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PATENTE
DE
INTRODUCCION

a favor de AISMALIBAR, S. A., entldad espafiola, domicilia-
da en Moncade (Barcelona), Carretera de Ripollet, 2, por
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CUERPOS HUECOS DE MA-
TERIAL TERMOPLASTICO".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un procedimien-
to destinados & la fabricacién de cuerpos huecos de materia-
les termoplédsticos, mediante cuyo procedimiento se obtienen
varias e importantes ventajas con relacién a los métodos
seguidos hasta la fecha, a 108 que se supera en simplicidad
en las operacliones y en la utilizacién de un minimo de ele-
mentos conformadores o maguinsles.

Como es sabido, se conocen innumerables sistemas
para moldear cuerpos huecos de materia plédstica, rero la

mayori{e de ellos son de costosa realizacién y dan por resul-
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tado articulos de elevado precio. Con el procedimiento de
la invencidén quedan solventados estos inconvenientes,consis-
tiendo el mismo en preparar inicialmente un molde caliente
dotado de la oportuna cémarsa conformadoré, en el interior
de la cual se vierte material termopléstico en estado pas-—
toso, con un grado de viscosidad que depende de las carac-
terfsticas a conseguir. Con tal materisl se llena préctica-
mente toda la aludida cémara, teniendo lugar en la capa de
termoplédstico que se halla en contacto con la pared de
moldeo une gelatinizacién previa y la consiguiente adheren-
cia de la materia sobre tal pared. A contingacién se vacia
el sobrante de materia, lo cual deja fijada la cepe antes
citada, y se pasa a acoplar los moldes mitad o parciales
del objeto, sometiéndolos a una elevada temperatura de ge-
latinizacién del termoplédstico, lo que origina la unién

de las partes del referido objeto. Toda vez que es preciso
disponer en ciertos cesos de una presién interne adicional,
especielmente cuando se trata de artficulos hinchados, ta-
les como pelotas y mufiecos, antes de proceder al ajuste

de los moldes se coloca dentro de ellos una sustancia en
polvo que con el calor de gelatinizacidén se gasifique.
Tembién, si conviene, puede agregarse en el fondo de una

de las capas iniciales, un tetén del propio material que,
una vez conformedo el obJjeto, pueda ser perforado mediante
una aguja y dar entrade al aire inyectado. Como fase com-
plementaria de la de apertura de los moldes se realize un
pulido de la superficie exterior del cuerpo hueco pars eli-
minarle las rebatas de la linea de unién.
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Para la mejor comprensién de la presente memoria

descriptiva, se acompafia un dibujo en el que, ten sélo a
tftulo de ejemplo, ée representa un caso préctico de rea-
lizacidén del citado procedimiento.

En dicho dibujo, la figura 1 muestra la fase de
carga de un molde mitad; la figura 2 corresponde a la ope-
racién de vaciado de dicho molde; y la figura 3 represgenta
dos moldes complementaiios aéoplados_para'cerrar el cuerpo
hueco, en el presente caso de forma esférica.

Para llevar a la préctica este procedimiento se pre
para un molde mitad -A-, provisto de la correspondiente cé-
mera conformadora ~B-, y de preferencia, de un refundido con-
tinuo -C—~, situedo en la 1fnea de boca.

Se caliente el citado molde -A- hgste determinada
temperatura, lo cusal puedé efectuarse por medios eléctri-
cos u otros, y se vierte en su interior el materisl termo-
plédstico en estado pastoso -D-, llenando con é1 toda la éa-
mera -B-. Este material -D- posee un cierto grado de visco-
sided, de i7 a 90 poises, segin las caracter{sticas a conse-
guir.

Debido a la temperatura (relativemente baja) del
molde =-A-, se forma en le zona de contacto del materisl -D=-
con la pared de la cémara -B- una capa previamente gelatini-
zada -E-, la cual se adhiere a la citada pared de -B-. .
(Véase = figura 1).

Una vez obtenido el anterior resultado, se proce-
de a vaciar e;'molde ~A- (figure 2), dando por ello por con-

secuencia el que quede aplicada en toda la pared de la éamara
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~B- la capa -E-. E1 termopléstico sobrante -D- puede utili-
zarse después para el moldeo sucesivo de otros cuerpbs en
la forme referida. (

De la operacidn que esquemdticamente muestra la
figura 2 se pasa a la disefiada en la 3, en la que puede
apreciarse el molde mitad -A- se complementa con el ~A'-,
dentro de cuya cédmers se ha extendido iguslmentele capa
correspondiente -E'-, El acoplamiento de eastas mitades -A-
Yy =A'= clerra las respectives cédmaras -B- y =B'= y une las
capas =E- yv-E‘- por el borde de su boca.

Como sea que normelmente el objeto a fabricar ha
de tener presidn interna (pelotas y juguetes hinchados),
para conseguir aquélla se depositan, antes de cerrar estos
moldes, una determinada centidad de una sustancia pulveru-
lenta de una naturaleza tal que, con la apropiada tempera-
tura, se volatilice y se convierta en gas. En luger de em-
plear tal sustencia, tembién puede soldarse, iguslmente
antes de acoplar los moldes, un tetdn termopldstico -F-,
situado en el fondo de una cuelquiera de las capas -E- o
-E'- y susceptible de ser (una vez acabado el articulo)
perforado con una aguja para recibir una inyeccidn de aire
a presidén.

Una vez las dos mitades de moldeo -A- y -A'- ge
ha ajustado conveanientemente, tal como indica la figura 3,
pe gsomete el conjunto a une elevada temperatura de gelatini-
zacidén, por ejemplo comprendida entre 180 y 2002, la cual de-
terminae la completa soldadura de las boces a través de los

bordes de yuxtaposicidn, originados por los refundidos res-
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Realizada ls fase precedente, se procede a le
apeftura del molde y a la extraccidén del cuerpo hueco acaba-
do, cuya superficie es tratada despuéds para eliminer la re-
baba de le linea de soldadura mencionada.

Serén independientes del objeto de la invencidn,
las caracterfsticas de los moldes empleados, naturaleze del

termopldstico, formas y dimensiones de los cuerpos huecos

- @ fabricar, sistema creador de la presidén interna en los

casos en que se precise y deméds detalles de orden secunda-

rio que no afecten a su esencialidad.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de introduccidn: V

1. Procedimiento para le febricacidén de cuerpos
huecos de material termopldstico, que consiste esencialmen-
te en preparar iniclalmente un molde mitad o fraccionario
provisto de la oportuna cémere conformadore, cuyo moldeo se
caliente hasta una determinada temperatura -—--relativamente
baja--, vertidndose luego dentro de la aludida cémara un |
material termopldstico pastoso de un adecuado grado de vis-
cogsidad, varlable segin les necesidades, dando por resulta-
do esta operacidn a la formacidén de una capa previamente po-

limerizada en la zona en la que el material se encuentra en
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contacto con la pared de la cémara, reelizédndose después de
la fase énterior el vaciado del molde, lo que deja aplicada
en toda la pared conformadora la capae antes referids, com-
pletdndose el proceso con el acoplamiento del molde en estas
condiciones con otro u otros igualmente dotados de su res-
pectiva capa interna y somitiéndose por dltimo el conjunto
a una elevada temperatura de gelatinizacidén que provoca

la soldadura de los bordes de yuxtaposicidn de las mitades
o fracciones del cuerpo hueco as!{ elaborado, el cual, a su
salide del molde se pule para eliminar la rebaba de la 1i-
nea de unidn.

2. Procedimiento para la fabricacién de cuerpos
huecos de material termoplédstico, segin la reivindicacién
enterior, gue se caracteriza por el hecho de gque en la boca
de los moldes mitad o fraccionarios se praétican refundidos
para determinar une pestaefia ¢ reborde en cada.ﬁhca que garean~-:
tizaréd uns buena soldadura en el momento del acoplamiento
y acelén térmica, previéndose ademdés el que, en los cuerpos
que lo precisen, se cree en los mismos presién interna ya
sea por deposicién de sustaencias convertibles en gas o bien
por agregecidén de un tetdén del mismo material termoplédstico,
unas y otro a agregar antes del cierre de los moldes y deé-
tinado el segundo a la perforacién e inyeccidn ulteriores
de alre comprimido.

3. Procedimiento para la fabricaciédn de cuerpos

huecos de material termopldstico.

Todo ello segin queda descrito y reivindicado

en la presente memoria descriptiva, que consta de siete
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hojas foliadas, escritas a mdgquina por uns sola carsa.
Barcelonsa, & 4 de marzo de 1958

AISMALIBAR, S. A.

p.a.
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