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PATENTE DE INVENCIDN
por VEINTE aflos

en Espaiia, a favor de Don Francisco NOVALBOS
SAIICHBZ y Don Vicente LAGUNAS BRAVO, sdbditos
espaiioles, residentes en ladrid, calle Bolsa
n® 12 y Caramuel, 5, respectivamente; cuya pa
tente se refiere a :

? PROCEDINIENTO Y DISPOSITIVO PARA FABRI
CAR ESTUCHES ” |

_.—" LS _. - —

MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento esta relacionado con un nuevo
Procedimiento destinado a fabricar estuches o
cajas a partir de materiales plésticos y al
propio tiempo el invento sugiere el empleo de
ciertos dispositivos que hen sido especifica
mente disefiados para la préctica del cisado

procedimiento.
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Bl objeto fundamental del invento esté
encaminado a obtener mediante un procesgo normal
de inyeccifén modelada, unas placas de gran re-
sistencia mecfnica, exteriormente recubierta
por laminas de papel, carton, tejidos u atros
materiales que puedan constituir ademas un recu-
brimiento estético y ornamental que simulténea-
mente protege el cuerpo pléstico de la placa
con el que forma un conjunto homogéneo.

Otro objeto del invento es el de reducir
considerablemente el precio de coste de estas
placas, por cuanto se simplifica al méximo el
trabajo manual que se precisa para su obtencién.
Para ello el invento prevée que la configuracién
moldeada del recubrimiento de carton, tejido o
elemento laminar gue envuelve el cuerpo plésti-
co de la placa se realice durante el propio pro
ceso de inyeccidbn, reumaténdose este moldeado
previo por la presién propie del pléstico inyec
tado que lo acopla exactamente a las paredes
internas del molde. Facultativamente el molde
de inyectar podrf estar dotado del medio oportu
no parse realizar por si mismo el recorte del
cuerpo laminar de recubrimiento externo.

Otro objeto del invento est& encaminado a
obtener placas para estuches recubiertas por 14
minag de papel,‘eartén, tejidos u otro elemen-

to de proteccibn y embellecimiento, los cuales
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en cada caso forman un cuerpo homogéneo con
el materigl pléstico inyectado, y facultati-
vamente retener los bordes perifericos del
cuerpo laminar recubridor mediante un éolapa-
do interno y un recubrimiento posterior de ma
teriel pléstico, todo ello en un proceso de
doble inyeccibn gue no precisa de trabasjo ma-
mial que encarezca el producto.

De conformidad con una caracteristica
del invento y con objeto de obtener mediante
el proceso de dos fases la inyeccibn plésti-
ca y el solapado periferico de la pieza lami-
nar de recubriniento del cuerpo pléstico de
la placa, se ha previsto para la primera fase
dsel proceso de inyeocidn una arandela o chapa
anular, de f4cil acoplamiento sobre una de
las caras del molde, por cuyo calado interno
que se prolonga en el molde, desliza la otra
cara mévil del molde con sensible holgura que
Permita ol paso y afin el deslizamiento de la
pieza laminar o elemento recubridor. La presién
propia del pléstico inyectado moldea al eleiien
to recubridor presionandolo contra las pare- '
des internmss del molde y la placa anular auxi-
liar comentada, que Se acopla en una cara del
molde y determina el solapado periférico del
elemento recubridor sobre los bordes del cuer-

po de naterial pléstico que constituyen la pla
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¥y facilita la retenciémn de la placa en la hem
bra de inyeccién; en la cual se realiza segui
damente la segunde fase del procesc conforme
Se indica & continuacién, pare retener plega-
do y recubrir con el material inyectado los
bordes solapados del material de recubrimien
to externo.

Una vez gue se ha recortado el borde pe-
riferico del material de recubrimiento, tiene
lugar la segunda fase del proceso, en la cual
la place dispuesta en una cara del molde, re-
cibe un segundo noyo formando una cfmara de
moldeo tangencial con objeto de gue la propia
presién del pléstico inyectado pliegue el bor
de del material de recubrimiento, cuyo borde
gueda alojado en el cuerpo pléstico obtenido.
En esta fase se ha sustituido la pieza anular
de solapado dispuesto sobre una cara del mol-
de por un segundo noyo anular, cuyo borde in
terno se acopla exactamente al borde de la
Parte hembra dispuesta en la cara opuesta del
molde para esteblecer un espacio sobrepuesto
a le smolapa periférica del recubrimiento, ouyo
espacio recibe la inyeccibn de material que se
Prolongsa interiormente sobre la placa obteﬁida
en la primera fese del proceso, ya que este

segundo noyo se ha disefiado a tal objetoc con
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una sensible reduccién dimensional. El segundo
noyo esté dotado feoultativamente de una placa

euxiliar, el cual se proyecta sobre el borde
superior de la placa obtenida y facilita su desg

prendimiento. )

De conformidad con otra de las caracteris-
ticas del invento ¥ con miras a obtener en una
gola fase u operacién la embuticién moldeada de
lglfunine de recubrimiento comentada, su recorte
periferico y la inyeccibn pléstica gque consti-
tuye la placa y recubre ademés los bordes peri-
féricos del cuerpo envolvente; para ello se ha
previsto la disposicién de dos arandelas o cha-
ras anulares retenidas respectivamente en el ma
cho y hembre, y una de ellas dotada de un rebqé
de interno susceptible de acoplar en el calado
interno de la otra arandela y producir el tro-
guelado periférico del wmaterial de recubrimien-
to externo. Guando se realize la inyeccibn plés
tica, el recubrimiento ya troguelado en los tor
des periféricos, acopla presionado sobre las ”
paredes internas de la hembra, produciéndose un
deslizamiento en sentido de descenso de sus bor
des periféricos, los cuales guedan sobrecubier-
tos por el materiml inyectado.

Una vez gue se haye comprendido con mayor
clarided el objeto del invento, otros detalles

y carecteristicas del mismo, se irén poniendo
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de manifiesto en el transcurso e la descrip-
cibén siguiente en la que sSe exponen los deta-
lles més caracteristicos del invento como asf-
mismo los medios gque para su puesta en précti-
¢ca pueden emplearse.

Estos detalles se dan a tftulo de ejémplo,

heciendo referencia a un caso posible e reali-
zatibn, pero el invento no gqueda limitado exéc-
tamente a los datos gue aqui se exponen, por lo
tanto esta descripcibn debe ser considerada des
de un punto de vista ilustrativo y sin limita-

ciones de ninguna clase.

Una idea més amplia del procedimiento gue
ge preconize la proporciona la giguiente des~
cripoidn &l hacer referencia a la lémina de di-
bujos que a2 esta memoria se acompaiia, en lea que
de meanera un tanto esquemética y tan sélo por
via de ejémplo se representan los detelles pre-
feridos por la idea del invento. En estos dibu-
jos se emplean marcas de referencia semejantes
-para indicar piezas y partes gque se correspon-
den en las distintas vistas representadas, cu-
yas piezas, detalles y orgenizacibén se definen
de una menera esgspecifica en el transcq;ao de
esta memoria y después se concretan en las no-
tes reivindicatorias final es.

En los dibujos:

Le figﬁra 12., corresponde a una vista en
seccibn de un molde de inyeccibn provisto de

una arandeles auxiliar de solapado, mostrando la
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Primera fase del proceso, que se destina a ob
tener placas provistas de recubrimiento exter
no, cuyos bordeg periféricos quedan solapados
¥ retenidos formando un cuerpo homogéneo, en
el interior del materisl pléstico inyectado.

Le figura 28,, corregsponde a una vista
tausvién seccionada de un molde con céuara tan-
gencial gque se irecisa en la segunda fase del
procesc para rematar el solapado de los bordes
yerifericos de la envolvente y su retencidn en
el interior del material pléstico inyectado.

La figura 32., represents una vista en
seccibn de una placa obtenida nmediante el pro-
cego, cuyas fases se detallan en las figuras
anteriores.

Las figuras 48 y 5%, mmestran en vistas
seccionadas por un pleno vertical dos posicio-
neg de la prensa de inyeccibn, dotada de las
arendelas suxiliares gue corten el material de
recubrimiento de la placa, la cusl s e obtiéne
en una sola operacidén, en la gue los bordes
Perifericos de la envolvente gqueden sobrecubiex
tos y protegidos por el materigl pléstico in-
Yectado.

La figura 68.,corregponde & una vista en
seccibn de una placa obtenida mediante el pro-
ceso representado en las figuras 48 y 58,

Refiriendonos en perticular a las figuras
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1&, 28 y 38, relativas 8l procedimiento de do-
ble inyeccién mediente el cual se obtienen pla-
cas para estuches, dotadas de un recubrimisnto
exferno, cuyos bordes periféricos guedan rete-—
nidos en el interior del cuerpo pléstico; se
hace la aclarascién de que con el nftmero -1~ gse
indica la parte hembra del molde en la que se
ha producido el alojamiento =~ y sobre la cual
acopla la arandelsa ¢ chapae euxilier «10-, cuyos
bordes internos =11- se prolongen sobre los
propios bordes del molde -2-, al objeto de guse
cuando el noyo -4~ desciends y empuje ls piezsg
laminar -3~ de recubrimiento, ésta Ultima pue-
da resbalar e introducirse en el molde -2-, so-

bre ecuyas paredes internas se acopla intimamen-—

te al recibir la presién del materisl pléstico

~12- inyectado por la tobera capilar -5~ en gue
desemboca el conducto de inyeccidn central -7-;
la presién propia del pléstico -12- inyectado,
determing el acopiamiento del cuerpo leminar =3=-
bajo los bordes intermos -1ll= de la arandela
auxiliar de solapado -l0~ y consecuentemente so-
bre los bordes de la pleca pléstica obtenida en
ésta primera fase del proceso. Bl acoplamiento
entre los bordes internos ~ll- de la arandela
auxiliar =10= y el macho de inyeccibn =4-, estd
previsto con una ligera holgura que permita el
deglizamiento del cuerpo laminar 3=, parslela-

mente a la introduccién del Nnoyo =4e-,
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Se couprende fécilmente que en esta prime-
ra fase se realiza la inyeccidn bésica del ma-
terial pléstico, gue forma une de las partes del
estuche y también el moldeado del cuerpo lami-
nar de recubrimiento externo, ouyos bordes peri-
fericos -13~ guedan claramente delimitados.

E]l noyo -4- esté retenido a la cara -6- del
molde mediente tornillos -22- y =-23-, estén-do
provisto ademfs dicha parte del molde de un
calado de inyeccién -8- que se corresponde y pro
longe con el calado de inyeccibén =7- del macho de
inyeccibn —4-.

Para la segunda fase del procesoc represen-—
tada en la figura 28., se scopla sobre la hem~
bra -l1- del molde la arandela auxiliar =21-, cu=-
yos bordés se corresponden exactamente con los
del noyo =4~, Una vez recortados los bordes pe-
rifericos -13- del recubrimient® -3~ se acopla
en el molde -2- y sobre la placa pladtica -12-,
obtenida en la fase anterior; un noyo radial
~15- retenido en la cara -1l6~ mediaznte tornillos
22~y —23—,pro§istos en su base de fijacién
=16~ de una expansifn anular -19- por la que
vierten enfrentadas al borde interno =20~ de la
arendela suxiliar -21- las regatas -18-, proce-
dentes del centro distribuidor =9- en gque deseu
boca la boquilla de inyeccién -17-. La cara ~16-

del molde retiene la arandela suxiliar -21- y
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las menores dimensiones del noyo -15- en rela-
cibn con el noyo =4~-, utilizado en la fase pri
mera del proceso, forman una clmara =l4- en la
que se deposita una segunde inyeccibn de mate-
rial pléstico que por penetrar periférica y
tangencielmente en el molde, remata el plegado
de las solapas periféricas -13~ del revestimien
to -3- para que gqueden retenicdas en el inte-
rior del cuerpo pléstico gue forma una de las
partes del estuche,

ilediante este procedimiento pueden obtener
se placas enfloges a las representada en la fi-
gura 3%, en la gque la envolvemte laminar -3-
forma un conjunto hombégeneo con el cuerpo plés-
tico =12~ y -l4- en cuyo interior uedan solida
mente retenidos los bordes perifericos -13- del
recubrimiento.

Refiriéndonos en particular a las figuras
48, 58 y 08 go repr esenta una posible variaute
de llevar el invento a la préctica, mediante
una sola inyececibn. &n este caso se acople la
arandela auxiliar =24- cuyos bordes int ernos
coinciden tangenciaslmente con los bordes del
molde -2-; el acoplamiento del noyo central =5~
empuja el recubrimiento -3- hasta gque la aris-
ta externa de la proyeccibn anular o reborde
interno =26~ de la arandela auxiliar =-R25- que

comporta el propio macho -5- resbale en un aco
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planiento exacto con los bordes interuos de
la arandela auxiliar =-24-, produciéndose el
troguelado del recubrimiento =3-; la introduc
cibn del macho de inyeccibn -5- estd limitada
por el asiento de la arandela suxiliar -R5-,
que comporta sobre la arandela auxiliar -<4=-
ecoplade sobre la hembre -l=. La inyeccién del
material pléstico -27- presiona y acopla soure
las paredes internas del molde -2~ a la pieza
lamingr -3- determinando este acoplamiento el
descenso de los bordes periféricos de dicho
cuerpc =3-, ya troquelado, los cuales quedan
sobrecubiertog por el propio materisel inyec-
tado.

La arandels suxiliar -<5-~, permite ade-
ués una vez realizada la inyeccién el despren
dimiento de la placa obtenida.

Se comprenderé fécilmente gque el procedi
miento descrito proporgiona un estuche o pie-
zas similares gque son de construccién senci-
lla y efectiva, asegurando la obtencibn de una
manufactura relativamente barata, lo que ase-
gurs la posibilidad de una produccibdn en gran
escala.

Sgencialmente estas so n las caracteris-

ticas més importantes del actual invento, cu-

va finalidad fundamental es la de constrtuir

estuches y otras'piezas de formas y tamafios
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diversos, recubiertos con una lfmina de papel,
cartén, tela o similar. '

Una vez gque se ha descrito convenientemen-
te la naturaleza del actusl invento se ha ce
constar a2 los efectos oportunocs gue en 61 serén
susceptibles de introducirse todas aguéllas mo-
dificaciones de detalle gue las circunstancias
v la préctica pudieran acongejar, siempre y
cuando gque con las variantes gque Se introduz-
can no se cambie, altere o modirigue la e sen-
cialidad del procedimiento y dispositivés que
aquf quedan descritos.

Asimismo se hace la aclaracibén de gue tan-
to el procedimiento como los dispositivos co-

mentados constituyen un todo no susceptivle de
)

funcionar aisladamente, por lo que esta demanda
debe ser comnsiderar como comprendida en el ar-
ticulo 57 del vigente “statuto sobre Fropiedad
Ingustriel, |

NOT A

Se declaran como de novedad y propiedad
para todo el territorio espafiol, el contenido

de las siguientes:

——

REIVINDICACIONES

18.- pProcedimiento y dispositivos para
fabricar estuches, de conformidad con los cueles
se obtienen mediante un pro cesgso de doble in-

yeccién y utilizando un misio molde, piezas mix
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tas constitufdas en material pléstico y exte-

riormente cubiertas por un cuerpo laminar gue

se moldea durante la primera fase del proceso,
cuyos bordes periféricos se solapan y recubren
con material pléstico durante la segunda fasge

de inyeccibn,

28,=- Procedimiento y dispositivos para
fabricar estuches, que se caracterizan porgue en
la primera fase del proceso se dispone sobre
la cara fija del molde un noyo, en cuya base de-
semboca la boguilla de llegada del material que
ge inyecta, provocando con la presién del mate-
rial inyectado‘que Se acople sobre las paredes
internas del molde al cuerpo laminar de recu-
brimiento, sobre el gue es aplicado el material
pléstico.

38,- Procedimiento y dispositivos para
fabricar estuches, que se caracterizean borque
en la primera fase del proceso se acopla sobre
la cara movil del molde una chapa auxiliar pro-
vista de un celado central cuyos bordes se co-
rresponden con los del noyo adaptado en la cara
fija del molde para que al cerrarlo se produz-
ca el moldeo de los bordes solapados del cusrypo
laminar de recubrimiento.

48, = Procedimiento y dispositivos para
fabricar estuches, que se caracterizan porque
en la segunda fase del proceso se acopla sobre

la parte hembra del molde una chapa suxiliar
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provigta de un calado cuyos bordes coinciden
exactamente con los de un noyo dispuesto en la
cara opuesta del propio molde, habiéndose re-
visto la entrads del material a inyecter por
toda la periferia de la cfmara formada al obje-
to de rematar el solapado de los bordes del
cuerpo laminar de recubrimiento externo e in=-
corporarles en el seno del material que se in-
yecta.

58 .~ Procediumiento y dispositivos para
fabricar estuches, de conformidad con los cua-
les se obtiene mediante un proceso dnico de
embuticién troquelada e inyeccidn un tipo de
piezas mixtas constituidas en material plésti-
co y exteriormente cubiertas por un cuerpo la-
minar, ouyos bordes periféricos estén sobrecu-
biertog por el material pléstico formando am-
bos cuerpos un conjunto homogéneo.

68,~ Procedinmiento y dispositivos para
febricar estuches, de acuerdo con la nota 58,
que se caracteriza ademés por el hecho de aco=-
Plar sobre la parite heibra dispuesta en el ml-
de una chape auxiliar dotada de un calado cuyo
borde gue coincide exactamente con la parte
opuegta del molde forma en su arista superior
un vértice periférico de zizalla, en el que acQ
Pla y desliiza, la pieza laminar de recubrimien-
.to, produci éndose su corte, contando ademés
con una chepa auxiliar, asfmisuo ddtada de un

calado de paso para su acoplamiento, circun-
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dando el noyo dispuesto en la_cara fija del
inolde, ’

78 ,~- Procedimiento y dispositivos para
fabricar estuches, que se caracteriza por el
hecho de aprovechar la presion del materiel
pléstico inyectado, para determinar el aco-
plamiento en las paredes intemas del molde
del material laminar de recubrimisento, deter~
minando con dichs presion el descensgo de los
bordes de esta lénmina cuyo perfil es cubierto
por el material pléstico con el gue forma un
conjunto homogéneo,

88,~ ? PROCEDIMIEITO Y DISPOSITIVOS RARA
FABRICAR BSTUCHES" .

Todo ello coﬁforme se describe y reivin-
dica en la memoria gue antecede gue consta de

QUINCB HOJAS escritas a miguina por una sola

de sus caras ¥y dibujo?/
uMedrid 2I de Bnero de 1.961

£ GONZALEZ VACAS
P. P
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