren—
dimienvo de una méqguina de inysctar y exige indefectiblemente la
rezalacida prozresiva del tiempo de preeidn, es decir el intervalo
que permanece cerrado el molde mediante el cual el disposgitivo in-
yector oprime al material inyeciado.

Pampidn es &abido que las masas termoplésiicas en zgenaral

son gensibles a las temperaturas elsvadas por consizuiente el con-—

tenido de un ecilindro de caldeo no debe permanecer (emasiado tiem—
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po en €1 con ls ocalefoccidn conectuds para evitar ogue le materia
suira alferacionee 7 al onrovio lLiemms nq%o lozrar an ~uen rendi-
miento, pues ficilmente se combrenls gue la produccidn estd in-
vercanenie ralacionuds co: el tiempo reguerido para cada inyec-—-
cidn, n resumen siendo log masas tarpoplisiicas, por lo gexsral,
mpy malag condoctorag del calodw €r indispeansable anm congtan
regulacion del tiempo de poraanencia en el interior del cilindro
de caldeo el cual se ve obligado a sovoruar temperaturas muy
guperiores a las de ls natSe pPaYe que, existiendo un desnivel tér-—
mico vueda pasar el cslor del metzl sl material a funair, desni-

recise ana nayor velo-—

r3

vel cue ueoerd aumeniarse z wedlda gue ce
cidad de inyeccidn, Hgte desnivel se consigue @ bace de tempera-—
turas muy elsvadag que tienen 21 inconveniente de alterar la su-
periicie de la mass gue perswanece en contacio con el cilindro
caletfacior.

Los sobreealeutanientos, aue se gcentusn en el momziito de
tener cue parar la méquina, adtnalmente se corrizen en parie des—
conectandao previcmente la csletfaceidn del oilindro y disminuyen-—
io lehtasente el ritmo de inyeceidn, auamentando las pausas entre
cada dos iayecclonesg y trabajando a 2émperaturas cada vez mds ba—
as ansta que ya no pueus odtenerse ana buead inyeccidn y edlo
entonces conviens purar la mareha derinitiva de la méqdina.

Zste eg el problena funismental cue wog ofrece la fabrica-—

cariir de masa termoplisti-—

r‘_\_‘

cidn ae rizsioves para el cabello a

cas, cayo Troblema na £ido resuelto con el objeto que constituye

la invencidn, segin la cual el moldeo, de las citadas piezas se

resliza partiendo de materiales plegticos tales comd la caseine,

regina, la celulosa © cualouier otro similar y= £ea cimple o co—

R L N ey g A
rigadores quae cn ¢sja nateate

. \ . T e . “ jmd
se precgoniza, se devositard la msteria en POLVO ed Uua Lo-va,
i e Sty - -

-,

o e i g
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desie 1a caal pasa a un tubo acodadds gue ¢of wiitaye el cililiadro

- b

de cmldeo propiamente aleso el cual cuensa, €4 su narte iumserior

con uns llave que controla el pasgo ue 1a @eoria »l

modo cue cuando dicaa llave £ encasntra en nosicién de clerr
el tubo 8¢ llena de mat:ria pléstica. La parie inferior de dicho

eilindaro de caldeo se encusaira alojada eu el seuno de una camara

provicta de nmediog ealefactores que irradian el calor necegsario

a travée del tabo transmiti idnaolo & la mass pldstica la cual al

obbz.cr el grado de Lsaperatura necegarios la fluidifica. &n eg-—
tas coasdiciones la masa, se proauce la apersara de la llave ae
paso bisn ses por accidn manual o bdlen HoOT concatenamiento mega-
aico con otros disposgitivose mov1les de 1o incialacidn, rermitien—

io cue el mmterial page & un peausio depbgiio, continnidad del

-

propio tubo, nue presenta un esbtrecnamnisntd para formar la tobera

Ta metoria flaidificada es arrastrads desde este pegueio
epdcito nacia el interior del molae por una corriente ae gire a
nresidn, £i bien, es pogible suguvituirlsg povr aémbolo u otro ais-—
poeitivo inyscior que realice <l mismo trabajo. irfeil es compren—
der que 1la materia pldsiica galdré fuertemsnte presionadsa pox la
boguilla iayectora penetrando en el molde a travée de las regatsas

de cue dste va provieto cubriendo los espacios libres o cdmaras
guae 2u Bu Seno presentan y cuya conriguracidn evidentenmente coin-—
cide con laog plezac que ec pretoude obL2der.

Por esive sislens se sbiiene lo que podriamos lismar una

la inyeccidn se pueden

O

fendicidn en rama ya que mediante una €
obiener sinmuliadeamentce varias piezas y una vez fraguada la rmiasa
se extraen del molde unidasse reciprocamenties nor cordones de mate—
rial pléstico sisads suiiciente un lizero degvarbado para aue

gueien totalmente terminadas.

Con obievo de facilitar cuanto sea posible la comprension

del objeio que cous.ituye €sia paiente se adjanta a esta menoria

e g e g e
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'f anos planos ilustrativos en los que, se representa Gnicamente por
via de ejemplo un caso preferido de realizacién del objeto de &a-—
ta patente representéndose mediante, la figura 1 un elino rizador

visto en perspectiva.

Pig. 2 es8 el mismo clip mossrado en despiece.

He
Pig. 3 es un esquema de la méqaina de inyecoidén y moldeo la
cual cuenta con dispositivos electrotérmicos para la fusidn de las
materias plasticas.
Fig. 4 es un posible caso de reslizacidn del molde,
10. Fig. b son dos secciones posibles del marco del clip segin

- lag figuras 1 y 2.

Los rizadores de que s¢ trata constan de un merco y de dos
laminillias onduladas, gemelas, unidas al citado marco por medio

de un pasador que actfiz como eje de giro.

HEe aquf{ la marcha del procedimiento en cuestién:
Para fabricar el marco y lac laminillas de los rizadores se
deposita la materia en polvo de que ge parte en la tolva (1) de la

méquire de inyectar, figura 3, com lo que el tubo acodado (2) que— !

dae cargado & partir de ls vélvula o llave de paso (3). 1a parte

20. inferior de dicho tubo (2) atraviess una cdmara de calefaccidn (4),
que en el ejemplo representado funciona electricamente pero que pue
de funcionar igualmente por medio de gas, vapor u otro fluido o
combuetible cualquiera, siendoc en dicno lugar donde tiene efecto
la fusién del material al ser elevada la temperatura al grado de

25, calor necesario por medio de las resistencias eléctricas (6); una
vez alcanzado por la masa en fusién el grado de viscosidad necesa-
rio se abre la llave de paso (3): el material pasa entonces al
conducto {6) en el que se halla conectado an tubo (7) pare la lle-—
gada de aire a presidn que arrastra e inyecta a la mesa en el mol-;

30. de (8) & través de las regatas practicadas al efecto para ir a

llenar las cAmaras de moldeo correspondientes (9).

Una vez fraguedo el materil se extraen las piezas del molde
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y finalmente ee las somete = un ligero desbarbado para dejarlas
totalmenteterminedas,

Repitiendco el proceso descrito podrs febricarse otra tanda
de piezas, y as{ sucesivamente hasta egotar la carga de resina de—
positada en la tolva (1) la cual habréd que renovar para poder se—
guir repitiendo la operaciédn.

Une vez fabricados los marcos (10) y lae laminillas (11) en
la forma que queda expuesta, se puede proceder al scoplamiento de
ainbos elementos pare formar el c¢lip rizador objJetoc del invaento,
Para ello se tomari elmarco (10) y dos laminillas (11), y, despuds
de taladradas por sus respeativos extremos se atravesardn las tres
piezas con un pasador metdlico (12) que se remaciaard finalmente porg
gus dog extremos con lo cual el ¢lip rizador quedard totalmente |
terminado y en aisposicidn de ser usado.

Los nmarcos (10), por este procedimiento obtenidos, pueden
ser de seccidn rectangular, fizura b, plano convexa 1 otra gue me-—
Jor convenga ¥y la'forma de los mismos serd preferantemsnte rectan-—
gular, Figs. 1 y 2, formando un lazo (13) en la parte anterior pa—
ra slojaniento de lae laminillas {1l) y dos orejas {14) en la par-
te posterior para acoplamiento y articulecidn de las mismag.

Las laminillas (11} serdn preferentemente de seccidn rectan-—
gular y presentarén up ligéro onduledo paralele a fin uc¢ facilitar
la aplicacidce ¥y gl efecto rizgador a gue dichos elementos se desti-
nen. Las laminillas (11), una vez montadag entre lae orejas (14)
del ﬁarco {10), vpueden girar libremente entre las mismas, sin li-
mitacién, en el sentido radiaml del eje (12) que las sirve de ar-
ticulscién.

‘!anto el marco como las laminillas gue constitoyen el riza-
dor pourén fabricarse en cuslquier color.

Se comprende por la desoripcién gue antecede, que la presen— 1

te patente comprenue de manera especifics las giguisntes finalice—

des,orear un dispositivo eepecial de inyeccidén de tal forma pre-~
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visto que realiza su trabajo con la maxima eficacisa; el preveer
en tal dispositivo meuios que mejoran la diptrivucion ael calor
a través de la carga de material moldeavle a fin de llewar rapi-

damente la totalidad de la carga a la sondiecidn pléstice requeri-

da: el de aumentar la velocidac de inyeccidén y favorecer materigl-—

mente la obtencidn de un producto moldesdo de buens calidaa el %e
proporcionar un exacto control del grado de calor suministrado a
la carza y el de crear um Yal dispositivo para rizar el cabsllo
dentro de la mayor econémiam, &in los inconvenientes de log actua-
les y factible de emplear con las méximas garantias de higienec.

Se hace constar a los efecios oportunos que la exposicidn
que antecede corresponde concretamente al invento descrito en el
cual serd susceptible introducir todas aguellas moditicaeciones de
detalle que las cgircunstanciag y la prédctica pucieran aconsejar,
siempre que con las variantes que se introduzcan no se desvirtte
la esenciglidad de la patente.

N 0O T 4
REI VINDICACIONES

3a relvindica como objeto de la presente Patente de Intro-
duceidn:

l2,— Un procedimiento pon sus digpositivos correspondientes
pafa fabricar por fusidén y moldeo, rizaaores para el cabsllo a
partir de materiaies termo—plasticos inyectados a presiédn, en el
cual dicnos materimles se someten a la accibén de un ciiindro ca-
lefactor, caldeado &xteriormente, en el gue la materia es lleva-
da al grado de plastioida& requerido para poder ser inyectada en
un molde cuya cAmara o cémaras presentan le configuracion des di-

chos dispositivos rizadores.

22 ,— Un procedimiento con suns dispositiveos correspondisntes
para fabricar por fusidén y moldeo, rizadores para a3l cabello a
partir de materiales termo-plasticos inyeotados a presion, carao—

terizado por que el material plédstico en estado pulverulento, se
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deposita en una tolva goe comunica con un tubo &acodado circundado
por €u parte inferior por digpositivoe termoelectricos u otros
medios calefactores, contando dicho tubo zcodado, con una llave
de paso que retiene periddicamente el material moldeable hasta
lograr el grado de plsticidad necesario y pasar & lag cémaras de
moldeo & través de una prolongacidn de dicho tubo que termins en
un estrecnamiento qonstituyendo la tobera de inyeccidn, por la
que ge introdnce en el molde el corddén de maea plastificada.

32 ,— Un procedimiento con suns dispositiveos corresponcientes, :
para fabricar rizadores para el cabello a partir de materiales ‘
termo-plésticos inyectacos a presidn caracterizado por contar con
medios para inyectar aire a presidn gque arrastra al material una
vez fluiditicado, en sentido de inyeccién hacias el interior del

molde.

4%,—~ Un procedimiento con sus‘dispositivos oorr68pona1entes,f
para fabricar rizadores para el cabello a partir de materisgles
termo—-pléeticoe inyectedos a presidn seghn el cual una vez fra-
guado el materisl y desmoldeedas las diferentes piezas que han de
conetituir dichos dispoeitivos rizadores, se sometersn a operacio-
nes de acabado relaciocndndolos entre sf y oonstituir dichos dis-
positivos rizadores totalmente oon materiales pléssicos de cual-
guier tonalidad. |

58 ,= UN PROCEDIMIZNTC. CON SUS DILTOSITIVOS CORRESPONDIENTES,
PARA FABRICAR RIZADORES PARA EL CABELLO A PARTIR DE MATERIALES
TER10-PLASTICOS INYECTADOS A PRESION.

Sean cualesgs fueren las oircunstancias gue concurran con la

esenclialided propis wue la misma.
Consta la presente emoria descriptiva de nueve paginas fo-

lianas y mecanografiadas por una séla oara y v4 acompailada de

una noja de dibujos aclarativos.

sadrid, 2.-de- de 1949
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