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Oorreapondiente a una PAKI&ITJ DH DiY^ÍOION por veinte 

aíioa en Aspaña, a favor de. 3AI-DÜS, S.L.., de nacionalidad 

española estableoída en VAL3TCIA, Avda., de Burjasot 

número: 36, por "PRHFUCOI0NAIH:i?303 DíTRODUCIOOS ^  LOS 

PROO^OLiLáPfOS DB FAjRICACIOn 3^ n?VA333"*.

Al invento cuyo registro como Patente de In­

vención se solicita, per el expediente al que se une la  

presente memoria descriptiva, viene a resolver de forma, 

definitiva y con resultados ya experimentados; ooDipleta- 

5 .- mente satisfactorios la  fabricación de envases tales 

como jarrones,, lecheras, bidoncillos, etc., a base de 

una unión o soldadura central de la pieza o sea de los 

bordes de las dos mitades de que se ha fabricado*

311o lleva consigo* la  ventaja de poder fabricar 

10.- envases de regular tamaño, partiendo de dos piezas una



constituida por 1 tad superior otra por la.

Mitad, in fe r io r , que a su v  

sin moldes de tamaños cuyo

s. se fabricaron, por tanto, 

coste le s  hace proh ib itivos.

Adem

materiales, se

y por lo  mismo se aprovechan mejor los  

pueden p a rtir  da hojas da menor tamaño,

se trabajan mejor y lo s  ú tile s , como queda, apuntado,

son mas baratos*

Ës u tilis a b le  para cualquier clase de. material,

susceptible de su fr ir  inyección a presión, ta l como 

aluminio y sus aleaciones, cinc y  las suyas, p lis tiren o  

y en general cualquier resma, a r t i f i c ia l ,  por ro que 

e l campo a atender por esta, procedimiento es extensí­

simo y siempre sobre materiales de modernas aplicaciones?

Acompañamos un dibujo en e l que mostramos

como es posib le y  rea lizab le  el procedimiento que se

desea proteger y como queda evidenciado reúne carac­

te r ís t ic a s  Días que su ficientes para aspirar en derecho 

e l reg istro  que se s o lic ita , tanto más cuanto que 

desplaza a lo s  antiguos procedimientos de soldadura.

mediente electrodos o calentamientos de lo s  bordes de 

las piezas a unir, siempre lentos o imperfectos.

31 dibujo adjunto carece de carácter limita**, 

tivo  alguno y.a que se c ita  a t ítu lo  de ejemplo.

Sean las  piezas A y ü, cuya misión se desea, 

por 0, se sitúan, las piezas en un. contramolde ( l ) ,  que- 

lle va  una perforación (0) para, que pase e l material 

sujetado, procedente del cilindro (2) calentado por 

resistencias (3J y  empujado este material por el p is ­

tón (bien cilin drico  ó de husillo ) (4 ) .  bste contra­

molde se coloca en las placas de la. prensa de la  maquina
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de :ínye otar.

Dentro de las pionas a soldar n y D, se colo­

can unas piezas (6) que se ajustas a A y r  para contra­

rrestar la  presión del material que entra por (0; 

empujado por e l pistón (4 ).

DI material empujado y pasado por (0 ), relléna­

la  cavidad que ¿ojo. e l contramolde (1) quedando un 

bordon según sea la  figura del hueco del contramolde 

(1) y que puede adaptarse o. muchas variantes.

Las piezas a unir A y B,. pueden ser machiem- 

bradasy lis a s , uniones, tope, e tc ., así como las formas 

de las figuras ñ y n, pueden ser múltiples y variadas.

Buficiantemente descrito el invento así como 

una manera de lle va r lo  a la  práctica se hace consuar 

de mía manera expresa que e l mismo es susceptible ¿e 

modificaciones de detallséieopre que no afecten a su 

fundan si to .

n 0 i  n

Dr¡, resumen* La PATJLfD DD jQ-íhUCiOn recaerá 

sobre las  particularidades de las  siguientes 

R L l V l h D I O A O I O N D ¿

18.- Perfeccionamientos introducidos en los  

procedimientos de fabricación de envases, caracterizado 

porque mediante prensa, inyección y extrusión con ca­

lentamiento del material se inyecta e l misma sobre 

ú t i l  en e l que se han dispuesto las piezas a soldar 

con los  bordes frente a frente, l is o s  y eventualmente 

machimbrados, soportando la  presión para ev ita r el 

hundimiento por tambor en gajos introducido en la s  

piezas a soldar a la  altura Re los bordes, por lo  que
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s.l producirse la  inyección, hacen las  dos pieaas. y la  

soldadura una sola, que se deja en friar hasta so lid i­

ficación , lograda la cual, se eutrae. del molde y se 

afinan las rebabas por pulidoras de uso frecuente* 

2 3 .-  "PiiRKjcc icn'JiLMTOJ im n iu c ^ o o i ji; io s  

PROd:,d)liH^Cd DI 3'llRlCuCIOl D I ¿iVA,H 3".

en la  presente memo rio., que consta de cuatro, hojas es­

critas  a máquina por una sola oara y se ilu stra  con

lo s  dibujos que a la  mima se acompañen.

lodo ta l y como queda descrito y reivindicado

- t
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