PACENTE DE INTRODUCCION
por DIEZ afos

a favor de Industrias HEUSCH REUNIDAS S.A.
de nacionalidad espafiola
residente en Barcelona, calle Numancia ndm. 33 al 41
por:
"UN PROCEDILIIEUTO, CON SUS DISPOSITIVOS CORRESPONDIEN- j
TES PARA FABRICAR POR MOLDEO GRAPAS PARA ONDULAR EL CAgc!c
BELLO A PARTIR DE MATERIALES PLASTICOS INYECTADOS A !
PRESION™. A

Esta invencion hace referencia, confotme gyt eutr-

)

ciado indica, a un procedimiento para fabricar gyapas ~
para la ondulacién del cabello y sugiere ai propio n
tiempo unproceso completo para su fabricacion,median- [

te el empleo de medios especiales. .
En la actualidad los dispositivos utilizados pa- ]

ra rizar el cabello, se fabrican con chapa metalica

constituyendo piezas que se relacionan entre si meca-

nicamente para formar el dispositivo ondulador propia- 1
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mente dicho, con el cual ae retiene el cabello.

Este tipo de grapas presenta el inconveniente de
gue cortan y estropean el.pelo con facilidad.

Otra desventaja de las actuales grapas es debida a
gue dada la naturaleza metalica de los materiales con
los que se fabrican, se oxidan con facilidad originando
el prematuro deterioro de dichos elementos ademas de
ensuciar el cabello.

Para resolver éstos inconvenientes se siguio la
practica de utilizar flejes de aleaciones de cromo pero
ésto origina un sensible encarecimiento de objeto, y
el problemas Juicamente es resuelto en parte puesto que
si bién desaparecen los perjudiciales efectos de la oxi-
dacion subsisten efi cambio los de cortar el cabello.

Los recurrentes han podido comprobar que por la fir-
ma ALPHINEX de New-York (EE.UU.)- se practica un pro-
cedimiento mediante el cual y partiendo de materiales
termoplasticos o termoendurentes u otros analogos se ob-
tienen los mismos elementos onduladores subsanando por
completo la deficiencias de que adolecen los actuales, y
al propio tiempo se consiguen unas iImportatfsimas venta-
jas, tanto en el drden practico como en el econémico, So-
bre las préacticas,hoy en uso.

Una ventaja del invento és la de poder obtener, mecR
ante una sola inyeccion de material, un grupo- de piezas
totalmente acabadas y que tinicamente requiere, como ul-
terior operacion, un ligero desbarbado y.su montaje re-

ciproco para constituir el dispositivo ondulador.
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Otra ventaja del invento es debida a gue por ser
oonstrnidas las grapas con materiales plasticos estan
exentos de los efectos de oxidacion lo que prolonga su
duracion y proporcionan mejores condiciones higiénicas
en el uso de tales dispositivos.

Otra ventaja mas de éste invento es debida la
extradrdinaria.economia que representa el empleo de ma-
teriales termoplasticos, en relacion con los materiales
metalicos, no sélo por el coste de unos y otros, $i no
también por la- economia de su manipulado.

Estas y otras ventajas y particularidades del in- .
vento podran ser estimadas de mejor modo én la descrip-
cidon que se sucede la cual comprende un proceso com-
pleto de fabricacion y sugiere al propio tiempo unjos
mediso mecanicos concebidos especificamente para llevar
a la préactica tal proceso . Todo ello se traduce final-
mente en la obtencién de grapas dotadas de nuevas ca-
racteristicas p importantes ventajas y mejoras. i

Antes de proseguir la descripcion de ésta memoria
se hace constar a los efectos oportunos que tanto el
procesole fabricacion como los dispositivos que para su
practica son necesarios, constituyen un todo.no suscep-
tible de producir aisladamente nfngdn resultado posi-
tivo en relacién con el fin industrial de la patente.

Segdn el invento se estimé conveniente Obtenen
las distintas piezas laminares que forman éstos rizado-
res a partir de materiales plasticos siguiendo para
ello un procedimiento de moldeo por fundiciéon inyecta-
da. Este sistema, si bién proporciona resultados inte-

resantes ofrece algunas dificultades que ha sido preci-
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so resolver previamente.

Ea sabido que algunas masas plasticas ofrecen
un coeficiente muy pequefio de conductibilidad térmica
(que puede ser del Orden de 600 6 algunas veces menor,
que la del acero) y por ello cuando se trata de moldear
por inyeccion piezas de paredes delgadas se requiere
un proceso de calentamiento considerablemente inferior
que cuando.se frqya de obtener,por el mismo prpcegimien—
to piezés mas gruesas. El factor conductibilidad in- }
fluye también eR el rendimiento de una maquina de in-
yectar y exige indefectiblemente la regulacion progre-
siva del tiempo de presion, es decir el intervalo que j
permanece cerrado el molde mediante el cual el disposi-*

tivo inyector oprime el material inyectado.

=_>> >

Es.sabido,que las masas termoplasticas en ge-

neral son sensibles a las temperaturas elevadas por
1 *

consiguiente al contenido de.un cilindro de caldéo

b )

no debe permanecer demasido tiempo en él con la calefa®
cién conectada para evitar que la materia sufra al- [
teraciones y al propio tiempo para lograr un buen ren-;
dimiento, pués facilmente se comprende que la prpduc-?
cion ésta inversamente relacionada con el tiempo pa-

ra lograr un buen rendimiento, pues facilmente "te cor*-
prende que la produccién estd inversamente relaciona-
da con el tiempo requerido para cada inyeocidn. ih
resumen siendo las masas termoplasticas, por lo genert
muy malas conductoras del calor es indispensable una
constante regulacién del tiempo de permanencia eﬁ el
interior del cilindro de oaldeo el cual se ve obligado!

a soportar temperaturas muy superiores a las de la m,;
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sa para qué, existiendo un desnivel térmico pueda
pasar- el calor del metal al material a fundir, des--
nivel que deberé aumentarse a medida que se precise
una mayor velocidad de inyeccidn. Esta desnivel se cnn
sigue a"base de temperaturas muy elevadas que tienen
el inconveniente de alterar la superficie de la masa
gue permanece en contacto con el cilindro calefactor.

Los sobrecalentamientos , que se.acetuan en el
momento de tener que parar la maquina, actualmente
se corrigen en parte desconectando previamente la cale-
faccion del cilindro y disminuyendo lentamente el rit-
mo de inyeccion , aumentando las pausas entre cada
dos inyecciones y trabajando a temperaturas cada vez
mas bejss hasta que ya no pueda obtenerse una buena
inyeccion y solo entonces conviene parar la marcha de-
finitiva de la maquina.

Este es el problema fundamental que nos ofrece la
fabricacidén de grapas para la ondulacion del cabello
a partir de masa termoplastica, cuyo problema ha sido
resuelto con el objeto que constituye la invencion,
segun la cual el moldeo, de las citadas piezas se rea-
liza partiendo de materiales plasticos tales como la
caseina, resina, la celulosa o cualquier otro similar
ya sea simple o copollmerizado mediante otros plasti-
ficantes o cargas especificas.

Para fabricar las piezas que constituyen los ele-
mentos integrantes gel tipo de grapas que en ésta pa-
tente se preconiza, se depositarid la materia en polvo

en una tolva, desde la cual pasa a un tubo acodado que
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constituye el cilindro de caldeo propiamente dicho

el cual cuenta, en su parte inferior con una Ilave
gue controla el paso de la materia plastica, de modo
gue cuando dicha llave se encuentra en posicién de
cierre el tubo se llena de materia plastica. La par-,
te inferior de dicho cilindro de caldeo se encuentra
alojada en el seno de una camara provista de medios
calefactores que irradian el calor necesario atraves
del tubo transmitiéndolo a la masa plastica la cual
al obtener el grado de temperatura necesario la flui-
difica. En éstas condiciones la masa, se produce la
apertura de la llave de paso bién sea por accién ma-
nual o bién por concatenamiento mecanico con otros
dispositivos moviles de la instalacion, permitiendo
que el material pase a un pequefio depésito, continui-*
dad del propio tubo, que presenta un estrechamiento
para formar la tobera de inyeccion.

La materia fluidificada es arrastrada desde éste
pequefio deposito hacia el interior del molde por una
corriente de aire a presion”si bién, es posible sus-
tituirla por un émbolo u otro dispositivo inyector
que realice el mismo trabajo. Facil es comprender n
que la materia plastica saldrid fuertemente presiona-
da por la boquilla inyectora penetrando en el molde
a través de las regatas de que este va provisto cu- .,
briendo los espacios libres o camaras que en su seno
presentan y cuya configuracion evidentemente coinci-
de con las piezas que se pretende obtener.

Por éste sistema se obtiene lo que podriamos lia-:
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mar una fundicion en rama ya que mediante una soéla
inyeccion se pueden obtener simultaneamente varias
piezas y una vez fraguada la masa se extraen del mol-
de unidas reciprocamente por cordones de material *
plastico siendo suficiente un ligero desbarbado pa-
ra que gqueden totalmente terminadas.

Con objeto de facilitar cuanto sea posible
la comprensidon del objeto que constituye ésta pa-
tente se adjunta a Ostd memoria un plano ilustrati-
vo en los qud, se representa Unicamente por via de
ejémplo, un caso preferido de realizacién del objeto
de asta patente representandose mediante la figura
18 una grapa para ondular el cabelio, totalmente
terminada,vista en corte.

Figur; 28 es la misma grapa mostrada en despie-
Cc6* ;

Figura 3S es un esqdéma de la maquina de inyec-
ciéon y moldeo la cual cuenta con dispositivos elec-
trotarmico para la fusion de las materias plasticas.

Figura 43 es un posible- caso de realizacion del
molde. -

Las grapas de que se trata constan de dos pie-
zas gemelas, unidas por medio de un pasador que actda
como eje de giro y alojando un muelle en espiral en-
tre ambas partes para que ejercite su articulacion.

He aqui® la marcha del procedimiento en cuestidn

Para fabricar las piezas de apriete se deposita
la materia en polvo de que se parte en la tolva -1-
de la maquina de inyectar (figura 33) con lo que el

tubo acodado -2- queda cargado a partir de la valvula

Sem\ D> e D> p—

_— > >

> rhreh -y
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o Ilave de paso -3-. La parte inferior de dicho t.
bo -2- atraviesa una camara de calefaccion -4-, que
en el ejémplo representado funciona eléctricamente
pero que puede funcionar igualmente por medio de gas,
vapor u otro fluido o combustible cualquier”™ siendo
en dicho lugar donde tiene efecto la fusion del ma-
terial al ser elevada la temperatura al grado de ca-
lor necesario por medio de las resistencias eléctri-
cas -5-; una vez alcanzado por la masa en fusidn el
grado de viscosidad necesario se abre la llave de pa-
so r3-? el material pasa entonces al conducto -6- en
el que se halla conectado un tubo -7- para la llega-
da de aire a presion o alojamiento del émbolo que
arrastra e inyecta a la masa en el molde -8- a tra-
vés de las regatas practicadas al efecto para ir a
llenar las camaras de moldeo correspondientes -9-.

Una vez fraguado el material se extraen las pie-
zas del molde y finalmente se las somete a un ligero
desbarbado para dejarla totalmente terminadas.

Repitiendo el proceso descrito podra fabricar-
se otra tanda de piezas, y asi sucesivamente hasta
agotar la carga de resina depositada-en la tolva -1-
la cual habra de renovar para poder seguir repitiendo
la operacion.

Una vez fabricados los partes en la forma que
queda expuesta, se puede proceder al acoplamiento
de ambos elementos para formar la grapa onduladora
objeto del invento. Para ello ae tomaran des partes

gemelas -10- y después de taladradas por sus respec-
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tivos extremos se dispondra entre ellas el muelle
espiral -11- con un pasador metalico -12- que se
remachara finalmente por sus dos extremos con lo cual
la grapa onduladora quedara totalmente terminada

y en disposicion de ser usada.

Las partes que constituyen la grapa onduladora
podr4 fabricarse en cualquier color.

Se comprede por la descripcidén que antecede, que
la presente patente comprende de manera especifica las
siguientes fTinalidades; crear un dispositivo especial
de inyecciéon de tal forma concebido que realiza su
trabajo con la maxima eficacia? el proveer en tal dis-
positivo medios que mejoran la distribucion del calor
atravas de la carga de material moldeable a fin de
Ilevar réapidamente la totalidad de la carga a la con-
dicion plastica requerida: el de aumentar la velocidad
de inyeccidon y favorecer.materialmente la obtencion
de un producto moldeado de buena calidad es de prop.or
ciog.ar un exacto control del grado de calor suminis- .
trado a la carga y el, de crear un tal dispositivo pa-
ra ondular el cabello dentro de la mayor economia, sin
les inconvenientes de los actuales y factible de emple
ar con las maximas garantias de higiene.

Se hace constar a los efectos oportunos que la
exposicién que antecede corresponde concretamente al
invento descrito en el cual sera susceptible de in-
troducir tedas aquellas motidificaciones de detalle
que las circunstancias y la practica pudieran aconse-
jar, siempre que con las variantes que se introduzcan

no se desvirtde la esencialidad de la patente.
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NOTA

Se declaran como pars todo el territorio espafiol

sus colonias, protectorado y dominios las siguientes:
REIVINDIO ACIONES
ie.-Un procedimiento con sus dispositivos corres-

pondientes para fabricar por moldeo, grapas para ondu-
lar el cabello a partir de materiales plasticos inyec-

N

-

tados a presién, en el cual dichos materiales se sometenj

a la accion de un cilindro calefactor, caldeado exter”gg"

mente, en el que la materia es llevada al grado de plas_j

ticidad requerido para poder ser inyectada en un molde
cuya camara o camaras presentan la configuracién de di**
chos dispositivos rizadores. -

26.-Un procedimiento con sus dispositivos corres-
pendientes para fabricar por moldeo grapas para el ca-
bello a partir de materiales plastico? inyeota&os a
presion., caracterizado porque el material plastico en
estado pulverulento se deposita en una tolva que comu-
nica con un tubo acodado circuntado por su parte infe-

rior por dispositivos termoelactricos u otros medios

N

-J

N

N

T

*
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calefactores, contando dicho tubo acodado, con una Ila-"

ve de paso que retiene perlodlcamente el materlal mol-

deable hasta lograr el grado “den plast|C|dad necesarlo

y pasar a las camaras de moldeo a través de una prolon—

gaciéon de dicho tubo que termina en un estrechamiento

constituyendo la tobera de inyeccion, por laque se

1
7\
1
w
i

r
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introdu.ce en el molde el cordén de masa plastificada.

39.-\n procedimiento con sus dispositivos correspon
dientes para fabricar por moldeo grapas para el cabello
a partir de materiales.plasticos inyectados a pre-

sion, caracterizado por contar oon medios para inyectar

.aire a presion que arrastra al material Una vez Tluidif®

eado, en sentido de inyeccidon hacia el interior del mol-
de.

49_-Un procedimiento oon sus dispositivos correspon
dientes para fabricar por moldeo, grapas para ondular®-
el cabello a partir de materiales plasticos inyectados
a presion, segun el cual una voz fraguado el material
y desmoldeadas las diferentes piezas que han de consti-*
tuir dichos dispositivos ondularoes, se someteran a
operaciones de acabado relacionandolos entre sf y cons-
tituir diohos dispocitivos onduladores totalmente con
materiales plasticos de cualquier tonalidad.

5a.-"UN PROCEDIMIENTO OON SUS DISPOSITIVOS CORRBSPg
DIENTES PARA FABRICAR POR MOLDEO GR@iAS PARA ONQyLﬁR EL
CABELLO A PARTIR DE MATERIALES PLASMOOS INYECTADOS A PRZ
SION™.:

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
memoria que antecede que consta de once hojas escritas a

maquina por una sOla de sus caras y planos que la ilustran
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