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REF:04/JRC/VJ-H 12617 Cas 13 |

La presente invencidn ge refiere a un procedimiento
para el moldeado, por inyeccidén de materia pléstica, de un
receptdculo monoliticc profundo estrecho y de poco espesor
de pared. La invencidén comprende igualmente &1 receptéculo
obtenido por la realizacién de este procedimiento, recep-

tdculo que puede ventajosamente formar uno al menos de los

‘elementos constitutivos de una cajes para el acondicionamien-

»
esa Nt

to de una bobina para pelicula cinematogrifica o para cinta

magnética, )

-.‘..
En el sector técnico del acondicionamiente de bo-

binas, algunas cajas comprenden un cuerpo de recepeibén sus-—

ceptible de ser cerrsdo por una tapa que lo cubre. ..

El cuerpo de las cajas de calidad, que debé® témer un

espesor de pared uniforme y el aspecto estético de-las

caras de este cuerpo, que debe ser irreprochable, ditko
cuerpo se fabrica mediante moldeado en dos piezasi:dé pri-
mera pieza comprende una de las paredes superficiales que
presenta en galiente un reborde que comprende un canto su-
perior, un canto poasterior o fondo y un canto inferior mien-
tras que la segunda pieza comprende Gnicamente la otra pare
superficial que delimita un rebajo marginal. Para el ensam-
blado de las dos piezas, el reborde de la primera se encaja
en 21 rebajo de la segunda y se suelda en el mediante ultra-
sonidos.

La tapa de estas mismas cajas es monolitica y se fa-
brica por inyeccién de materia pléstica en un molde gque com-
prende, por un lado , unag parte fija y una parte mbévil nor-
malmente aplicadas una contra la otra delimitando entre

ellas una cavidad conformada de forma complementaria a la

configuracién exterior de la taps y susceptibles de separar-
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‘teria pléstica y que no sea por consiguiente necesario prever

se para el desmoldeado y por otro lado, un nicleo mévil

o blogque que ocupa lugar en esta cavidad interna y conformada
de forma complementaria a la configuracidén interior de esta
tapa. Dado que la mencionade tsapa es relatiyémente poco
profunda, el nicleo esté moﬂtado en voladizo limitado de

forma que no pueda flexionar durante la inyeccidén de la ma=-

medios subsidiarios para su mantenimiento. Por lo tanto, el
espesor de las paredes resulta uniforme y el aspectp'bsté-

. n.’.n
tico de la tapa es irreprochable y por consiguiente compati-

.
L .'
[ ]

- - . 4
ble con el del cuerpo realizado en dos piezas. .*

Para reducir el precio de coste de este cuerpo, se

han llevado a cabo intentos de fabricacidn monolitid¥ de

acuerdo con la técnica de obtencidén de la tapa. Peroy los

resultados observados son decepcionantes bajo el ﬂﬁﬂéb de
vista de la estétice y de la unién de varias cajaéZééra
contra cara.

En efecto, el nlicleo del molde se encuentra situa-
do en voladizo en una extensidén demssizdo grande y de tal
forma que cede bajo los esfuerzos de inyeccidén. Una de las
paredes superficiales tiende a hacerse mé8s densa que la
otra y este fenbémeno se ascentia una vez que se inicia debi~
do a la circulacidén preferencial de ls materia pléstica
hacia los pasos mds amplios. Para remediar este inconvenien-
te, se han puesto en prictica en la actualidad dos técnicas
y tratan de colocar en el molde por lo menos un apoyo ex-
tremo que deberia normalmente oponerse de farma duradera
a cualquier deformacidn del nflcleo. .

De scuerdo con una primera técnica conocida, unsa

sola pieza de apoyo sobresale en la cavidad interna del
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molde para ponerse en contacto con la superficie del lado
opuesto al lado donde se inyecta la materia pléstica. Si el
plano de junta entre la parte fija y la parte mévil del
molde es perpendicular a lasg paredes superficiales del
cuerpo de caja y se extiende hastia cerca de la abertura de
este, la pieza de apoyo es mévil y guiada en translacién pox
la parte fija, por la parte opuesta de la tobera de ﬂnyec-

cién , con el fin de poder ocultarla en el desmoldesdp. Por

el contrario, si el plano de junta es paralelo a lap'hen—

. oc’-o .
cionadas paredes superficiales, la pieza de apoyo es soli-

daria de la parte mévil del molde y se desplaza comw esta en

el desmoldeado. En un caso como en el otro, si la pieza de

apoyo es de pequefias dimensiones, 1la misma deja stbsLstir et

la pared superficial de la caja un orificio a través.del
caul puede penetrar el poivo; si esta pieza tiené:éabs di-
mensiones més importantes, la sbertura que queds déﬁé’obturag
se mediante un opérculo que afea el aspecto de las caras de
la caja.

De acuerdo con una segunda técnica conocida, dos
piezas de apuyv yue sobresslen dentro de la cavidad interna
del molde por uno y otro lado del nicleose encuentran en
contacto con este por unos soportes de pequefio diémetro,
ocultandose estas piezas en el desmoldeado, Los soportes
pueden compactarse bajo el efecto de la inyeccidn y sucede
que el niclen se sujeta mal. Por otra parte, la existencia de
orificics en las caras perjudica a la estética y 3 la es-
tanqueidad de la caja.

Por Gltimo, se producen rebabas después del desmol-

deado o bien si el o los opérculos no se encuentran riguro-

semente en la prolongacién con 18 o las paredes superfici le
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varias cajas situadas una a continuscidn de la otra no

pueden ponerse cara contra cara y su unién conduce a difi-

cultades de ensamblaje mutuo.

La presente invencién tiene por objeto remediar
estos inconvenientes y trata de la obtencién de una caja
cuyo cuerpo y tapa son monoliticos y se fabrican por inyec-
cidn de una materia plédstica dentro de un molde, debiendo

ser esta realizacidén econdmica, precisa en cuanto'a su formsg
y su espesor, estética, estanca y préctica de utili}é%ién.

| Conforme a la invencidn, el procedimiento.é;;siste,
para reducir la extensidn. de flexidu del nicleo m6¥ﬁlzo

cajén bajo el efecto de 18 presidén de inyeccibédn, er mantene

positivamente el extremo accionado de este cajdén &d&léndolo

entre las dos partes del molde y dentro de la cavidad pro-

piamente dicha, aceptando reducir la extensidén de-lbs pa-
redes superficiales del receptéculo en el iugar déi:}
nGcleo y dotar asi en estas unas escotaduras obturables ul-
teriormente por otros medios, tales como una tapa.

El procedimiento se aplica a un receptéculo mono-
l1itico cuyas pasredes superficisles delimitan cada una una
escotadura de una forma cualquiera, desembocando en el
borde de la abertura de acceso y que se extiende hasta sen-
siblemente dentro de la zona central de la pared considera-
da, con el fin de que el nficleo mdévilo cgindel molde este,
llenando esta escotadura, en contactocon la parte corres-
pondiente de este molde en este lugar.

Se aplica igualmente & un receptéculo monolitico
cuyo canto posterior o fondo presenta por lo menos una

lumbrera alargada con el fin de que el extremo libre del

nficleo mbvil o cajén del molde, conformado para delimitar
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anteriormente citada en su canto posterior.

esta o estas lumbreras, se extienda més alléd y pueda ser

cogido entre las dos partes de este molde, obturéindose la

mencionsda lumbrera después del desmoldeado por un opéreculo
El procedimiento se aplica por Gltimo a un receptécy

lo que presenta a la vez la escotadura anteriormente citada

en cada una de sus paredes faciales y la lumbrera alargada

Otras diversas caracteristicas y ventajas de 1a in-

vencidn se desprenderan por otro lado de la descripgién

detallada que sigue. .o,

Una forma de reslizacién del objeto de 1la ihvéncién
se representa, a titvlo de ejemplo no limitativo, en el
dibujo adjunto. .

¥n este dibujo: .....,

- Las Figuras 1 2 3 son unas perspectivas.ﬁﬁiuemé—
ticas que ilustran verios aspectos de una caja paéh‘ﬁbbina'
para pelicula cinematogréfica, conforme a la invenciébn,

- Ta Figura 4 es un alzado en seccibén tomado segin
la linea IV-IV de la Fig. 3 y que muestra una caja de acuer-
do con la Fig. 1, que aplica los dos perfeccionamientos del
procedimiento,

- La Figura 5 es una seccidn transversal tomada
segin la 1ines V-V de la Fig, 4,

- La r'igura 6 es una vista similar a la Fig. 5,
pero destacando ademds el molde,

- Las Figuras 7 y 8 son unas vistas del molde simi-
lares a la Fig. 6 y tomadas respectivamente de acuerdo con
lag lineas VII-VII y VIII-VIII de la Fig,., 6.

Tal y como se desprendevpor lag Figuras 1 a 3, la

caja comprende un cuerpo 1 cerrado por una tapa que lo
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cubre 2 montasda pivotante alrededor de un eje de articula-
cién 3 o unido a este por cualquier otro medio de guiado
adecuado. Estos dos elementos constituidos por el cuerpo y
la tapa pueden tener ‘unas formas variadas cuyos ejemplos
ilustrados por estas figurés no son restrictivos.,

Los comentarios que siguen a propdsito de la in-
vencibén se refieren a las figuras 4 a 8 que se refieren al
aspecto de la caja segln la Fig. 1; pero, es evideﬁ?étque
estos comentarios se aplican a todos los demés aspggtés.

R cuerpo 1 (Fig. 4 y 5) presenta, realizadds por
moldeado, dos paredes superficiales 4 y 5 unidas egg;é si

por un reborde que comprende unos cantos posterior "%, su-

prrior 7 e inferior 8; delimita ademés una abertura -anteriox

de acceso 9. n

La maferia pléstica que constituye este cuerpe se
inyecta en un molde (Fig. 6 a 8) que comprende una,pa¥te
fija 10 y una parte mdévil 1l que se aplicen normalmente
una contra la otra siguiendo una superficie de Jjunta 12
gsensiblemente paralela a las paredes 4,5 del cuerpo de caja
1l anteriormente citado, pudien-do esta superficie ser plana
y central, como se ha representado en el dibujo, o bien
presentar unas escotaduras. Estas partes delimitan entre si,
cuando se cierran, una cavidad interna 13 conformada de
forma complementaria a la configuracién de este cuerpo 1.
Ademés, la parte mévil 1l es susceptible de desplazarse
paralelamente a la misma y siguiendo una direccidén F perpen-
dicular al plano de junta 12, para permitir el desmoldeado
del cuerpo 1. El molde comprende igualmente un nficleo
mévil o cajdén 14 que se coloca, al final del curso de in-

troduccidén, dentro de la cavidad 13 para definir la confi-
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guracidén interior del mencionado cuerpo 1. Este nfcle o
14 es susceptible de desplazarse en translacién siguiendo
la direccién F1 paralela a las paredes 4, 5 y a los cantos
7, 8 & través de la abertura 9 de 18 caja, para permitir su
extraccidén en el desmoldeado de esta.

De acuerdo con la invencidn, las paredes superfi-~

ciales 4, 5 del cuerpo 1 delimitan enfrentadas unas escota~

dures 15, 16 (Fig. 4 y 5), de cualguier forma, normalmente

obturadas cuando la caja se cierrs por la tapa 2, Estas
. L X3 X
escotadurss desembocan sobre el borde de la aberturi 9 y

se entienden hasta sensiblemente dentro de la zona‘éeﬁtral

de las mencionadas paredes 4, 5, -

Para moldear las escotaduras,el nficleo m&vil o cajén

14 (Fig. 6.y 8) presenta en saliente unas prominencies 18

¥ 19 cuyo sobreespesor es por lo menos igual al eébésér de
las paredes 4, 5 ¥ qﬁe se encuentran por consiguié;;e}en
contacto, cuando se cierra el molde, con las partes 10 y 11
de este.En estas condiciones, el cajdén se encuentra cogido
y sujetado sobre una extensidédn mayor, disminuyendo de este
modo su voladizo.

En el ejemplo representado en la Fig. 4, las esco-
taduras 15 y 16 estan delimitadas cada una por un borde ver-
tical 20 sensiblemente central y que desemboca en el canto
superior 7 del cual limita la extensién, asi como por un
borde horizontal 21 relativamente prbéximo del cato inferior
8 y que desemboca en la abertura 9, Las escotaduras favore-
cen la introduccién de una bobina dentro del cuerpo de la

caja; las mismas dejan igualmente subsistir una avanzada baja

22 en las paredes 4, 5 para la srticulacién de la tapa pi-

votente Z.
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E]l medio snteriormente citado, consistente en prever
unas escotaduras en lss paredes superficiales del cuerpo
hasta la zona central de estas, basta por si mismo si la
extensién L de estas psredes (Fig. 4 y 6) entre el fondo 6
y el borde 20 de las mencionadas escotaduras, se encuentra
comprendida entre 80 y'llo mm y de preferencia igual a apro-
ximadamente 90 mm, medidas que corresponden finalmenyg a la

distancia en voladizo del ntcleo mévil o cajén 14.

Bien entendido, importa poco la forma adoptéah para
’ ’ LE] X

las eséotaduras (Fig., 1 a 3),

Pero, si la caja es mayor y si por consigutente la
distancia en voladizo de la corredera es més grandes puede

utilizarse otro medio. e

Por otra parte, este otro medio puede o no estar

combinado con el precedente ya que se trata, segin.al pro-
cedimiento de la invencién, de mantener la cérredé;;:bogién-
dola, por uno y/u otro de sus extremos, entre las dos parteg
del molde, pero sin atravesar las pcrciones restantes de laT
paredes superficiales del cuerpo de la caja.

Este otro medio de la invencidn consiste en dotar
gl canto posterior o fondo 6 del cuerpo de la caja, por lo
menos una lumbrera alargada 23 (Fig. 4 y 5) para el paso
del extremo libre de anclaje 24 (Fig. 6 § 7) del nlcleo mo-
vil 14 fuera de la cavidad interna 13 del molde. Asi, el ex~-
tremo de onclaje 24 se encuentra necesariamente cogido,
cuando se cierra el mencionado molde, entre las partes 10 y
11 de este. Por otro lado puede resultar ventajoso, para fa-
ciliter 15 extraccidén de este nlcle mil, gue el vxtremo de

anclaje esté conformado en forma de cufia (Fig. 24).

Resulta bastante evidente que la o las lumbreras 23
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deben obturarse, después del desmoldeado, por medio de un
opérculo 25 que, pudiendo hacer las veces de etigqueta dor-
sal, no dafia a la estética de la caja.

Para evitar cualquier huella sobre las paredes su-—
perficiales, el molde puede ser del tipo de "canal calien- |
te" desembocando este canal 26 en una parte maciza del can-
to posterior 6 (Fig. 8) de preferencia ocultada por el opég
culo 25. Asi tal y como se conoce, este tipo de mol&?ncom—
prende, en su parte fija 10, una cimara de calentaﬁib&to
27 en la cual desembocan el otro extremo del canai'éhteriqg
mente citado 26 y la tobera de inyeccidn de la méqiiﬁé_de

moldear, conteniendo esta cémara una resistencia el&ctrica

28.

El procedimiento, objeto de la iuvendién,:sékapli-
ca al moldeado, por inyeccidn de materia pléstica,i@é}re-_
ceptidculos diversos y particularmente de los elemeéﬁéé cons|
titutivos (cuerpo y tapa) de una caja destinada para conte-
ner una bobina de pelicula c;nematogréfica, de cinta magné-
tica u otra. |

En resumen, el Modelo de Utilidad que se solici-
ta deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Receptéculo monolitico para el acondicionamien,
to de bobinas, caracterizado porque sus paredes superficia-
les delimitan cada una una escotadura de cualquier forma,
que desemboca sobre el borde de la abertura de acceso ¥y que
se extiende hasta sensiblemente dentro de la zona central
de la pared considerada, con el fin de que el nicleo mdvil

o cajon del molde esté, llenando esta escotadura, en contac
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.réndose la mencionada lumbrera después del desmoldeado por

- 1l -

to con la parte correspondiente de este molde en este lugar;
2. Receptéculo segin la reivindicacidén 1, caracte-
rizado porque la longitud de cada pared superficial entre
el fondo y el borde de la escotadura se encuentra comprendi
do entre 80 y 110 mm. |
3. Receptidculo segin la reivindicacidn 2, caracte-
rizado porque la escotadura de cada pared superficial esté
delimitada por un borde vertical sensiblemente centiHIEy qued
desemboca en el cantc superior, y por un borde hori%@ﬂial,

relativamente cercano al canto inferior y que desemﬁgba en

la abertura, dejando esta escotadura subsistir una avadzada

baja para la articulacibdn de una tapa pivotante. Tt
4. Receptéculo monolitico segin la reivindicecidn
1, caracterizado porque su canto posterior o fondo pzééenta

por lo menos una lumbrera alargada con el fin de quée g2 ex-
tremo libre del nlcleo mévil o cajdén del molde, confqQrpado
para delimitar esta o estas lumbreras, se extienda més alla

Yy pueda ser cogido entre las dos partes de este molde, obtu~

un opérculo.
5. Se reivindica por dltimo como objeto sobre el
que ha de recacr el Models de Utilidad que se solicita:

RECEPTACULO MONOLITICO IPARA EL ACONDICIONAMIENTO DE BOBINAS.
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de doce piginas me-

canografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 17 junio 1.980

BERNARDO UNGRIA
.
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