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#PROCEDIMIENTO DE INYECCION DE MATERIAS PLASTICAS PARA

LA FABRICACION DE BOIAS PARA JUEGOS CON NUMERO INCORPO
RADO", a favor de D. JOSE CARLOS VALLS GARCIA, de na-
cionalidad espaﬁola,.domiéiliado,en IBI (Alicante),

¢/ Sen Juan de Ribera, 11. .
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La industria juguetera en su evolucién éonstqg ,
te lanza modélos cadz vez més perfeccionados, resultado
de las nuevas técnicas implgntadas.én la fabricacidn, me
&iante los cuales se consigue la 6ptima comercializacidn

¥ licita competencia en el mercado como resultado de la

~calidad obtenida y precio de coste.

Uno de los juegos de sociedad més conocido, es
el juego de lavlote-ria, siendo elementos indispensables. -
las bolas que llevan los numeros para ser cantados y ano
tados posteriormente.

Respecto a la fabricacién de estas bolas para
elrjuego de loteria de juguete; hemos de significar que
su obtenéién ge consigue mediante moldes partidos eﬁ los
cualgs.se inyecta material piéstica,>confdrméndose la bo
la y posteriormente se imprimen los grafismos pertenecien
tes a la numeracidn pertinente.

Pero esta manera de impresién presenta mdltiples
problemas derivados del uso en servicio, ya que se desgas
ta la pintura terminando por désfigurarse el ndmers y

con el tiempo desaparece totmlmente o es imperfecta la
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visién, por lo que deben sustituirse por otras bolas con
la numeracidén grabada, con la consiguiente molestia y de
sembolso adicional.

Con el procedimiento que es objeto de la paten
te de fabricacién que nos ocups, se logran obviar la to=
talidad de inconvenientes apuntados anteriormense, ya
que la numeracidén grsbada permanece inalterable por el
uso debido a que es parte del mismo material constitu&qg
te de la bola y por consiguiente la numeracién no cufre
desgaste alguno que la borre o la haga desaparecer, con-
siguiéndose que el juego de bolas que comstituye la tota
lidad de la numeracién para el juego de loteria sea prac
ticamente inalterable; dicho procedimiento de fabrica-
cién consiste esencialmente en la inyecoidén de meterial
pléstico de una cierté tonalidad cromdtica en un molde
partido que comporta el superior la huella de media bola
en la que superiormente incide un macho que lleva infe-
riormente grabado el nimero deseado, cuyo macho se intro
duce unos milimetros en el seno de la huella, el molde
inferior comporta asimismo la otra media huella y en ella
incide de abajo hacia arriba otro segundo macho liso que
se situa a teata con el primero, provocdndose una vez
dispuesto el molde le inyeccidn lateralmente, conformén-
dose el elemento esférico constitutivo de la bola. Una
vez obtenida ésta se aloja la bola en un gegunio molde
que comporta ambas mitades y se inyecta material plédsti-
co de idénticas caracteristicas pero de distinta tonali-
dad cromdtica rellenando los huecos obtenidos en virtud
del uso de los machos descritos, consiguiéndose el‘fellg

no de 1os huecos ¥y por consiguiente la obtencidén de la
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numeracién deseada.

' Conocidas que nos son en virtud del preliminar
precedente las egsencialidades e inconvenientes a obviar
por el procedimiento de fabrieacién que es objeto de la'
patente de invencién que nos ocupa,'y por ser él tipo
que ha de servir de base para llevar a cabo la.confeceién

de las diversas formas de realizacién a que en ia précti

.ca puede llegarse con la aplicacién de sus fundamentos

bésicos, se cita en la presente.mémoria a titulc de ejem
plo y serd descrito a continuacidn coh la ayuda de la ié
mina de dibujos que se adjunta. '

En la figura 18, ée representa una viasts del
molde empleado, aprecidndose las dos partes que lo cons-
tituyen, la disposicidén de los machos y el cénal de ali=-
mentacién para inyeccidn.

Le figura 28, representa una vista del segundo
molde empleado para relleno de la bola obtenida anterior
mente, aprecidndose la disposicidn especial de esta y la
alimentacidn’ superior adicional de una tercefa parte pa-
ra inyeccién superior. 7

El molde, para obtencidn por inyeccidn de mate
rial pldstico de una_cie:ta.tonalidad,cromética, estd
compuegto'por une mitad superior 1, que comporta media
esfera 2, y en la superior un macho 3, que lleva en su
extremo inferior perfilado el guarismo 6 ndmero 4, CO=
municado por canales transversales en caso de nlmero com
puesto que tenga espacios incomuniqaﬁles:-

Dicho macho 3, se introduce unos pocos milime-
tros en el seno de la media esfera 2. ‘

E1l canal de alimentacién 5, ubicado en la parte
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superior de la mitad 1, del molde, provocarsd la entrada
de material al molde.

~ La mitad inferior 6, del molde, comporta la
otra media esfera 7, y un macho cilindrico 8, que se in-
troduce de abajo hacia arriba haste llegar a juntarse &
testa con el macho 3.

Con todo lo cual, al inyectar materiel plédstico
por el canal 5, previamente superpuestas y acopindas ame
bas mitades 1 y 6 del molde, se conformard la bola dejan
do perfilado el nimero y hueco central.

Posteriormente la bola asi obitenida ss dispon-
drd en un molde coﬁpuesto por tres piegzas 9, 10 y 11, com
portando la pieza 9, media esfera 12; la pieza 10, asi-
mismo comporta la otra media esfera 13 y la pieza 11,
comporta el canal de alimentacién para inyeccidén 14.

De esta manera, colocada la bola con la numera
cidén hacia abajo y el hueco situado superiormente, al
inyectar material pldstico de distinta tonalidad cromdti
ca, se rellenardn la totalidad de huecos existentes y con
ellos se grabard le numeracidén deseada.

Suficientemente descrito que nos es el procedi
miento de fabricacidn que es objeto de la patente de ine-
vencidén que nos ocupa, que lo es solamente a titulo de
ejemplo y una de las mdltiples formas de realizacidn a
que en la prdctica puede llegarse tomando como fundamen—

to en su construccién el descrito en la presente memoria,

_dnicamente nos resta seflalar que las modificaciones de

forma, tamafios, materiales empleados, u otras no fundamen

tales no deben ser consideradas variaciones que afecten

.a su esencialidad.
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_  La patente de invencidn descrita recaeri pues,
sobre las siguientes reivindicaciones:
' 18, “PROCEDIMIENTO DE INYECCION DE MATERIAS
PLASTICAS PARA LA FABRICACION DE BOLAS PARA JUEGCS CON
115 ¢ NUMERO INCORPORADO", caracterizado por cuanto al efecto
' se dispondrd de un molde dividido en dos partes 21 la su
perior de las cuales aparaéeré la huella de la welia bo-
la que se trata de obtener en la que.por su parte supe-
rior incidipé un macho que llevard inferiormente grabado
120, el niimero a grabar:y cuyo macho se introducird urcs mili
| metros en el seno de la huella deseada y cuyo‘molda infe
rior comportard de la misma forma la otra media hnella y
en ella incidirg de’abajo hacia arriba otro segundo macho
liso qué se situa a testa con el primero provocéndose a
125 = posteriori vy lateralmente la inyeccién del material plds
tico de la tonalidad deseada. |
28,- "PROCEDIMIENTO DE INYECCION DE MATERIAS
PLASTICAS PARA LA FABRICACION DE BOLAS PARA JUEGOS CON
NUMERO INCORPORADO", segin la enterior reivindicacién cs
130~ racterizado por cuénto en un segundo proceso uﬁa vez asi
obtenida el almé de la bola, se aloja esta en un segundo
molde que comportard ambas mitades de la misma, pero des
provisto de toda clase de relieves, pro&ediéndose segui-
damente al inyectado del material pldstico necesario de
135,- idénticas caracteristicas pero de diferente tonalidad,
Eon lo. cual se provoca el rellenado de los huecos o relig _
ve del némero obtenidos en la anterior 6peracién, quedan

do toda ella recubierta sin ningin relieve'y transparen-
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tédndose a itraves de esta nueva capa de pldstico el nime=
ro anteriormente obtenido y relleno de material pléstico
de dife;ente tonalidad,

38,.- "PROCEDIMIENTO DE INYECCION DE MATERIAS
PLASTICAS PARA LA FABRICACION DE BOLAS PARA JUEGOS CON
NUMERO INCORPORADO®*, segin las dos anteriores reivindica
ciones, caracterizado por cuanto en dicho segundo proce-
s0 y dispuesta el alma de la bole igualmente coxpuesta
por dos mitades que abarcan o comportan ambas semi--esfe-
ras que constituirdn o dardn lugar a la formacién de la
bola, se disponen de forma y manera que el husco rumera=-
rio incida contra las paredes internas inferiores de la
huelle del segundo cuerpo del molde, mientras gue el hue
co central incidiendo en el canal de alimentacién situa-
do en el primer molde, comunicado con un tercer cuerpo
superpuesto sobre el primero de forma y manera que la in
yeccién de pldstico se produzca por la parte superior,
por todo lo cual, al inyectar un material pldstico de
iguales caracteristicas pero de diferente tonalidad cro-
mética al utilizado en principio, se rellenardn con el
mismo los huecos existentes en la bola, quedando rellenos
y dando lugar a que se destaque con absgoluta clarided el
ndmerq gue durante el anterior proceso se ha obtenido en
el alma de la bola.

4% ,~ “PROCEDIMIENTQ DE INYBCCION DE MATERIAS
PLASTICAS PARA LA FABRICACION DE BOLAS PARA JUEGOS CON

NUMERO INCORPORADO™, segin todo lo reivindicado, caracte

rizado por cuanto el molde estard constituido por una mi

tad superior que comporta media esfera, disponiendo de

.un macho que llevard perfilado el guarisme o nimero en su
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extremo inferior, estando comunicado por unos caneles
$ransversales en el caso de que el nimero a obtener tenge
varios gparismos, cuyo macho serd introducido solamente
unos pocos milimetros en el seno de la mitad superior dei
molde, en cuyo momeﬁto un canal de alimentacidén ubicado
en la mitad superior del molde provocarsd la entraia del
material pléstico;'comportando la otra mitad inferior del
molde otra media esfera y um macho c¢ilindrico qus me in-_
troduce de abajo hacia arriba, hasta llegar a juntarse
con el otro macho; por todo lo cual, al inyectar el mate
rial pldstico por el canal de alimentaci&n, habiendo pig
viemente superpuesto y acopladas ambas mitades del molde,
se dard lugar a la conformacidén de la bola, dezpués de
todo 1o cual se volverd a disponer la misma en otro mol-
de constituido por tres piezas o parfes que comportan
cada una media esfefa superior, otra media esfera inferior
¥ el canal de alimentacidn del material pléstico.

58,- WPROCEDIMIENTO DE INYECCION DE MATERIAS
PLASTICAS PARA LA FABRICACION DE BOIAS PARA JUEGOS CON
NUMERO INCORPORADOM, | |

Todo ello, tal y conforme queda descrito, re-

presentadq Yy reivindicado.

Esta memoria consta de siete hojas, mecanogra-
fiadas y foliadas por unae sola de sus caras, conteniendo

un total de ciento noventa y tres lineas.

MADRID A 9.5 MAYD 1575

i %?uu L. DE ARFE.
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