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MEMORTIA DESCRIPTIVA
que sSe acompaiis a la solieitud de

UNA PATENTE DE INVENCION

® favor de pon Tirso y Don Gustavo DELGADO Rubio, de ns-
cionalidad espaxola, domiciliados en MADRID, Amor Hermo-
so mim, 43,

por:
» UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE FRASCOS Y ENVASES DE
MATERIAL PLASTICO A BASE DE MOLDEO POR INYECCION »
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1a presente Memoria se refiere, oomo su enun-
ciado indica, & un nuevo procedimiento para la fabricacién
de frascos y envases de material pldstico, flexible o ri-
gido, por el sistema de moldeo por inyeceidn, por ocuyo Ob-
Jeto se solicita la correspohdiente PATENTE DE INVENCIDN

Pare garantizar a favor de los recurrentes su derecho &
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le explotacidn exclusiva en toda Eapeiia, Colonias ¥y Pro-
tectorado.

A contimiacidn vamos a ocuparnos de hacer
una detenida descripeidn del procedimiento de referencia,
detallando todas las fases y operaciones que intervienen
en el mismo,

Para ilustrar y dar mayor comprensidén de las
explicaciones de este Memoria, se acompaiian los plenos
reglamentarios correspondientes en los curles se repre-
senta esquemdtica y sencillamente y sélo a titulo de ejem~
plo uno de los moldes utilizados pura iu realizacidn de
la invencidn,

BEn dichos planos:

1e fig,l. Representa dicho molde visto en
seccidn transversal por lu lfnea A-B de la fig.2.

Lo fig.2. Muestra el mismo molde visto en al-
zado y seccidn longitudinsl.

El procedimiento preconizado consiste enpre-
parerse una mitriz compuesta de dos bloques simétricos
(1-2) y complementarios en ecada unc de los cuzles se prace-
tica un vaciado que en conjunto dan la forme exterior del
frasco a fabricar, compieténdose dicna matriz con un ter-
cer bloyue-buse (l1ll) en el cual se practica un vaciado
correspondiente a la forme del fondo del chvase,

Por la parte superior o boca del hueco esta-
blecido interiormente entre los blogues aliudigdos se hace
pasar un conjunto de piezas que constituyen el elemento
macho del molde, constituido por un ndcleo (10) de sec-
cién circuler con un didmetro de unas ddeimes menor &l

didmetro de la boca del frasco a cuyo nicleo (10) se unen
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redialmente una serie de plezas en sectores cilindrieos
(6,7,8,9) y otras dos, diametralmente dispuestas (&,3)

que realizan una funcidn de cuus, Ia seccidn méxima de
todas y cada uns de las indicadas cuunas tiene una dimsn-
sién ligeramente menor al didmetro del ndcleo central (10).

De esta manera, se monta el conjunto de blio-
ques (1,2,11), posteriormente se van introduciendo en el
hueco interior las piezus radianles (6,7,8,9) disponién-
dose de forma adecuada para formar un cilindro que se
completa con las piezas cuna (2-3); por dltimo se intro-
duce el nucleo central (1l0) & través de la columna hueca
establecida interiormente por entre las citadas Piezas,
quedando con ello formado el elemento macho del molde.

. A continuacidén se inyecta el material plfs-
tiéo en el espaecio 1libre (V) establecido entre la matriz
Yy el elemento macho, cuyo muterial al solidificarse dard
el frasco fabricado, flexible o rigido, segin las propie-
dades de la materia de inyeceidn empleada,

seguidamente se procede a la extraceidn de
las plezas que componen el elemento macho, haciéndolo por
orden inverso al de su colocacidn.

El procedimiento de la invencidn, como es evi-
dente, tiende a soslayar las dificultades gue hasta 1la fe-
cha presentabs la fabricacién de rrascos de meterial plde-
tico por el sistema de inyeccidn, dado que los machos, de
una sola pieza no podian extraerse pPor l1a boca del envase,
de menor seccidn, por cuyo motivo era preciso fabriear los
frascos de dos plezas simétricas gue eran unidas posterior-
mente por los métodos usuales.

con el procedimiento descrito, es posible fa-
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bricar dichos frascos de unu sola pileza, ya que el elemento
macho, una vez construido el envase, puede extraerse de su
interior desmontando una por una las piezas que 10 compo-
nen, gue pasen a través de la boca del referido envase,

Podrd ser variable todo cuanto se-a accesorio
o secundario en la realizscidn del procedimiento descrito
anteriormente, siempre que no cambie o moaifique la esen-
cielidad del mismo,

Los términos en que queda redactada esta ie-
moria son clertos y fiel reflejo del proesdimiento que se
describe, debiéndose tomar con eardcter amplio ¥y nunca en
forme limitativa,

1.0s inveniores se reservan el derecho de ob-
tener los certificados de adicidn complemsntarios por las
mejoras o] perfeocionamientos’que en lo sucesivo pueda acon-

sejar la prdctica,

1a PATENTE DE INVENCIUN que se solicita por
veinte auos en sspana recaerd sobre las particularidedes
caracteristioas de les siguiéntes reivindicaeciones:

1% = Un procedimiento de fabricaecidn de
frascos y enveses de materiasl pldstico a base de moldeo

por inyeccidn, caracterizado por prepararse una matriz



compuesta de dos bloques simétricos complementarios en

90 cada uno de los cuales se practica un vaciado que en con~-
junto dan la forma exterior del frasco a fabricar, com-
plementdndose dicha matriz con un tercer bloque base en
el cuul se practica un vaciado correspondiente a la for-
ma del fondo,

95 83 = procedimisnto de fabricacidn de fras-
cos y envases de material pldstico, segin la reivindica-
cién primera, caracterizado por establecerse en el hueco
interior de dich& metriz un elemento macho constituido
por un ndcleo central de seccidn ecircular al que se unen

‘100 radialmente una serie de piezas independientes en secto-
res cilfndricos y otras dos piezas dispuestas diametral-
mente que realizan una funcidn de cuna, completando entre
todas el cilindro,

3% = Procedimiento, segin las reivindiceacio-

105 nes anteriores en el gue el material pldstico se inyecta en
el espacio libre comprendido entre los bloyues matriz ¥y
el elemento macho formado por la unidén de nuecleo y piezas
referidas, cuyo material al solidificarse dard el frasco
de una sola pleza, flexible o rigido, segun las propieda-

110 des de la materis emplesade.

4% = Procedimiento de aouerdo con las rei-
vindicaciones que anteceden caracterizado porgue, una vez
formado el envase, se procede a la extraccidn del elemen-
to macho desmontando ordenademente sus diferentes plezas

115 integrantes, realizando dicha extraccidén a través de la
boea del frasco, dado yue la seccidn mdxime de todas y oca-
da una de dichas piezas son de una dimensidén ligeramente

menor al didmetro de la boca del envase fabrioado.
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5% = UN PROCEDIMIZNTO DE FABRICACION DE
FRASCOS Y HENVASES DE MATERIAL PLASTICO A BASE DE MOL~
DEQ POR INYECCIDN.

AAAN

Todo segin queda expuesto en le precedente
kemoria que conste de sis hojas foliasdas y mecanogra-
Tiadas por una sola cara y & t{tulo de ejemplo se repre-

senta en la hoja de dibujos que se acompaia.

Madrid, S de octubre de 1951,

TIRSO Y GUSTAVO DELGADO RUZRIO,
Pelo
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