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terial-s termoplésticos, y s un nuevec artfculos
de estas noturalezes, susceptible de un gren uso.

Un objeto de este invento es proporcionar

‘un proceso econdmico y de rusultedos précticos,

comercicles pers ls fabricacidn de cuerpos o or-

tfculos huecos, elésticos y algo flexibles, par=

tiendo de motericles termopldsticos, susceptibles
de usarse parc pelotes, recipientes, cajoss, cdp-
sules y similares.

Otro objeto es proporcicnar un procedimiento ’
nuevo yde buenos resultados comercisles psra la fa-
bricecién de cuerpos u objetus huecos y dursderos,
plédstices y de forme en genersl cerrads, que elinmi-
ne la necesided de "gperatcs soplantes", nlcleos
de moldeo, o insufladorese.

l18s especificamente constituye un objeto de
cste invento el proporcicnar un procedimiento sen-
cillo, econdémico y de cepacidad elevada pars le fo-
bricacidn de cuerpos de ls neturaleza indiceda, mol=
desndo primero un psr de secciones, en forms de cone
che, portiendo de polvos termopldsticos de moldeo,
con bordes de {orms complementsrie y susceptibles de
coinetdir, calentsndo luego uriforme y simul tdnea-
mente los mencicnadcos bordes, retirendo rapidemen-
te el menantisl de calefaccidn, y apretendo los bor-
des uno contre otro en coincicdencia perfecta pare,
8 continuacidn, formar une soldadura précticemen~

te perfecta que uns los dos secciones de modo que
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se forme un cuerpo Onico y précticemente cerreado.

Ctro objeto, muy importente, es focillter
un articule fabricado, constitutivo de un cuerpo
hueco dotado de eleasticided y de cierta flexibi-
lided, y prepsrado pars resistir choques violen-
tos y la flexidn o compresidn sin deterioro,

Otro objeto consiste en {aciliter un articu-
lo {ebricado, constitufdo por un cuerpo delgado,
hueco y termoplfstico en forms por.ejemplo de une
bola o pelcts, que pueds recibir impulsos bruscos
y que Indique con gran exectitud si el jugador im-—
pulsa o golpes la pelcts adecusdamente o si 1o sa-
cude con efecto, o la golpes en ctras condiciones.

Estos y cfros objetos y ventajes del Invento
resultardn mls evidentes de ls descripcicn dete-
I1ade siquiente, c6nslderada en conjunto con el di
bujo edjunto en el que en todas lzs figuras se uti
lizan lss mismas referencias para los elementos ond
logos.

La fige | es unas vists en perspectiva que re-
presenta un cuerpo en forms de conchs o cepsuls mol
deada con materisl termoplédstico, tal como polvo
de moldeo de polletileno y que represente la opli=
coecidn de las primeras ctapas del procedimiento de
este Invento. |

La fige 2 es un corte trensverssl por ls | fhes
2-2, de ls fig. 1. '

Le fige 3 es una vists en perspective de le
misma cédpsula semi-esférice en posicidn invertide

con respecto ¢ la fig. |, despuds de perforarse pa-
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re proporcicnor verias series circunferencisles
de taladros radielmente dispuestos en el sector
semiesférico.

Le fige 4 es un slzado loterial que represen=
te un par de cdpsules semi-esféricas construfdas
de ascuerdo con uns aplicacidn de este Inven+o,‘y
opucstas en relecién de alineacidn axil, pasrs la
splicacidn simultdnes de los bordes complementsrio-
mente conformados de las mismas, cocn un dispositi-
vo de celdeo ccnirclado pare fundir parcialmente
dichos bordes con objeto de facilitar su scldadu-
ra subsiguiente.

Le fige 5 es un corte vertical precticedo dlie-
metraslmente o través del elemento esférico y hueco
constitufdo por las secciones en forms de capsule,
después de solder los dos bordes complementarios
y susceptibles de acoplamiento de dichas cépsulas,
y represents no solo la etaps de integracién del
procedimiento sino une pequefia etaps de moldeo Im-
portante en la formacidn de une costurs oien ter-
minads.

le flg. 6 es uns vists en perspective desde
la perte superior de ls pelots terminads, construf-
da de scuerdo con el procedimiento de este inven-
to y que d& por resultado un asrtfculo menufactu-
rado de tipo nuevg, y

Le fige 7 es una vista en perspective, con el-
gunas partes refiradas, que representa ofro artf-
culo menufocturado, en forms de un recipiente ti-

po botells {sbricedo o bajo coste de acuerdo con
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el grocelimiento del invento.

En las {igs. | 8 6 del dibujo, se represen~-
tan los partes esenciales del cuerpo hueco subsi-
guientemente integredo en las etapas sucesivaes de
fabricacidn de scuerdo con el nuevo procedimien*o,
asf como la nuevs pelota que constituye un nuevo
dispositivo funcional y un nuevo ertfculc de ma=
nufactura.

Al splicar s la préctics el procedimiento s
que este invento se rcfiere, se moldean un par o
una multiplicided de pares de cépsulas termoplds—
tices partiendo de polvo termopléstico de moldeo,
tol como de polietileno, nyldn, vinilo, y otros pol
vos o grénulos de moldeo, sobradamente coﬁocidos.
Para les pelctes préactices, y recipientes comercisg
les semiflexibles, se prefiere el polvo de moldeo
de polietileno, ys que propoecions uns mayor re-
sistencie y elasticidad que los demds metecrisles
termopl8sticos con snterioridad utilizados.

Al prepsrar un cuerpo hueeo esférico y del=
gedo, o un cuerpo simétrico tsl como el represen~
tode en la {ig. 7, las dos comchas & comblnar, pue-
den moldearse idénticemente, osunque en slgunos ti-
pos de errtfculos delgados y cerrados, los dos ele=
mentos en forms de concha pueden ser, en amplio
grado, de diuensiones distintes, & condicidn de que
tengan Lordes complementarics susceptibles de coine
cidir y de dimensicnes sinilsres. .

Los [igse 1y 2 representan conchas seni-es-

n
s
i

* *
éricas 10 que se moldean de modo convercional pare
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tiendo de polvo de moldeo termopl8stico tal como

de polietileno y que en forms ys curveds se sepa-
ren del molde o de los moldes y luego, en el trans-
cursc de ]Ja [obricacidn de ls pelota corriente, se
gpiica e una serie edecuada de matrices de perfora=-
cidn o teladro (no representoadas) pars obtener si-
multédneamente le multiplicidad de sberturss radla-
les 10a dispuestss con precisidn, en cads una de
las secciones en {orms de conchs semi-esférica. Lo
serie de matrices pars obtener slmultidneemente leos
aberturas 10s, se construyen con preferencia con
los elenentos de perforacfﬁn dispucstos todcs & des_
lizemiento en el slojamiento o zspeta wmache de lo

. . . e
asdriz, en distintes nosleicnes redicles desde el

O

“centre de ls superficlie esférica. Se disponen me-

i
!
H

1o I d L *
dios que pueden ser mecanlicos o hidréulicos para

proyectar o hacer salir simulténesmente todos los
elenentos perforsdores en direccidn Interior haocle
el centro de la concha semi-esféricas 10 y los ele~
mentcs hembra del ciro miembro de lo matriz.

Como s& representa, la nultiplicidad de per=
foraciones 10, estdn dispuestas lo mds simdfrico-
mente posible, constituyen como se indice una se~
rie circunferencialmente seporuds e Inferior adye-
cente al borde de ls conchs, y uns segunda serie
circunferencislmente separods de nenor nilmero de
aberturas dispuestas scbre ls priners serie, y es-
celonadss con respectc a éstss Comc sc represen-

ta, se dispone una sberturs extrema {nics sltuada

axtlnente en lss conches esférices, en ls posicién
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representads en las {igse 3 y 4.

£n ls etapas siguiente del grocedimisnto, pa-
res conplzmentarios de conches 10, provistas de
bordes pars ls coincidencla, se escogen y lleven
por mdquinos sutomdtices, si se deses, a8 poslclo-.
nes en !ss que los bordes de lss dus secciones 10
es+én\separqdas y oxilmente slineados como se re=
presents en 1o fige 4. Sinmulténesments con esto, o
intediotsments despuds de ello se Intergone un ele-
mento de caldeo, controledo, H entre los dos sec~
ciones de conchs, por ejemplo, una placo térmice-
mente conductors de coras lisas, gque tengs en eila
eiisotrodos o ssocisdos de ofrs modo, elsmentos de
caldeo que pueden ser de tipo eléctrico.

lus elcnentos de caldeo H se controlen termos-
tdticamente pars conszrverlos o la temperaturs me-
jor peras fundir psrcialmente y ablendar los bor-
des de las conchos 10. Estas ‘emperaturs, Jdesde lue-

t

g0, verfa de ccucrdo con los mnateriosles termosté-

-~

icos especizles que se usen, asi como con el es~
pesor de los bordes s soldar. En el procedimiesnto
de este invento, les dos conches slenesdas 10 se
olocan en contacto con las cerss lisas de los ele-
mentcs de cpldee H, con preferencle por la sccidn
Je mdquinas asutonmdticas, y permonecen en este con-
tocto durante un tismpo extremadamente corto, co=-
rrientemnente menos de 2 § 3 segundos, y luego se
retiren axilmente de lo plocs y &sto se separs de
ls posicibn de Interposicidn.

Al aplicer este ITnvento, se he comprobado que
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lss placas met&licas conductorss revestides de cuan-
do en cuando con un producto quimico fobricado por
E. l. Dupont de Nemours & Co. permite el contecto
y la fusidn de los bordes y ls ulterior retirads
de estos de ls place de caldeo, sin que se adhieren
s &ste los bordes semifundidose

Lo eteqs siguiente del procedimiento de este
invento, que ha de reslizarse Inmedistamente des-
ués de retirar ls place de caldeo de su situacién
de Interposicidn entre los bordes de las conchas
y con &stas todavfe en alinescidn axil, diches con-
chss se colocen una junto e otra con sus bLordes com=
plementarios en coincidencia y se aplice presidn he-

io el interior en los extremos de les dos conchas

O

pars hacer que los bordes ligeramente fundidos se
suelden entre sf convirtiendo las conchas en un cuer~
po integralmente cerrado, como se Indice en la fi=-
gurs 5. En ests etspa de soldsdurs, se emplean for-
mas o mendriles, no representados, que rodesn los
contornos exteriores de lss dos conchas, y tienen

ls verdsdera forma del artfculo terminado, con partes
marginales adyacentes s los bordes de aquellas pa-

ra comprinir el materisl mes o wenos fundldo de los
bordes de lu conche con objeto de moldear vy confor-
mor las partes marginales externass en los bordes,

en forms de secciones de costurs sddecuadss 10b. Al
hacer esto, queds una pequefis centided de meterial
acunulado en forms de tirs o corddn B, fécil de re-
tirer, indicado con lfness de trazos en la fige 5.

Los bordes, s ceuse de lo presidn ejercide contra
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los extremos de lss conches y el hecho de que és-

tss se encuentran en estedo de fusidn percisl, oumen=-
tan ligeramente de espesor y dan lugsr & uns super-
icie de soldadure slgo mbs gruess que el espesor
de las primitivas conchas 0. El sunento de espesor
de los bordes soldados, no deforma en modo alguno
le esfericidad debido @ que los mancriles ejercen
un efecto de molde que se utilize durante lo ete~
pe de soldadura. Asf, se proporcions une soldsdu-
ra de r:fuerzo muy eficiente, yue se prolonga en
toda le circunferenctes del cuerpo cerrsdo o esfe-

ra que se cbtiene. £l cuerpo integrado, delgsado y

4]

hueco, se permite luegc que se enfrie, se retira
luecgo del mendril y la tira ocordén circunferencial
B se separa y retirs focilmente de la costurs o
unidn exterior.

En ls figs 7 se represents un recipiente si=
métrico, delgado y flexible susceptible de utill-
zarse para slojar y suministrer distintos |fqulidos
y productos semisélidos, constituido por un par de
secciones 20, reunidas, {sbricsdas y soldedes una
con otra de acuerdo con el procedimiento de este In
vento. Los recipientes de ests notursleczs, tienen
un gran uso en el comercio cuendo se construyen con
msteriol termoplfstico de noturaleze eldstica y
flexible. El cuerpo puede flexionarse pers aplicar
presibn, como en ¢l czso de uns pere de csucho, al
contenido y, uns vez desopsrccide ls presibn, el

1e

recipiente rocupers innediatomente su posicidn nor-

mal distendides Como se represents, el recipiente
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tiene un cuello 2l prepsrado pars recibir un fcpén
o cierce, si se desee con una sberturs de descarge
o boquills sl mismo adeptadae Cl ortfculo fébrica-
do que se representa en lg fige 6, constituye unes
pelota de tipo nuevo, priactica y de eficiencis. Lo
densided relativamente reducida del msteorial +ermc-

solietileno 4 ls multi-

dstico, con zreferencie |
plicided de aberturss radlales en el esfercide, pro
porcionen une pelots eldstica de poco peso y del es
pecto genersl de uns pelota, que puede imﬂulsarse
con uns gren fuerze pero que & cause de fa resisten
cia del aire y del paso de éste s su través duran-
te el rccorrido, restringe apreciablemen+é ls dis-
tencia de alcance. Con ls construccidn representas-
da, utilizando un esfercide de didmetro sproxime-
do al de uns pelote y con lss sterturas dispuestas
como se regresenta y del didmetro Indicado, le pelo
ts solo recorrerd de 18,5 & 23 metros, sometida o
un impulso enérgico. Sin embargo, el depcrtiste pue
de comgrobar los errores en sus golpes y, en réail-
dad, a causa de le resistencis ol sire de la pelo-
ta parforaaa, se acentdan determinados efectose.

Al golpeer ls pelote del nuevs tipo, el mate-
rial se comprime facilmente per Jo accidn del cho-
que, enulando les Inexactitudes que pueden presen=-
tarse s couse de ls estructura perforads, si el ms-
terial no fuers focilmente compresible. AdemSS, el
evpleco de este srtfculo ha scusedo uns elevads exsg

titud pero le everiguscidn de errores en cl golpe

y choque recibides.
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De ls descripcidn anterior resulta evidente
que se proporcions un procedimiento sencillo y efi-
csz para la fabricacién de un nuevo tipo préctico
de pelots, as{ como de otros srtfculos de manufac-
ture, entre ellos distintos cuerpos simétricos o
nd, huecos, utilizadus psrs recipientes, envoltu-
res, pelotas, edcrnos pars los &rboles de Navldad,
y similares. |

Se okservard tembién que se focilits une pe-~
lots de préctica pars el golf que permite qué’un
iugodor practique el deporte en una superficie pe-
quefia y descubrs las imperfecciones de sus golpes,
impulsos y choques del palo con ls pelota.

Se comprenderd desde luego que pueden introdu=
cirse distintos cambics en formas, detalles, dispo=-
sicidn y proporcicnes de los clementos, sin sepe-
rarse del slcance y espirfltu dz este Invento.

Las denominaciones "enular® y ?generaimenfevang
l2r" que sparecen en lss reivindicaciones se utill-
zan en el sentido amplio pars indicer figuras geomé
trices planss cerradas o cesi cerrades, de tipo ge-
neral en forms de snillo y que incluyen la figure
¢ forma de los bordes de las conchos 20 ¢ slementos
que integren el recipiente representedo en lo fl—_
gura 7, esi comc sus equivalentes.

N CTA.

Se reivindicen no como propics ni nueves sino
como no conocidos ni practicados en Espeafs, pare que
sean objeto de una Patunte de Introduccidn en Es-

pafia, por Jiez aflos, los puntos siguientes:
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le= Procedimiento de faobricscidn de un artf-
culo ddlgado, eléstico, flexible y hueco mediante
pclvo termopl8stico de moldeo, que conslste en mol-
desr y curar un par de elementos tipo cenche delge-
dos, con bordes generalmente onulares complementa-
rics y susceptibles de scoplarse; el ca|entar si-
multaneamente los berdes del par de elementos +1-
po ccncha haste ablandarlos y fundirlos parcialmen=-

te; el colocar inmediatemente los bordes juntos,

aplicande presiédn contra los elenentos en forms de

.

concha, dirigide segln Ifneas perpendiculares & los

rlanvs generales de los bordes pars hocer que és-

Q.

e
tos, porcialwante fundidos y sin splicecidn de nin-

» *» .
30n moterial de trsbazdn, se suelden y curen juntcs,

constituyendo une estructurs integral y resistente.

o]

2.—- Procedimiento ce {abricecidn de un artf-
culo delgado, ellstico, flexible y hueco mediante
polvo termepl8stico de meldeo, que conslste en mol-
dear vy cura;\primero un por de elumentos delgacos
tizo conche dotodis de berdes anuleares complenento-
rismente conformado y susceptibles de coincidir;

¢l calenter dichos bordes hssts ablandarlos y fun-

dirlos purcialmente por contucto directo de los mis

[¢]

mos con superficics de caldeo ceontroledss, y el co
locer inmedictanente dichos elementsos tipo conche

i 3. [3 - i} . . . o &
cen Yos bordes ol ineudos, v splicer presidn haclas
el Tntericr contra las mencionsdes conchlas, segln
R meles o los planc seneralcsg de log b
Pinegs normstes g 185 planes Jenzralics de 105 ocr-
des, pors hocer ss? que estos, porcicinmente fundi-

meieriel Jde trobazdn, se

[

dos y sin eplicacién <
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suelden entre sf curdndose a continuecidn pers que

~

Tormen ung estructura integrel resistznte.

3.- Procedimiento de {ebricaclén de un arif-
culo delgsdo, eléstico, flexible y hueco mediante
polvo termopl8stico de moldeo, segln la relfvindi-
cacicn 2, coructerizado ademds per retener los ele-
nentos tipo conche en madics ri;idos sdsptedos s la
forme externs de aquellos, durante todas las ets-
pas mencisnadese

4.~ Procediniento de fobricecidn de un artf-
culo delgade, ellstice, {lexible y hueco nediante
pelvo ternopl8stico de noldeo, adecusdo pare ublli-
zarse como pelote, que consiste en moldesr y curar,
partiendo de polvo termopldstico de moldeo, un par
e elementcs delgedos y seni-esféricos tipo conchs,
dotodus de bordes complementorismente formedos y sus
ceptibles de acoplarse; el disponer une multiglici-
dad de aberturss, practicasente distribuldss de mo-
do uniforme, en cade unc de lcs elementos tipo con-
cha, perforando simultineamente dichos elementos en
une multiplicided de puntos en direccidn radial ho-
cie el centro de la superficie semi-esférica; el
calentar a ccntiruscidn los bordes de lecs elementos
tipo conche hasts reblondecerlos y fundirlos perclal
mente y el colocer inmedlistamente dichos bordes jun
t5s con aplicscidn de presidn contrs lcs elementos
tipos conchs, en |fness normales a los plancs gene=
reles cde los mencionsdos bordes, fundiendo e inte-
grando por este nedio les mencionadss conchas «

-

5.~ Procedimiento de febriceciédn de un artf-
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cule delgado, eldstico,

-—iy

fe:ible y hueco mediosnte
polvo termopl3stico de moldeo, partiendo de mete-
ricles plésficos fusibles, lss ctopas de solcer en-
tre s{ un par de elementos tipo conchs cbtenidos
psrtiendo de dicho material pléstico y dotados de
bordes complemcntaricuente conformados y‘suscep+i-
bles de scoplamiento, que pricticemente |imitan unas
figure gencralmente onular y que consisten en dis-
poner prinero un par de clementos tigo concha en

. &
rclacidon de se

« P .
caracidn y con los mencicnadss bordes

»

practicamenie slinesdos y los ejes de laos conchas

» » . e ) .
practicamente coincicentes; en intersoner uns ploe-
ca de caldeo entre los bordes del per de elemen-
tos tipo concha, con las superficies de dichs place
dispuestas perslelamente & los bordes; en mover las
conchos conjuntemente pars colocar los bordes en
contacto précticamente uniforme en tods su exten-

& . .
sidn cerrads, con superficies de le pleces menciona-
do, paro ablandar y fundir psrcialmente dichos bor-
des; en retirar lo placs de coldeo ce lcs bordes,
sin deformerlos; en desplezar inmediastamente los
elementos tipo ccnchs junto con los bordes ablands
dos de los mismos para ponerlos en coincidenclos,
y en aplicser presibn hacis el interior contrs las
mencionadas conchas, segdn |fness perpendiculares

. * R)

a los plancs genecrales de lcs mencionados bordes,

Y * ] .
paro solcar entre sl las conchss citades con obje-
to de formar una estructure integreds y resisten=
te.

6.= Procedimiento de fabricscidén de un artf-
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culo delgedo, eldstico, flexible y hueco mediante
polvo termopl8stico de moldeo, partiendo de mate-
rieles plésticos fusibles, lsos etapas de conjunter
pares de clemenios tipo conchs, construfdos medien-

te dichos meturiales pl8sticos y detados de bordes

de
e

orme compleusznteria y susceptibles de acoplar=

]

se y que practicemente definen o !imitan uns figu-
re anular, y consistentes en disponer y mantener
primero un par de dichos elementos tipo cohcha en
relacidn de separscidn y con los bordes susceptibles
de acoplamiento pricticemente sliresdos y dispues~
tos en pleancs generclmente porzielos; en interca-

lar una place de celdeo entre los bordes sepsrados

dichos elemertos tipo conchs, con superficies

[
(]

icha ploce situadas psrclelamente & los berdes

L

Ci

e 4
citados; en desplazar simultdneamente lss conchss
juntas y contres las superficies parslelas citadas
de la plocs de coldeo, pars colocer los mencionades
berdes en contacto préacticamente uniforme en tode
su extensidn cerrada contra las superficies de di-
che place de csldeo, ablandendo asf y fundiendo per
cinslmente lecs bordes por este medio; luego retirar
sinulténcomente los elementos tipo conchs de con-
tacte con la placa de celdeo, en direcciones per-
pendiculares & los plenos definidos por las super=
ficies de contscto; en retirar lo place de caldeo
de entre los elementos tipo concha y a continuacidn
@ inmedistamente desplazar los elamentcs tipo con-
che conjuntoamente segdn |fnezas perpendiculares o

los plencs generales de dichos bordes y splicar pre
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» 1 . . )
sion hacis el Interior, despuds de accplarse los
) y

. .
bordes de las conchas, pars solder éstas unifor-
memente en {orma de un cuerpo Integrado.

7+= Procedimiento de fobricacidn de un artl-

culo delgado, el8stico, flexible y hueco, median—

te polvo termopléstico de moldeo.

Tcdo conforme se descfibe en lo wmemorie que an-
tecede, se !lustrs como ejemplo de cjecucidn en los
plancs unidos @ ella y se reivindicse en su Note.

Ests wemoria consta de diez y seis hojes fo-
| iades y escritss s mdquino por une scla coray
planos que la scompafians. N

Madrid, 4 de Octubre de 1.957
t§sticas Cramil, S.l.

PGA.
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