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g l  presente i  oyente se re fie re  a un pro­

cedimiento de fabricación, en des operaciones de moldeo 

por lo  manos, de un objeto de sustancia p lástica ; carac­

terizado por e l hecho de que se inyecta sustancia plásti-
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ca en estad# de fnsién en un primer mclde para obtener un 

primer elemento constitu tivo del ob jeto , se encaja dicho 

elemento en un segundo molde que s irve  para la  confección 

de un segando elemento constitu tivo de dicho ob jete , y se 

inyecta sustancia p lás tica  en estado de fusión en él Be­

fando molde, soldándose e l  segundo elemento a s i obtenido 

a l moldearse con e l primer elemento,

H1 dibujo anexo muestra, a t ítu lo  de ejem­

p lo , un objeto obtenido por e l citado procedimiento.

la  figura 1 es una v is ta  en corte, 

la  figura 2 es una v ís ta  del objeto des­

pués de una primara operación de moldeo.

la  figura 3 es un ocrte dado por la  lín ea  

1-1 de la  figu ra  2, y

la  figura %: es una v is ta  en corte del molde 

u tilizado  para la  segunda operación de moldeo.

Según este procedimiento, se introduce en 

un primer molde, por inyección, sustancia p lástica  en fu­

stán, y después del enfriamiento de la  misma, se obtiene 

el primer elemento del objete desead#: éste se introduce 

luego en un segundo molde que llena parcialmente y cuyas 

formas sigue oon exactitud; una segunda inyección de sus­

tancia p lástica  en fusión asegura e l  moldeo del segundo 

elemento del objeto de que se tra ta ; esta materia en fusión 

llen a  al espacio vacío del segundo molde, y viene a topar 

con e l extremo del primer elemento y se suelda a l mismo; en­

tonces no queda v is ib le  ninguna huella aparente de unién
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entre le s  elementes. Rata procedimiento permite fabricar 

&e manera racional ob jetes de gran longitud y de pareaos 

muy delgadas provistas en une da sus extremos de un en­

grasamiento ta l como un paso de to rn il lo ,  una charnela 

e tc . ;  además este prcoeáimientr permite quitar rápida­

mente del molde la s  piezas delicadas y complicadas.

Según la  naturaleza del objeto a moldear, 

por lo  manca tres  operaciones da inyección sucesivas de 

sustancia en fusión pueden ser necesarias en tres  moldes 

d iferen tes por le  menos.

El color de la  sustancia p lástica  inyectada 

puede d ife r ir  de un molde a o tro , lo  cual permite rea liza r  

un objeto m u ltico lor.

EL objeto representado en la  figu ra  1 es un 

tobo de embalaje con c ie rre  de paso de to rn il lo ,  que 

comprende una parte c ilin d r ica  1 de pared muy delgada, 

que termina en un hombre conocónico 2 de grueso re la t iv a ­

mente importante, para que la  parte 1 conserve su forma; 

este hombro 2 tiene una parte c ilin d r ica  3 provista de 

un paso de to rn illo  destinado a cooperar con e l roscado 

de un tapón 4.

EL tubo se rea liza  como sigue:

La parte 1 (figu ra  2) se obtiene por in­

yección de una sustancia p lástica  en fusión en un molde 

p rev iste  a l e fec to . Esta parte 1 está montada en la  ca­

beza 8 de un punzón 6 (figu ra  4 );  luego se encaja en su 

molde Y que tiene un rebajo c ilin d rico  6 cuyo diámetro
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corresponde a l de la  parte 1. ta  cabeza 6 del punzan 6 

se u t i l iz a  para formar a esta ultima en la  matriz 7 y 

para centrarla con relación  a l e je  de esta ultima.

Sntre la  cabeza 6 del punzón m atriz 7 que- 

5 da l ib r e  un espacio 11 u tilizad o  para dar forma a la s

partea 8 y 3. Ha matriz 7 está provista de canales 10 para 

inyectar la  materia a moldea?.

objeto moldeado puede quitarse fá c i l ­

mente del molde, ya que la  matriz 7 está compuesta de va- 

10 r ías  partes.

Oamo sustancia p lástica  se puede u t il iz a r  

p c lie t i le n o , que se calien ta y comprime y luego se in tro­

duce en le s  moldes.

Bsta so lic itu d , que corresponde a la  pre- 

15 sentada en Suiza e l 15 de mayo de 195o, baje e l  número

56.442, se acoge a lo s  benefic ios del a rticu lo  51 del v i ­

gente Estatuto sobre propiedad Indu stria l.

- 0 -  N O T A  -  0 -

tas puntos de invención propia y nueva que 

20 se presentan para que sean objeto de esta patente de in­

vención en España, por VEINTE? añus, son los  sigu ien tes: 

l s .  -  ün procedimiento de fabricación , en
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des operaciones de moldeo por lo  menea, de un objeto de 

sustancia p lástica , caracterizado por e l hecho de que se 

inyecta sustancia p lástica  en estado de fusión en un p r i­

mer molde para obtener un primer elemento constitu tivo del 

ob jeto , se encaja este elemento en uñ segunde molde que 

sirve para la  confección de un segundo elemento consti­

tu tivo de dicho ob jeto , y se inyecta materia p lástica  en 

estado de fusión en e l segundo molde, soldándose e l segun­

do elemento a s í obtenido durante e l moldeo con e l primer 

elemento .

23. -  Un procedimiento según se re iv ind ica  

en e l punto lo ,  caracterizado por e l hecho de que e l e le ­

mento introducido en e l segunde molde sigue exactamente 

la  forma de és te .

3s. -  un procedimiento según se re iv in d i­

ca en e l punto ls ,  caracterizado por e l hecho de que para 

la s  d iferen tes inyecciones se usan sustancias de colores 

d iferen tes .

43. -  un procedimiento de fabricación , en

dos operaciones de moldeo por lo  menos, de un objeto de 

sustancia p lástica .

Tal y come se ha descrito en la  Memoria 

que antecede, representado en e l dibuje que se acompaña 

y con lo s  fin es  que se han especificado.

8sta Memoria consta de cinco hojas escri­

tas por una sola cara. - _
Madrid, LSMAY.
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