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PATERTE _
 DE .
INVERCION

g favor de Dofla Montserrat Pascual Parés, de naciona;
lidad espaiiola, residente en Barcelona, Calle Berirén,
139, por “PROCEDIMIENTO PARA EL SOPLADO DE CUERPOS HUE-

COS CON PARTES EMPOTRADAS®,

-_ g =

MEMORIA DESCRIPTIVA

' La presente invencién se refiere a un procedi-
miento encaminado a congeguir el moldeo, por splado,
de cuerpos huecos de materiales termoplésticos ¥y pro-
vistos de partes empotradas o inclusiones, mediante
cuyo procedimiento se soluciona radicalmente el problema
que ofrece la técnica de la conformacidén de piezas hue-
cas mediante inyeccién neumdticos ¥y que han de poseer
elementos incorporados directamente en el material
de lgtorrespondiente pared moldesda. Kl procedimiento
de la demands, sl solventar satisfactoriemente los in-
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convenizhtes que adolecen los sistemas corrientes, ha
ampliado en gran escals el campo utiliterio de esta
clase de articulos, de modo que, siguiendo 1asvpau%as
faebriles que a continuacidén se detallardn, es posible
moldear innumerables cuerpos para el ramo de la jugue-
teria, de la botelleris, de la decoracién y de la prope-
ganda, del material doméstico y muches otras en las que
la inclusién de determinadas Piezas g la masa o & cavi-
dades previstas en el élemento bésico supone diticulte~
des de montaje, de funcionamiento y de carécter econb-
micag. ,

Esencialmente, el procedimiento de la demenda
conpiste en praotieai en los puntos convenientes de las
Partes que integran el molde de soplado y qﬁe, con su
cierre, pinzan los extremos de un tubo de resina sintéti-
ca en estado pléstico, expansionable y adosable a presién
contra la oportuna cémara conformadora por efecto de uns
insuflacién neumdtica, unas perforesciones pasantes que

commican el exterior con el interior de tal molde y que

. vienen a desembocar en regiones de la mencionada cémara

en las que han de montarse las piezas a empotrar u ocluir
en la pared del correspondiente objeto termoplédstico,
utilizéndose las citadas perforaciones para la introduce
cién y fijacidn‘de sendos végtdgos 0 pernos poseedores;
en su extremo exterior, de una cabeza de tope y manipuls
¢ién, mientras que en la extremidad opuesta o interna
disponen de un perfil o seccidn aptos pare el acoplamiento

¢ inmovilizacidén de la pieza empotreble correspondiente,
. _
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le cual, en el momento oportuno, serd aprisionada por
la materia plédstica expansionada sobre ella por soplado

¥y permitiré @ne pueda extraerse el vastago. Xl inyecta-

do neumético que dilata el tubo pléstico caliente inmkcial,
pinzado por las mitades del molde provoca un fuerte ado-
sado de la materia dilatable y la perfeéta adaptacién de
la misme sobre todos los puntos de la cémara conformado-
ra, llegando a entrar incluso en contacto con la perife-
ria del véstago de soporte, al que, sin embargo, no
afecta por finalizaer precisemente la superficie de moldeo
en el borde de la perforaciém. Finalizada la operaciénm,
gse abre el molde y se extrae del mismo 18 pieza conforma-
da, la cual, ademéds Ge las particularidades de superficie
usuales, ofrece concavidades que ocluyen a las piezes
empotradas, que pueden ser, por ejemplo, 1los ojos en -
fiecas, placas en botellas y andlogos. Concretamente en
el primero caso, el elemento empotrado viene determinado
por la caja esferoidal dentro de la gque puede moverse
loco el globo ocular, gue durante la operacién explicads

carece precisamente de pupila por reservarse la ca&idad

de la misma a paso y ajuste del vhstago de soporte. Se

completa el proceso, en este caso, colocando la mencio-
nade pupila, 10 que se lleva a cabo en ftorma muy simple.
La ventaja gme supone este procedimiento con re-
lacién a los usuales, incluso los que, merced &l sople-
do, permiten obtener con cavidades de entrada estrecha,
radica en el hecho de gue ho €8s necegario introducir
a presién en tales cavidades piezas mAs o menos duras,
qQue son las que han de quedar ocluides permenentemente
en el objeto. Los sistemas ususles que obligan a tal mo-
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do de trabajar 'den lugar, con frecuencia, al deterioro,
y& sea de los elementos a empotrar o bien de la propia
bocé de entrads en aquellas concavidades, debido al
esfuerzo ejercido, y ello aun cuando la correspondiente
pared moldeada sea elédstica,

Aunque esk procedim:iento resulte muy adecuado
Para el montaje de 0jos en muiiecas, puede utilizarse
igualmente para muchos otros fines 1ndustria.1es, como
facilmente se deduce de lo expuesto. )

Para la mejor comprensién de la presente memoria
descriptiva, se acompafia un dibujo en el que, tan sélo
a $Itulo de ejemplo, se representa un éaso practiéo de
ejecucién del procedimiento de la demanda,

kn dicho dibujo, la figura 1 es una vista de
un molde abierto, antes de procederse a la inyeccién
neumdtica aobre el material plastico; la figura 2 mues-
tra la fase de cierre de dicho molde, previa al insufla-
do; la figure 3 indica la manera 8¢ aplicarse el mate-
rial sobre la superficie de la cémara interna contormea~
dora; la figura 4 representa el objeto totalmente
moldeado, incluyendo & las piezas empotradas; las figu-
ras 5 y 6 son dos vistas seccionadas, la segunda por la
linea VI-VI de la primera, del dispositivo utilizadeo
para la colocacién de los elementos & ocluir en la pared
pléstica; y la figura 7 muesira una operacién final
para determinado tipo de articulos del ramo de la juguete-
ria, concretamente para completar los ojos de una mufie-

ca cuya cabeza ha. s8ido obtenida en la forma mencionada,
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Para ilevar & la préctica el procedimiento -
de la invenciém se parte, como minimo, de dos mitades
moldeadoras -A- y -B-, dobidamente ajustables y posee-
doras, ademds de la cémara conformadora comfn -C-, de
los bordes enfrentados -D- y -E~, ambas para pinzar o
estrangular al tubo de resina;en estado plésticd y
caliente ~¥F-, permitiendo ademds la segunda, por ejemplo,
la introduccién de la boquills G-, & través de la cual ;
se realizard el insuflado.

-En una cuslquiera de las mitades moldeadoras, por
ejemplo la -A- en las figuras, se practican unas perfora-
ciones ~H-, que atraviesan‘aquella mitad =A~ comunicando
el interior de 1ls misma con el exterior. En estas perfo-
raciones -H-, que son en némero variable y coinciden
con los puntos del cuerpo & moldear en los que han de
cblocarse las piezas empotrables, se iniroducen sendos
véstagos o pernos -I- que, en una de sus extremidades,
presentan la cabeza de tidpe y manipulacién -J-, mientras
que en la otra disponen de un perfil, seccibén o equive-
lente -XK-, destinado & 1a retencién de 1la parte empotra-
ble u ocluible, constitufda, por ejemplo, por unae caja
esferoidal -L-, que determina la cuenca de un 0jo cuyo
globo -M- puede moverse libremente en el interior de
equélla. Nerced & 1a‘confbrmaqién de la extremided -K-
del véstago ~I-, las. piezas -L-M- u otras quedan firme-
mente inmovilizadas, de tal modo que, al proceder al
soplado, el material blando -F’~ sigue todos los contor-

nos y da lugar, eh la zona ocupada Por aquellos elementos
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entrados -L-M-, un mufién o cubierta -N-, que ocluye
8 las citadas piezas, las cuales no ﬁueden salir fuera
de la pared ~F’- debido a lo reducido del orificio -0-,
que respohde al perfmetro o contorno del vistago -I-.

En el presente caso, la caja -I- ¥y el globo AM; Vienen

a poseer una aberturs coincidente «P- (también condicionada
por la extremidad -E- del védstago ~I=), Traténdose de

ojos de mufiecas, a la aberturs -P=- del globo -j- ge le
adapta la pupila -Q-, que se fija con ayuda de un adhesi-

Examinando las'ﬁguras se comprende al instante
la forma de realizar este procedimiento, bastando indicar

En el moldeo sbierto (figura 1) se introduce la
o lee piezas o ocluir, por ejemplo el grupo -LAK-, que
se fija en su posicién colocando. el vAstago correspondien-
te -I- ¥ apoyando en la extremidad -K- tales elementos
empotrables. A continuacién, y cuando €l tubo caliente
pléstico ~F- ha descendido en la cantidad juéta, se cierrs
el molde ~A-B- pinzando a dicho tubo ~F= mediante los |
cuellos -D- ¥y -E- (figura 2). Acto seguido se inyecta

el aire a través de la boquilla -G-, el cusl provoca

(figara 3) la deformzcién expansgiva del material plésti-
co, que de simple tubo =F- se transforma shora en un
cuerpo hueco contorneado -F’—, que se extiende sobre

la cénarg de moldes cubriendo incluso las partes whe=

que sobresalen de la misma, lag cuales quedan ocluidas

en ls pared. Finalizado el moldeo, se abren las mitades
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«A- ¥ =B=, se extrae la pieza'-F’-. se eliminan las re~
babas 0 sobrante del tubo pinzado y se completan les
partes empotradas, si conviene, con aditamentos, tales
como las pupilas —Q- en el ejemplo disefiado, Los véstagos

5 -« N0 ge extraen de sus perforaciones -H- para efectuar
la subsiguiente operacién, ya que, para wn segundo mol-
deo, basta adapiarles las piezas -L-ii- en la forma expli-
cada, aun_nuandb también pueden retirarse dichos véstagos
~I- para faciliter le separacién de la pieze «F'a,

10. ' Serén indepandientes del objeto de la invencién

' los materiales, formas y dimensiones de los elementos

empleados para llevar a término el procedimiento descri-
to, siempre que las variaciones que ge introduzcan no

afecten 8 su esencialidad.

NOTA

'15. Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencién:
1. Procedimieﬁtq‘para el soplado de cuerpos hue-
cos con partes empotradas, que consiste esencialmente
en practicar en una o varias de las digtintas pertes
20. que integran el oportuno molde y que van>provistas de
los mediqs adecuados para Pinzar entre ellas al tubo
pPléstico y caliente que ha de expansionarse por efecto de la
accién neumitice, unas perforaciones pasantes que comu- ’
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nican Ie cémars internma conformadora con el extggior y
que se destinan a la introduccién de sendos véstagos
que, en su extremidad gwe queda dentro del citado molde,
poseen los medios apitos para retener y fijar la posi-
cién de las piezas & ocluir o empotrar en la pared del
cuerpo hueco resultante, sobre cuyas piezas se aplica,

a modo de mufién cubriente, el materisl pléstico al tener
efecto la oportuna inyeccién neumética, realizada por
una de las extremidades pinzadss del mencionado tubo Coe

liente,

2. Procedimiento pars el soplado de cuerpos hue-

cos con partes empotradas, segin la reivindicacién ante-

rior, que se caracteriza por el hecho de prever en la
extremidad exterior de los véAstagos de soporte y reted;
cién de las piezas empotrables una cabeza de tope y ma-
nipulacién, en tanto que el extremo 6puesto o interno
se perfila adecuadsmente paras la fijacidn'de tales pie
zas en el momento de realizar el moldeo por insuflae-
cién, ' 1

3. Procedimiento para el soplado de cuerpos huew
cos con partes empotradas, segin las reivindicaciones
1l y 2, que se caracteriza por él hecho de que aplicédn.
dose el mismo al montaje de 0jos en mufiecas, sobre la
extremidad intérna de los vésiagos de retencién se ajus.
tan las piezas constitutivas de tales ojos, efectusdndo-
se la inmovilizacién inicial de estas piezas sobre di-
chos vdstagos por las aberturas de las pupilas, comple-

téndose el ojo, una vez extiraide la cabeza de la mufieca
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. del molde, con la adaptacidén en dichas aberturas de

las oportunas pupilas,
4, Procedimiento para el soplado de cuerpos
huecos con parites empotradas. ' »
La presente memoria consta de nueve hojas folia- -
das, escritas por una sola cara, '
Barcelona, & 15 de noviembre de 1962,
Montserrat PASCUAL PARES

~ DPea. ﬂoi\m
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