MEMORIA DESCRIPTIVA

pare un MODELO DE UTILIDAD, por veinte afios, por:
"UNA CAJA PARA EL TRANSPORTE DE BOTELLAS", que se so-
licita a favor: de ABAYKER, S.A., entidad de naciona-
lidad espafiola, residente en Barcelona, calle de Si-
cilia n2 402,
- = =000 =« - -

Esta solicitud se refiere a un procedimien-
to para la fahricacidn de cajas de material pléstico
destinadas a contener y transportar botellas,

Se conocen ya muchos tipos de cajas de esta
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clase, las cuales, invariablemente, se fabrican por el

procedimiento de moldeo por inyeccidn, en g} cuel, en
un molde adecuado, se inyecta, directamente © no, una
cantidad de material plédstico correspondienfé;? la ne-
ceraria para formar la caja.

Este sistema de fabricaciébn adolec;:éé in-
convenientes. El equipo de moldeo por inyeccié#:es ca-
ro por su propia naturaleza y, también de funciona-
miento delicado.

Se conoce también un procedimiento de mol-
deo de material plédstico denominado de moldeo por
soplado. En é1, se emtruye a Yravés de una hilera o
matriz de la mdyuina de extrusidn, un tubo de mate-
rial plédstico, que mientras se halle todavia en es-
tado caliente, es inflado mediante un chorro de aire
que sale de una hendidura situada junto a la de extru-
sién y hacia el interior de ésta. Al ser hinchado, el
tubo se acopla por fuere contra las parecdes del molde,
cuye forma adopta, y del que puede extraerse una vez

enfriado suficientemente.




30.~

350"

4‘00"

e T ) ,_.5‘: 3 R

AL S LY

e i wiezers (Ij
74 S AL ILLI

BEste procedimiento de moldeo por soplado es

de gran produccién, y no necesita mis que g%g,méquina
de extrusidn que es une mdquina de construceidén rodus-
ta y de manejo poco delicado.

Sin embargo, el procedimiento de ggldeo pbr
soplado se ha limitado hasta ahora a la fabri¢é¢i6n
de gn nimero restringido de objetos, por eje@pié, pe-
lotes, sacos, bidones, etc., es decir, de cuerpos hue-
cos o semi-huecos. La adaptacidn de este ventajoso
procedimiento ai moldec de cajas para bolellas no re-
sultaba evidente, en modo alguno, en vista de la forma
cuadrada de estas cajas que, ademds han de estar pro-
vistas de aber?uras para contener las botellas,

El objeto de esta solicitud es crear un pro-
cedimiento de moldeo por soplado que hace posible la
fabricacibén de cajas para llevar botellas, sin méds
que une sencilla operacidn de corte posterior al mol-
deo, que deja la caja completamente acabada.

Esto se consigue también gracias a la con-

figuracién especial de la caja porta-botellas, confi-
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guracibén que puede apreciarse en el dibujo adjunto.

Con referencia a este dibujo se exlicard
a continuacidn el proéedimiento de fabricaé?én de es-
tas cajas,

Se parte como en log procedimientos habi-
tualeg, de una mangs de materia pléstica eétgﬁ%ado
de semi-~-fusidén que baja verticalmente desde;iaiméqui-
na de extraccidn hasta introducirse en un molde sbier-
to cuya forme corresponde evidentemente a la de la ca-
ja mostrada en la figura. Al llegér esta manga al fon-
do del molde, égte se cierra por el centro hermética-
mente y, en el mismo momento, e insufla a los dos J
lados aire a presidn que obligae a esta manga de nate—
ria pléstica a oprimirse contra las paredes del molde,
adoptando la forme de éste.

El molde produce dos cajas -1- y -2- unidas
por una de sus paredes -3-, como las‘mostradas en la
figura 18, es decir, dos cajas con las aberturas -4-
y =5=- para las botellas, (que en este caso se ha su=-

puesto en nldmero de custro, dog en cada una) quedando
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sirven de asidero para la caja.

cerradas por un velo de materia pldstica producido

durante el soplado. Después ae desmoldeada la caja en
bruto, estes resaltos Bon eliminados por co#ﬁéhy de=-
sechados o aprovechados para una fusidn posf?r?ﬁr.

De este modo se obtienen ya las aberturas —4-,.=5-,
figura 28, que sirven para la introduccibn de-iés bo-
tellas,

Al producirse el cierre del molde las dos
paredes de la menga se unen en su parte media, o sea
en la zona lisa -3~ gue asi es de doble espesor.

Durante el moldeo de la parite central lisa,
el molde, que tiene unas partes cortantes, deja sefia-
ladas las partgg -7~ formando asi lineas de rotura.
Estas partes -=7- pueden asi retirérse con solo una li-

gera presidn, originandose de esta forma los huecos que

De preferencia, durante la operacidén de mol-
deo se produce también una linea de marcado -8-, en
forma de linea de depresiones discontinuas, que faci-

lita el doblado del asa a la posicién mostrada en la
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figura 48,

Se apreciaré (figure 42) que una vez termi-

nada esta operacibén de doblado, las dos caragﬂlisas

’ -
-y

-9-, -10- que antes estaban una en la prolongdcidn
de la otra, quedan ahorsa adosadas, y las dos''cejas

[

-1, =2- al exterior, mostrando estd dltima las.aber-

turas -1- ~5- para la introduccién de las botéllas.

Convenientemente, se asegura la caja en la
posicién mostrada en la figura 42 para evitar la se-
paracién de ambas partes entre si. Ello puede lograr-
se mediante la insercidn de una pinza, metédliea en el
asa, que la reformard al mismo tiempo, o asegurando
entre sl ambas .cares -9~ -10- mediante adhesivo, o pof
cualguier medio conveniente.

Como puede verse por la descripcién que an-
tecede, el invento proporciona un procedimiento de mol-
deo por soplado de cajas porta-bobellas, permitiendo

de este modo le fabricacidn rdpida y econdmica de es-

tas cajas, en contraste con los procedimientos de mol-
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Las modificaciones que puedan ser in?rodu—
cidas en el objeto descrito sin alterar su esepciali-
dad carecteristica, se entenderan incluidas éﬁ‘esta
solicitud, sean cualesqulera las circunstanéi?g-que
concurran.

NOTA

Descrito suficientemente el objeto de esta

solicitud se declaran de novedad y propiedad las si-

guientes:

REIVINDICACIONES

1¢.,~ Una caja para el transporte de votellas,
fabricada mediante un métwdo de moldeo por soplado, que
consiste en producir una manga hueca de material »lés-
tico cerrada en todas sys caras,‘que sufre en su cen-~
tro, por cierre del moldep una depresibn trapezoidal
con la base menor en la pared de doble espesor que
separa @ los dos cuerpos huecos situados uno a cade
lado de esta depresidn central, obteniendose durante
el moldeo partes debilitadas que corresponden a aber-

turas a practicar en la caja bruta asi obtenida, y
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procediendose a continuacidn al corte de la pleza se-

gin estas lineas debilitadas de rotura, dobléﬁdose lue~-
g0 el conjunto segin el eje central transve%;g; de la
pieza en la zona de doble espesor ¥y adoséndoée uno cqn-
tra otro los dos cuerpos huecos que se encoﬁtfgban an-
tes uno en la prolongacidn del otro.

28,- Una caja para el transporte de 5otellas,
segin la reivindicacidn primera, que se caracteriza
porgue las liﬁeas de debilitamiento ¢ rotura produci-
das durante la operacidn de moldeo comprenden partes
redondeadas o elipticas que corresponden, después de
retiradas las mismas, a las aberturas para la introcuc-
cibn de las botellas en la caja.

38,- Una caja pafa el fransporte de botellas,
seglin la reivindicacidbn primera, que se caracteriza
porque las lineas de debilitamiento o rotura produci-
das en la zona central durante la operacidén de moldeo
perniten retirar partes alargadas, cuyas aberturas, al
enfrentarse después de doblar la pieza, formaen el asa

de la caja.
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145 .~ 48.- Una caja para el transporteiﬁe botellas,
segin la reivindicacidén primera, que se ceracteriza
porque las lineas de debilitamiento cpmpreééé? une
1inea discontinue segun el eje central traﬁé&prsal de
la pieza en bruto, que facilita el doblez de’ambas

150, ~. mitades de la caje una hacia la otra.

58.- Una CAJA PARA EL TRASPORTE DE BCTELLAS.

Todo conforme se describe y reivindica en
la presente Memoria descriptiva que consta de nueve
hojas y se ilustra con los dibujos que la acompafian.

Madrid, a cinco de Mayo de mil novecientos

gecenta y siete.
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