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Con la presente golicitud 4e primer certlflcado

de gdlcién se tratd de proteger las mejoras eeenclales ¥y no- %

torias, mediante las cusles se lleva a cabo el sistema de

fabricacién por inyeccién, de imdgenes que se reivindica

en la patente mrincipal n? 226,975.
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Con las mejoras introducidas se consigue‘ﬁn‘p&éé‘
feccionamiento de tal caracteristica, que d4 un mayor régi-
men de produceidn, asi como al facilitar el deslizamiento

de lazs resinzs termopldsticas dentro del molde, se consigue

un acabado perfecto sin ulterior julimentacidén de la pileza

conseguida, 1o que determina asimismo un abaratamiento en
el precio de coste de la misma,

Yada lu circunstancia unice y especial que, la
forma que Se 44 a la imagen ha sido previesmente calculada
minuciosamente,_se consigue con ello gque el deéﬁlazamientQ

de 1= masa de aire ocluida por el cierre hermético del mole

de se veriiicue de unz menera suave, sin brusquedsades y que

no se provogue en manera alguua bolsas de aire, en 6l seno

del molde, que al ir aumentando la presién de inyeccidn,

puede determinar con su compresién 0 unas barrera imposible
de salvar por el material en sk corrimiento interne o bien
quedar las mismas euvueltas dentro de la nasa y determinar
defectos bdsicos en la estructura de la imagen, como son |

menor resistemcia al chogue y por tanto un indice de fram

gilidad muy elevadoe

Ias imdgenes mediante el proceso, estudiado con-

cieunzudamente y que se describe, se obtienen con toda per-
feccién, sin defecto alguuo, evitdndose, como se dice ante-
riorvente, la Operac16n de pulido siempre eugorrosa y que

se ha hecho imprg dible en toda industria de moldeo, y; %?,

gez por prens§ ; "yaseidn, fusién y fundlciénu
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‘ imdgen que se quiere reglizar, 2 la vista del mismo se proce-}

cuenta en el disefio y se tienen en cuent& cuantas clrcunstan-§;

El proceso para llegar a couseguir el sistema de fabri;ii

cacién que nos ocupa, es el siguiente, yprimeros disefio de la

de al dnalisis fisiolégico que presenta ls figura, en relae
cién directa con les8 problemas que el inv-ectado en una soaa
pieza puede presentar, al'mismo tiempo gue se tiene en cuenw g
ta las curvas de nivel o rasantes que la imagen debe tene-r 2
para counseguir un eduilibrio en la inyeccién, habida cuenta

de la enorme présidn a que es sometida. Aprobado el disefio

se procede a la planificacién del molde que es en resumen el %

origen y resolucidn de todas las dificultades, con que tropie

ﬁww%w

za la fobricaciéng En el molde es en donde s¢ilevan a la préc -

tica, todos los célculos y previsiones que se han tenido em
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cias, puedan cousiderarse anormales en el transcurso de la é

inyeccién; como som, una aglomeracién de material en los ac-
cidentes de la imdgen, que se determine una total obatrnccidn

del molde y por tanto el no couseguir el fin que se habia se~

L ,
.
‘

fialado, 0 bien que la imdgen salga completamente desfigurada
debido a los excesos de presién. Keduccidén de las cdmaras de

aire que se forman, por el cierre hermético del molde, qie

al mismo tiempo que peligrosas, para la fziricacidn pueden
determinar, une perdida considerable de tiempo en la exten-
siér del material en el molde, asi como las deficiencias pro-ii
pias del fendémeno ocurrido y que reindiden en la propia imé&- :

&elle

Resumiendo lo anteriormente expuesto y con el fin

de llegar a una mejor comprensidén hacemos las siguientes .a=
claraciones. El material en el interior del molde sigue al

camino mds fécil.a;;inicio;de la inyeccién, deSplazan&o_el

aire ocluido*iaxaé‘ ierre del molde a los rincones egﬁreﬁaa, 3
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- obedecen a un fin determinado gque no es otro que la for-|{

cada vez se va comprimiendo méds estas cdmaras de aire:?ﬁﬂf
llegahdo al punto que si no se le di la oportunafsalidag
el material no vence la barrera que se le opone en su
trayecto es incapaz de vencer la resistencia a pesar

del aumento de presifn y sale la imégen incompieta. Es-. f
te caso como muy bien, hemos dicho anteriormente es sal- :
vado totalmente, con lo que el splicitanté trata de pro;
teger, como son, operaciones tales que incurran en la
difuminacibén de perfiles, formacién de canales especia-
les y caracteristicos de‘éxpulsién; ¥ todas cuantas.v
otras soluciones sean necesarias, para conseguir una
imagen perfecta, sin pﬁlido ulteriof ¥y con un elevado

rendimiento de produccidne.

13 imagen ha de obedecer a una estética de-
terminada y por tanto el campo de accién queda limitado
la posicibn de la cabeza, el ndmero determinado de ra-

nuras o Iisuras que disefian el cabello, la posicifn de -

manos y dedos, la altura y colocacién de.los brazos,

el quiebro caracteristico del tronco, los pliegues ¥y

detalies que dan forma a la ropa que cubre el tronco in-
ferior de la imagen, la posicidén de las piernas, su aber—
&

tura, la colocacién de los piés, su inclinacidn en la

AL

peana, el dibujo en si de toda la imagen y todes-cuantos

detalles se presentan en la estructura de laz gigura,

ma de fabricacibn que se expone. “eivindicacién que se

trata de conseguir, ante el necuo incontrovertible que

& la vista de una imagen censesuida por estos métodos

&8dos estos problemas se dan solucionedos, pues la ima-
gen bien claro estd que es ia fotografies del molde en

gque se ha obtenidos.

Como #Ltimo punto a indicar en las mejoras de

sistema de fabrieacién que nos ocupa, se hace consta
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que en el dispositivo de realizacién se disponén de a@@éi
extractores de la imagen con lo que se consigue que la r
misma no deba ser tocsda por el operario manipulador dé
la maquine de inyeccién, eviténdose su deformaciém pos-
terior gl sacar lg figurs dei molde, pues aun ests ca-
liente, cosa esta que se hace siempre con el objeto de
ganar tiempo y con ello aumentar el rendimiento de fag~
bricacibn.

Las ventajas de 1la presente invencidn se deducenkf
de 1o anteriormente expuesto. | :

81 bien la forma de ejecucidn aqui descrita c
constituye aplicacién preferente de la presente zdicién
se na de nacer conétar que se pueden introducir modifi-
caciones de forma y de detalle en cuanto a la forma ¥y
estructura de la imagen, siempre y cuéndo conduzca tal
modificascidn a la consecucién del sistems de febrica-
cién que nos ocupa, enrfiguras de unagsola pieza sin
soldadura alguna, la cual se reivindica en la sigulen-
te

N O %A

En resumen el Presente Yertificado de adicién
recazers sobre las siguientes reivindicaciones: 7
1l2 .~ Mejoras introducidas en el objeto de la pa-
tente principal n® 226.975 sobre sistema de fabricacién
por inyeccidn de cristos o imazenes en materia plgstica
¥y dispositivo para su reglizacibn, caracterizado pbrque
las imdgenes son obtenidas de uns sols piezs, con la
debida perTeccidn en la coexidn de los materiales plés-~

ticos empleados durante la inyeccibn, pucsto jue, para i

tel circunstancia es preciso gue el molde de donde se

obtiene la imégen sea calculado de iorma y maners jue -

la inyecotfn se realice a uns presién determinada, eli-

minanién”tﬁﬁg ‘de 1la presencia del aire gue dgﬁerminak

@ su vez con‘su presencia, entre otras cogss, defectas
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rre el mismo con una misma  flufdez, no nresentsndose,
L)

en la imdgen conseguida y pordida de resistencis de '}
figura.
22 ,~ liejoras, segin la reivindicacién anterior

caracterizada porque una vez estudiada la iudgen ¥y cale

culada &t moddeen que se ha de couseguir 1a figur

tada en el punto anterior, el material inyectado reco—
rre suavemente los caminos gue se le han setialado pars

dar lugar a falsos puntos de aire, gque entorpecerian

ls fsbricacién, la bellezz de la inazen y la resisten-

cia de 1la figura,‘evitandose a su vez la operacién de
pulimentacidn ya que de molde sale le {igura directsmen-
te para la venta, gracias al cstudio y disposicién es-
pecialb del moldee.

%8 o= Méjoras, segin las reivindicaciones anterio-

res caracterizada porque se procede a disefiar y confec—

cionar ung. imagen concreta y caracteristicahde'}igu,
en la que se ha establecido toda clase de célcﬁibé:yﬁ
previstss toda clasé de circunstszancias anormales ea:el? r;
curso de la fabricacién por inyeccidn, como son, el que
el material se pueda aglomefar en un punto determinado

de la imugen y concretamente en sus accidentes, evitan—

dose todo ello con el cédlculo y disenamiento especial,
junto con lLos estudios convenientes que se llevan a ca-

bo, para més tarde confeccionsr el molde cou arreglo g

todas estas carscteristicas.

43 .~ “ejoras, segln las reivindicacioagé;

riores caracterizada porgque uns vez conseguida la ese’

tructura especial del molde el material inyectado reco-

debido & sus caracteristica especiales dificultedes de

Eé‘
L

ningin zénero & la resina termoplésticas

5¢ e~ Mejoras, segin las anteriores reivigdica-

ciones carégt iZada'QOIQue 12 configuracién especial
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que adquiere el objeto (imagen) se realizs medisnte la

difuminzeidn de perfiles y foruwacifn de canales, que dan

lugar a una comunicacién directs durante la flufdez es-
P IR > . .

peciiica del meterial que se inyects,

6& .- Mejoras, seglin las reivindicaciones ante-

~riores caracterizado porque la forma de la imagen obteni-

ds, la posicibn de la cabeza, el ndmero determinacdo de

rsnuras y fisuras que disefian el czbello, 1a posicién de

manos y dedos, le altura y colocacibén de los brazos, el

suiebro caracteristico del tronco, los pliegues y deta—

lles que dén forms a la fopa jue cubre el tronco infe-
rior de lz imagen, la posioién‘devlas piernas, su aber-
tura, la coloczcidén de los pies, su inclinscibn en 1la
peans, el dibujo en sf de todas 1z imagen y todos cuantos
olros detalles se preseuntzn en la estructurs de la tigu-
ra obedecen‘aﬂQn fin determinado que obodecen al siste~
ma de fabricacién que'se reivindica,

72 ,~ Mejoras, sesdn las reivindicaciones an-
teriores ca:aéteriza&o porgue en el dispositivo de rea-

lizacién, concretamente en el molde, actdan unos extrac-

tores de la imagem, gue se consigue gque la misms no sea

tocada por el operario manipulador, consiguiéndose auto-
wdticamente ls extraccibn, evit:ndose el lapso de tiem-
po preciso pars el enfriamiento, céso de no haber estos
extractorese . |
82 o~ MEJORAS INTRUDUCIDAG BL 3L OBJBTC DE La e
PrUBHTE PRINCIPAL N2'226.975 sobre S1S1dus D3 EABRICACIQN?
PUR IRYSCCION Ds IwaGBNES O CRLSTOS D& LaTBRIA PLASTICA 3

T DIsPUSIPIVUS Paxs oU ReaolZACGION,

Seglin se describe en la presente memoria 4t
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