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La ciencia, en su. continuo avance p ^ e  cana día a 

disposición de la  industria nuevas materias con caracte­

rísticas propias, las  que debidamente aprovecnadas permi­

ten una ventaja y beneficio en la  fabricación de productos 

y artícu los que redundan en una mayor producción, y por - 

tanto, en una economía en su precio y coste y venta.

Concretamente pueae aplicarse lo anterior a las ma­

terias  p lásticas en toda su gama y acepciones, en la s  que 

er coa;e ue la s  piezas raoricaaas es, en la  mayor parte ue 

los casos, equivalente a l ue la  materia bruta puesto que 

se eliminan operaciones en la s  que se hace necesaria la  

mano de o ora cuanuo se trata  ue cualquier otra materia. 

Rsta ventaja, naturalmente, repercute én e l coste ue la  

pieza, el cual puede aquilatarse a extremos ce verdadera 

economía.

Sentada esta característica , se comprende que el cos­

te ue la s  piezas de materia p lástica  va en relación  direc­

ta con la  cantidad ue esta materia que entra en su composi 

ción, siendo esto por otra parta fácilmente determinante 

debido a que todas e lla s  se obtienen por moldeo y que son 

pocas la s  que requieren alguna manipulación posterior, 

puesto que e l acabado a l s a lir  ue los moldes es casi per­

fecto y ú t i l  para su posterior empleo inmediato.

'Rata ventaja pueue ser aplica.ua concretamente a los 

envases ue cualquier pro.uu.cto, jaooneras, cep illos ue 

dientes, cajas o estuches para cualquier clase ue produc­

to s , etc. , etc.

Saoiuo es que, en generar, tonos ros envases están 

constituíaos por uos piezas, cien uniuas por cualquiera, 

ue sus caras, o bien independientes y que encajan una so­

ore otra , generalmente a presión, la  mayor so ore un reosje  

erectuaao sobre la  in fe r io r  o menor. Ratas
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aes se re fie ren  principalmente a l objeto de la  preaenza­

patante que se presenta a l RS;íistro y cuya descripción y 

características se expresan más adelante.

En los envases citados, son necesarios para su mo-ueo 

dos moldes d istin tos, uno para la  tapa o parte superior y 

el c uro para la  caja propiamente drena o cuerpo envaBa in ­

fe r io r . Esto es asi debido a que la  parte que ña ue servir . 

ce unión entre ambas piezas no es igual a la .an te rio r , 

pues como queda d ic h o h a  oe lle v a r  un rebaje ae mayor o 

menor anchura sobre el que se ha ae deslizar l a  tapa para 

efectuar el c ie rre .

iouo elro.presenta una elevación ue coste-ue fas pie­

zas, por las  razones que se exponen.

tai primer fugar, la  necesluau ue u t i liz a r  eos moldes 

diferentes, y en segundo lugar 'el mayor gasto , innecesario, 

ae materia p lá stic a , pqesto q.<.c la s  paredes en fas que 

efectuarse el rebaje  han ae sor necesariamente más gruesas 

-para- permitir el mismo en condiciones ue rooustez y solidez 

hato representa una píruiua ue materia que m ultiplica­

da por el número ae piezas ae la  serie representa una con­

siderable c ifra  en el conjunto del negocio.

Á evitar totalmente esta p íra iaa  viene la  patente ue 

invención que nos ocupa ,'la  cual, previos ios estudios y 

ensayos efectuédos, se ha llegado a la  conclusión ue que 

anorra un 33% ue material en pieza, lo q u e  señala un con­

siderable veneficio económico rapres'entauo por el ahorró 

de m aterial, que puede induuablecnnte redundar en favor 

uef menor precio, ue coste ue la s  piezas fabricadas por 

este procedimiento, con la  consiguiente mayor y mejor acep­

tación en el mercado, ya que ef mismo, no redaje en aosoru- 

to fas cualiuaues ni características ue la s  piezas la o r i— 

caaas, como hasta añora.¿-/.'presenuánaouas en iguales condi?-
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ciones y solamente afecta a l anorro ce m aterial, t o calmante 

innecesario.

ni procedimiento consiste en la  adopción en pieza, 

inuepenoience, cel reba je  necesario pora conseguir e l cie­

rre  a paesión ce la s  dos piezas constitutivas del envase, 

de esta forma, no es preciso u t i liz a r  más que un solo mol­

as paia o otener la s  eos piezas básicas, cuerpo y capa, 

siempre nacara-Lmcncu, q.Lo amoas sean iguales ê i uorEia, pues 

la s  pareaos ae amoas son exactamente ael mismo grosor al 

no necesitar de rebaje en ninguna ae e lla s , puoienao ue 

esta manera graduar a l máximo e l espesor ae la s  caras cons­

t itu tivas  ae ambas piezas# l a  pueza j.udepondi\^nue o mangui­

to ae unión aaopta la  misma forma que la s  uos piezas ante­

r io re s , ' caja y tapa, pero naturalmente, ae un aiámetro o 

ancnura insensiblemente menor para que pueua ser introtmei- 

oa en ana ue la s  oos piezas y nejar un coree saliente que 

constituya e l reoaje o macno en oí que na ae encajar a pre­

sión la  tapa o pieza nembra.

Este manguito pueue constituir pieza suelta o bien 

pueae ser adherida con un pagamento apropiado, a cualquiera 

ae la s  dos p iezas , al mismo tiempo que constituye pieza ae 

refuerzo para -Los corees extremos ue la s  piezas que na as 

unir.
pro ce oimiento que se re g is tra  por la  presente pa­

tento ae invención viene a constituir una verdadera inno­

vación sn la  fabricación  y obtención ae productos a oase 

ue materias p lástica  por la  rea l economía que su adopción 

representa en cantidad ae materia a emplear y, como es con­

si.m i ente , permite reba jar los precios ae coste.

Concretamente y en plan ae ejemplo, se hace re ferenc ia  

a la  fabricación  y obtención de envase o estuches para ce­

p il lo s  de dientes, en forma c ilin d rica  y de tamaRo y capa—
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ciaau apropiaua a l a  pieza que nan ue contener. Istos astu­

cias están constituíaos por eos piezas ael aisao diámetro 

exterior e igua l loinñtua, es aecir, aparentemente iguales.

Oon el p'roc eüimiento utiiizauo naata anora, para la  

obtención ue estas 00s piezas apai'ent emente exactas, son ; 

necesarias la  u tilizac ión  ue nos moiües .totalmente u istin ­

to s , u^oíuo qao û .m ue las  uos pj-ezas tieiie sus paleaos 

ue un espesor notaOlemente superior a la s  ue la  otra, con 

oojeto ue permitir el reoaje esoalonauo en ángulo ue ^ 2  

que ueite lle v a r  el come extremo superior para e l encaje 

a presión ue la  paren c ircu lar no ra  otra pieza que consti­

tuye 1 a tapa uel envase. ^

Como se comprenue, e l reoaje inuicano se nace a costa 

usa exceso ue material o mayor espesor ue xa paren ae l a  

caja o parte in fe r io r , por tanto, si ambas piezas fueran 

ináuticamente iguales en espesor ue pareuea y longitud, 

no naoría uii'erencia alguna entre e lla s  y se conseguiría: 

1 & .-u tiliz a r  un sólo molde para*las u.s piezas, o por lo  

menos moldes ináuticamente iguales construíaos ae forma a 

obtener unas pareaos para estos estuches üel mínimo espe­

sor, evitando toao aumento innecesario. 22.- l a  ^.aopción en 

piezas inaepanuíente ae un manguito ae unión que con la  

pai'ticulariaaü de serv ir ae refuerza a loe ucs Perúes ex­

tremo a ae la  caja y ae la  tapa, nace exactamente la  misma 

función que el moaje que ha ue nacerse hasta añora.

Este manguito adopta forma c iiín u rica  y su alzaoo

es ae una altura necesaria' para que pueaa ser i n t r o ^

por deslizamiento ue sus caras exteriores soore las  p* 

oes interiores ae úna ue la s  piezas por su oorue extremo, 

queaanuo la  mitán aproximaa-¡mente saliente al exterior y 

constituyendo ae esta forma el r ' oaje a ^02 en rem olón  

con 51 espesor oe las; pare des ue la  pieza soore la  que se
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introduce*

Para fa c i l i t a r  la  estabilidad y adherencia del manguito 

este lle v a  tona su superficie exterior estriada en an illo s  

c ircu lares, con objeto ce presentar una superficie rugosa 

de mayor acüierencia*

La adherencia del manguito a la  pared in te rio r  ce la  

pieza que lo  soporta puede o no ser absoluta, bastando para 

obtener esta última forma la  adición ce un pegamento apro­

piado a la  m ateria.p lástica que f i j e  sólidamente esta pieza.f

Puede añadirse a todo lo anterior que el procedimiento ¡ 

cuyas características se han descrito es aplicable  a toca 

clase de materias p lásticas obtenida por fusión y moldeo, 

tanto para piezas ríg idas como f le x ib le s , transparentes u 

opacas, e tc ., e tc . ,  como asimismo para cualquier forma, ta­

maño o dimensión de la s  piezas.

R E I V I  N D I  0 A O I  0 íi -E S

1 6 ).-"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE IDEA. CLASE 

DE OVASES", caracterizados por disponer en un solo ú t i l  

el ndheo y fusión uel cuerpo y la  tupa del estuche para ob­

tener piezas idénticas y simétricas; disponiendo un mangui­

to intermedio de acoplamiento para ambas piezas cuyo diáme­

tro exterior corresponde al diámetro in terio r de la  tapa y 

el cuerpo, introduciéndolo a presión y fijándolo  en una de 

la s  partes que-constituye e l cuerpo uel e otuche, formando 

con este un escalonamiento en ángulo, en el que es acoplada 

la  parte complementaria de c ierre .

2*) .-"PROCEDIMIENTO PARA LA FA3RICA0I0N DE i ODA CLASj,

DE ENVASES".
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La presenta memoria a e s c r ip t iv a  consta ce s ie te  hojas 

i'o 'liaüas y  uecanografiaüas por ana so la  ca ra , componiendo 

un to ta l  de cien to  cincuenta y cinco l in e a s , in c lu idas la s  

p resen tes .
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