MENMORIA DESCRIFPTIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ANOS EN BESPAfIA, A FA-
VOR DE EUROPEAN PIASTIC MACHINERY Nfg.A/S, DE NACIOWALIDAD
DANESA, CON RESIDENCIA EN Amager Strangvej 122, KOPENHAGUE S.
(Dinamarca)
sobzre:

" PROCEDIMIENTO PARA TA FABRICACION DE PELOTAS Y OTROS CUER-
POS HUECOS",
BELRLLLLEELEEERELELLEL

. El invento se réfiere a un procedimiento para la fabri-
cacidn de pelotas y otros cuerpos huecos, mediante deforma-
cidn por el soplado de termo-pldsticos.

Objeto del invento es, crear un procedimiento con el cual
se puede fabricar varias pelotas y otros cuepos huecos simul
tdneamente, en lugar, como hasta shora, de moldear por sopla
do estos objetos uno tras ofro ¥y de conseguir de esta manera

una produccidén eumentada por una sola méquina moldeadora—-so_

pladora, y, por ello, rnna produccidén mis econdmica.
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Bl procedimiento, segin el invento, se caracteriza, por
ser inflado, por de pronto, el termo-plistico, en une camara
de insuflacidn, en que comprenden dos paredss enfrentadas, mi-
tades de moldes enfrentadas y desplazables hacia si y lejos
de si, que las mitades de moldes son, a continuacidn del mol-
deo por insuflacidn, aproximadas entre si y prensadas, de tal
forma que el termo-pléstico es soldado en sus bordes a lo lar-
go de las mitades de moldes y separado del restante termo-
pléstico en la cémara de insuflacidn.

1 invento se refiere también a una otra forma para res-
lizar el procedimiento arriba indicado, que comprendes dos pla
cas de molde paralelas y deslizables hacia s y lejos de si,
cada uns de las cuales lleva una pileza moldeadora, cuyas pie-
zas moldeadoras forman una cimara de insuflacidn, al juntarlas
por el deslizamiento indicado de las placas moldeadores. E1l mil
de, segin el invento, se caracteriza por las mitades de moldeo
rigidamente unidas con las placas de moldeo y cuyas mitades de
moldeo son dispuestas desligzables entre si y cuyas partes en-
frentadas entre s, forman partes de las paredes de la cémara
de insuflacidn y que estén dispuestas de tal manera que, los
bordes de las mitades de moldeo enfrentadas, chocan sélo enton
ces, cuando las placas de moldeo, mantenidas normalmente por
efecto de un resorte a distancia de las plezas de moldeo, son
prensadas, en contra de ¢ste efecto de resorte, contra las ple
zas moldeadoras.

El invento ha de ser explicado a continuacidn, mediante
w ejemplo de ejecucidn, reproducido en el esquema y gque mues
tra:

Figurs 1%, una geceién de un molde segun el invento, in-
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mediatamente despuds de la insuflacidn del termo-pldstico, en
apoyo contra las paredes de la cimara de insuflacién, ¥

Tigure 22: una seccién de este molde, después del pren-
sado de ambasrmitades del molde.

En ambag figuras llevan las correspondientes piezas in-
dividuales la misma referencia.

Ia forma, o molde, reproducida en la figura 1%, muestra
dos placas de moldeo paralelas (11) y (12), dispuestas verti
calmente, que llevan las demis pertes del molde, Cada una de las
placas de moldeo lleva una pieze moldeadora (13), resp. (14),
que son mantenidas a una cierta distancia de las placas de mol

deo, con ayuds de un dispositivo de resorte, no reprodicido

en el esquema. La placa de Moldeo (11), lleva, ademis, mita-

des de moldeo (15) y (16), unidas a esta rigidamente, por ejem
plo, mediante tormillos (17), indicados en el esquema y de la
misma forma lleva la placa de moldeo (12), mitades de moldeo
(18) resp. (19), correspondientes a las mitades de moldeo (15)
v (18), unidas, de la misma manera, rigidemente con la placa
de moldeo (12), por ejemplo, mediante tormillos (20). Le posi
cién mostrads en la. figura 12, es un termo-pldstico (21), por
ejemplo, en forma de un tubo prensado en una madeja, O en la
forma de dos liminas paralelas, introducido en el molde y des
puds de cerrarse las piezas moldeadoras drededor del termo-
plistico, mediante insuflacién de aire comprimido a través de
una boquilla de insuflar (22), es prensado contra las paredes
de la cdmara de insuflacién formada enire las plezas moldeado
ras. De esta manera es formado un cuerpo hueco (21) que mues
tra la forma de la cdmera de insuflacién.

Pars la fabricacién de las pretendidas pelotas U otros

cuerpos huecos, se aprietan entre si, después las placas de
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moldeo (11) y (12), seglm reproducido en la figura 28, sien-
do prensadas, en contra de la presién del dispositivo de mue-
1le o resorte arriba indicado, en apoyo contra las plezas mol-
deadoras (13) y (14). Al mismo tiempo, son deslizadas y pren-
sadas las mitades de moldeo (15) y (16), rigidamente unidas

a la placa de moldeo (11), contra las mitesdes de moldeo (18)

y (19), rigidamente unidas con la placa de moldeo (12). liien-
tras que los bordes de la mitad de moldeo (15) son prensados
contra 1los bordes de la mitad de moldeo (18) y, ademis los
bordes de la mitad de moldeo (16) contra log bordes de la mi-
tad de moldeo (19), es soldado el todavia caliente termo-plis~
tico en las mitades de moldeo prensadas juntamente, a lo largo
de éstos bordes y, separado, al mismo tiempo, del restante
termo-plistico en la cémera de insuflacidn, mediante formacidn
de un cuerpo hueco de termo-plastico en cada ura de las for-
mas, constituldas de ésta manera.

Medisnte aplicacién del invento én distintos nimeros de
mitades de moldeo puede fabricarse une variada cantidad de
pelotas u otros cuerpos huecos, por un tnico proceso de mol-
deo por insuflacidn.

NOTA

En resumen: la presente solicitud recaerd sobre las rei-
vindicaciones siguientes:

18 .~ Procedimiento para la fabricacién de pelotas y otros
cuerpoé huecos, caracterizado por insuflarse primeramente el
termo-pléstico en una cémera de insuflacién, en la cual com-
prenden dos paredes situadas enfrente, mitades de moldeo en-—
frentados y deslizables hacia si y lejos de si, que las mita-
des de moldeo son prensadas y aproximados a continuacidn de la

deformacibn por insuflacién, de modo que el termo-plastico es
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soldado en ambas mitades de moldeo a lo largo de los bordes
de las mitades de moldeo y separado del restante termo-plisti-
co en la cdmara de insuflacidn.

28 ,~ Procedimiento para la fabricacidn de pelotas y otros
cuerpos huecos, segin la reivindicacidén 12, caracterizado por-
que comprende dos placas de moldeo paraleias, deslizables ha-
cia si y lejos de si, que cada una de éstas placas lleva una
pieza de moldeo, cuyas piezas de moldeo formen, al aproximer-
las por el citado deslizamiento de las placas de moldeo hacia
s, wna cémara de insuflacidn, caracterizada por las mitades
de molde unidas rigidamente con las placas de moldeo y también
las mitades moldeadoras, que forman por sus partes encaradas,
partes de las paredes de la cdmara de insuflacidn, distribui-
das de tal forma, que los bordes de las mitades de moldeo en-
frentados, chocan sélo entonces, cuando las placas de moldeo
que son mantenidas normalmente por efecto de un muelle o Tresor-
te o distancia de éstas piezas de moldeo en contra de éste
efecto de muelle o resorte en apoyo a las piezas de moldeo,

%8,~ "PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE PELOTAS ¥
0TROS CUHERPOS HUECOSY,

Segln se describe en la presente memoria que consta de
cinco johas escritas a mdquina por una sola cara y dibujos.

Wadrid, g OCT 1969 '
>
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