27-9~68

Po"' 33.128
D

ocket A66-5

Memoria descriptiva

.
t

T e O
s {‘W‘ L o - A Al AON LT G

-‘ ] ; .; f - !.,_,_..En L5 D s s
para solicitar PATENTE DE INVENCION-~"""  POF 20 afios

a nombre de GLOBE-UNICON INC.

entidad |/ xbexmaxionedidadc norteamericana

con domicilio en 5757 North Green Bay Avenve, Milwaukee,
Wisconsin, Estados Unidos de América

por: "UN DISPOSITIVO DE MOLDE PARA EL MOLDEO POR INYECCION
DE UN RECIPIENTE" (Clase Internacional B29f HOlm)

i



-

10

25

Las cajas de las
cas de la técnica anterior estén hechas de composicidn
de caucho con espesores de pared generalmente superiores
a 5 mm. Las cajas de caucho de paredes gruesas son pesa-
das, y las paredes relativamente gruesas limitan el vo--
lumen de que se dispone para el acido. Un pequefio volu-
men de dcido d4 por resultado baja capacidad de la bate-
rvia. Es por tanto deseable fabricar cajas de baterias con
las secciones mas delgadas de las paredes, de menos de
2,5 mm., de un material termopléstico de poco peso tal
como polipropileno.

Uno de los métodos més econdmicos para produ-
cir piezas de termopldstico es el moldeo por inyeccidn.
Brevemente expuesto, este procedimiento comporta inyec-
tar un material termoplistico, calentado hasta estado 1i-
gquido, en un molde de piezas miltiples. EL molde define
la configuracidén de la pieza a ser fabricada. Xl material
termoplastico solidifica, se separan las piezas del mol-
de, y se expulsa la pieza.

El moldeo por inyeccidn de cajas de baterias
relativamente grandes de paredes delgadas plantea algunos
problemas Unicos. Para facilitar la separacildén de las pie
zas del molde, en un procedimiento usual de moldeo por
inyeccidn, las paredes delgodas y largas de la pieza mol-
deada se hacen con una salida o disminucibn progresiva
del grosor bastante apreciable. Mo obstante, las partes
de costados y paredes de una caja de bateria, especialmen-
te de wna caja de baberia de paredes delgadas, son pre=--
feriblemente de un 3zrueso aproximadamente uniforme en to-

da su extensidn. a diferencia de las paredes con salida,
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las paredes de grueso uniforme no tienen parbtes gruesas™ -

que disminuyan el volumen de &cido, ni tienen partes del-|

gadas que produzcan elevadas concenbtraciones de esfuerzos
Los intentos de fabricacidén de paredes de grueso uniforme
mediante técnicas de moldeo usuales han dado por resulta-~
do que las paredes se desgarran, desprendiéndose del res-
to de la pieza, al separarse las pieZas del molde.

Ademds, puesto que las paredes de las baterias
son relativamente largas, el molde debe contener una plu-
ralidad de machos relativamente largos. Los machos largos
tienden a moverse cuando se inyecta pléstico en el molde,
impidiendo asi la precisidn y la uniformidad del grueso
de la pared.

=g por tanto un objeto del presente invento pr
porcionsr un nuevo métode y un aparato para producir ca-

jas de baterias.

Otro objeto del presente invento es proporcio-

nar una nueva Géenica de moldeo por inyeccidn para }abri~
car cajes de baterias de paredes delgadas.

Otro objeto del presente invento es proporcio-
nar un nuevo molde para moldear por inyeccidn cajas de bg

terias de neredes delgadas.

Obro objeto del presente invento es proporcio-.

nar un nuevo método y aparsto para moldear por inyeccidn
paredes delgadas y largas de grueso uniforme.

Brevemente expuesto, los anteriores obJjetos
pueden conseguirse en un sparato de moldeo por inyeccidn
que cumple una o mis de las tres funciones siguientes:
(1) durcnte un periodo inicial de llenado con plistico,

los mochos del molde esbin sujetos rigidamente por los
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el apoyo de un exbtremo de los machos, permitiendo el lle-

nado completo de la cavidad; (2) después de un periodo de
fraguado inicial y antes de que la pieza sea separada por
completo de los machos, se alivia la presidn en las pare=-
des de la pieza y; (3) se retira la pieza de la parte es-
tacionaria del molde antes de que hayé endurecido por com
pleto.

En una realizacidn preferida, la primera de es-
tas funciones se cunple sujetando cada macho por un extre
mo de la manera usual, y por su otro extremo a la parte
egtacionaria del molde mediante una pluralidad de espigas
movibles. Mientras se sujetan asi los machos, las espi-~
gas movibles ocupan espacio a ser llenado con pléstico.
Mientras estd siendo inyectado pléstico en el molde, y an
tes de que el pldstico solidifique, se retiran las espi-
gas de los machos a una distancia tal que gueden enrasa-
das con el resto de la parbe estacionariz del molde. El
pléstico continla fluyendo y llenande los agujeros que de
Jan las espigas.

La segunda funcidn antes mencionada se cumple
en una realizacibén preferida del invenbo separando la pig
za de los nficleos en dos fases. Primero se retiran algu-
nos de los machos nara aliviar la presidn en las paredes.
A continuacidn se separa la pieza de los machos restantes

La tercera funcidn se cumple retirando la pie-

za de aquella parte del molde gue corresponde a la cara

exterior de la caja de la bateria antes de separar la plsza

de los machos a;ternos.

Se efectuard una descripcidn més detallada del

- -
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pailan, en los cuales:

La iig. 1 es una vista en perspectiva isométri-
ca de una caja de bateria de acumuladores; y

Las Figs. 2 y 3 son visbas en corte superior y
lateral, respectivanente, de un molde de-inyegcién cong-
trufdo de acuerdo con el presente invento. '

Ta #ig. 1 ilustra una caja de bateria 10 que po
dria ser usada, por cjemplo, en la fabricacidén de una ba-
teria de acumuladores para cutombévil. ILa caja incluye cua-

tro partes laterales 11, unc parte de fondo 12, y una plu-

menos unz pared lateral exterior de la bateria tiene una
parte en relieve 16 que inciuye un letrero o simplemente
una superficie en relieve. Las partes laterales y de pa-

redes formon seils cavidades 15 que alojan sels elementos.

ide bateria correspondientes (no representados) cuando la
bateria esti comnleta. Una parte de btana (no representa-
ida) estd ajustada sobre la parte superior de las cavidades
15 para formar la boteria completa.

Cada una de las seis cavidades 15 de una bateris

completa contiene un electrolito de &cido sulfﬁrico. El

j volumen de &cido de la bateria, que es un factor princi-
épal que debermina la capacidad de la bateria, estd limi-
! tado por el volumen ocupado por los elementos de la bate=
ria y por las paredes gue forman las cavidades. Para una
bateria de dimensiones totales fijas, la disminugién del
grueso de la pared da por resultado un asumento apreciable

en el volumen de &cido contenido dentro de la bateria. Es

presente invento con referencia a los dibujos que -se acoms ~

ralidad de partes 15 de paredes interiores. In general, al

pues ventajoso fabricar la caja de la bateria de un mate-1{
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Relicig,
rial termopléstico, tal como polipropileno, que‘permita
la construccibén de paredes de menocs de 2,5 mm. de gueso
con un aumento sustancial del volumen de Scido y de la
capacidad de la bateria. Son ventajas adicionales del po
lipropilenc su poco peso y su resistencia. Las dimensio-
nes bptimas de la caja dependen, por supuesto, del uso a
que se destine. Para fines normales de aubtomocidn, las Pal
redes pueden tener un grueso medio de aproximadamente -
2,16 mm. La parte del fondo puede ser ligeramente mis gru
sa; por ejemplo, de aproximadamente 2,41 mm. Las dimensio
nes totales para tal caja podrian ser, por ejemplo, de 15
x 20 x 25 cm.

Como anberiormente se ha indicado, uno de los
métodos mls econdmicos para producir pieczas de termoplas-
tico es el de moldeo por inyeccidén. Ho obstante, si se ig
bricase la caja de bateria representada en la Fig. 1 de
acuerdo con las técnicas usuales de moldeo por inyeccidn,
las partes lateﬁales y de paredes 11, 13 deberian tener
una salida apreciable, de modo que fuesen mis gruesas en
la parte inferior y mis delgadas en la parte superior de
la caja. BEs necesaria una salida de aproximadamente 0,25
a 0,30 mm. por cada 10 mm., en el moldeo usual, a fin de
facilitar la retirada de los machos del molde, los cualed
forman las seis cevidades 15, sin dailar la pieza moldea~
da. Cuando se trata de sacar los machos en los sisbemas
usuales que tilenen escasa o nula salida, los machos biens
den a desgarrar las parbes de pared del resto de la caja

Por otra parte, las paredes con salida no son

del todo compatibles con las ventajas de las cajas de may

terial termoplédstico a que se ha hecho referencia en lo

()
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que antecede. Con paredes con salida hay que sacrificar

o bien la resistencio de la caja de bateria o bien la ca-

pacidad de volumen de &cido. Una caja de bateria sufiCiegr

temente resistente debe tener un grueso de pared minimo

que corresponderia o la partc mis delgada de la pared con

salida. ¥l resto de la pared habria de ser de mayor gruesp

debido a la-salida. El mayor grueso requiere material adi]
cional y disminuye la capacidad de Acido.

Un molde construido de acuerdo con el presente
invento, sin embargo, permite la fabricacidén de paredes
gque tienen un grueso aproximadamente uniforme. Puede em-
plearse convenientemente una salida despreciable, del or-
den de 0,025 mm. por cada 10 mmzjsin los inconvenientes
de la gran salida usual.

Las ¥igs. 2 y 3 son vistas en corte transver-

sal de un molde de inyeccidn para fabricar cajas de bate-

rias de acuerdo con el presente invento. La ilustracidn de

las fige. 2 ¥ 3 estd destinada a exponer las nuevas ca-
racteristicas de una realizacidn dei presente invento.
Algunas caracteristicas que son usuales en la construc-—
cidn del molde de inyeccidn no se han ilustrado, para ma
yor simplicidad en la descripcidn. Por ejemplo, todas 1a$
partes del molde incluyen ventajosamente canales usuales
de refrigeracidn, que no se han ilustrado.

El molde incluye una primera parte 20, denomi-
nada en general una parte estacionaria, la cual estd su-
jete rigidamente a una miquina usual de moldeo por in-
yeceién (no representada). Una cara plana relabtivamente
rectangular 21 de la parte estacionaria 20 forma la par-

te de fondo de una cavidad de molde de la forma de la cg

KL
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ja de bateria.

La parte estacionaria 20 incluye una pluralidad
de bebederos 22 conectados a cabezas 235 usuales de moldeo
por inyeceidn, que incluyen elementos de calentamiento 24
los cuales estén a su vez conectados mediante canales adi|
cionales 25 a una boquilla 26 de inyeccidn. La boquilla
26 estd conectada a la parte de inyeccidn de pléstico de
la miquina de moldear (no representada). Bl pléstico inyeg
tado desde la méquina discurre a través de la boquilla 26
a los bebederos 22 y finalmente a la parte del molde for-
mada por la cara 21. Bl diseiio del sistema de inyeccidn
de plastico se adapta a las pricticas usuales de la téeni
ca del moldeo.

La parte estacionaria 20 conbtiene ademds 12 &ni
mas 30 que contienen espigas 31 montadas para movimiento
axial en las mismas. Las espigas 31 estan conectada por
un extremo a una placa 32 que es movible hacia y desde lz
parte estacionaria 20. Por sus otros extremos, las espi-
gas 51 se proyectan en rebajos 3% formados en una plurali
dad de machos movibles 40, 41. Se han provisto miembros
de tope 47 paré limitar el movimiento de la placa 32, de

modo que las espigas 31 pueden -ser movidas hacia atrés ju

JUs

tamente lo suficiente para quedar enrasadas con la cara

21.

[

Los machos 40, 41 forman el interior de la part
de fondo 42 y de las parltes de paredes interiores 45 de 1lp
cavidad del molde. Junto al fondo 42 de la cavidad del
molde hay formados una pluralidad de canales 44 en los me
chos 40, 41 del molde. Los canales 44 forman una plurali-

dad de salientes 45 (Fig, %) que soportan las placas de
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bateria en la bateria completa.
Las partes 50 laterales exteriores de la cavi-
dad del molde estéin formadas por cuatro miembros 51 que

estédn montados para deslizamiento sobre varillas 52 unidas

rigidamente a la parte estacionaria 20 del molde. Cada vad :

rilla 52 1lleva un muelle 53 unido tanto a la varilla 52

como a la parte deslizable 51l. El muelle 53 tiende a empud -

jar la parte deslizable 51 separdndola de la parbe estacig .

naria 20. Una de las cuatro caras, o las cuabro, de las

cuatro partes deslizables 51 tendrd en general un relieved
Por ejemplo, en una o en mis de las cuatro caras puede ha- +-

ber formads una figura 16 tal como la ilustrada en la cajqg -

de la ¥ig. 1.

Los tres primeros machos movibles 40 estén suje- -

tos rigidamente, y estén formados de preferencia enterizog
con una placa grande 60 que apoya contra una placa 61 ex-
tractora. Los otros tres machos 4l estan formados enteri-
zos con una serie de salientes 62, los cuales estén suje-
tos a una segunda placa 64 mediante sujetadores adecuados
65. In los salientes 62 hay situadas una pluralidad de t1i}
ras de desguste ©6 para vroporcionar una superficie a lo
largo de la cual deslizan las partes 63 de aplicacidn de
la primera placa 60. Unidos al miembro de placa 64 hay dos
cilindros hidriulicos 67 de diseflo usual. Los dos émbolos
movibles 68 de los dos cilindros hidriulicos 67 estén co-
nectados a la placa extractora 6l. Cuando se accionan los
dog cilindros 67, la placa 64 gue soporta los machos 41

se separa de la placa extractora 6l. Cada uno de los tres
primeros machos 40 incluye dos pasos de aire 46 para con=-

tacto con mangueras de aire 47 que pueden ayudar en parte

;A
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2 la expulgidn.

Los agujeros 70 estén formados en la segunda
placa 64 de machos para permitir que pasen a su través eg
pigas de gula 71 unidas a la primera placa de machos 60.
Adem&s, se han provisto dos miembros de tope 72 para li-
mitar el movimiento de la primera placa de niicleo 60 cuan
do, como se explica en lo que sigue, se mueve hacia la sg‘
gunda placa de machos 64,

La placa extractora 61 lleva cuatro miembros 8(
de aplicacidn que tienen salientes 81 adapbtados para apli
carse a salientes 82 complementarios en los cuatro miem-
bros deslizables 51l. La cara de contacto 85 entre los sa
lientes 81, 82 estd dispuesta formando un ingulo que per+
mite que los miembros 81, 82 deslicen cada uno con rela-
cidén al otro en una operacidn en que los miembros 80 ti-
ran de los miembros deslizables 51 separéndolos de la par .
te 20 estaclonaria del molde.

En cada uno de los cuatro miembros 51 montados
a deslizamiento hay formado un rebajo 85 para permitir qfie

se forme una parte de labio 86 en el extremo superior de

[

la caja de la bateria. Un lado de la parte de labio 86 s
aplica a la placa extractora 6l.

Una placa 90 de accionamiento estd unida rigi-
damente a la primera placa de machos 60 por miembros adg!
cuados 91. Un mecanismo de accionamiento en lé maquina de
moldear esbd unido a la placa de accionaniento 90 de la
m;nera usual.

Con el molde en su posicidn cerrada, como se ha
ilustrado en los dibujos, se inyecta pléstico en estado

1iquido dentro de la cavidad del molde de una manera -

- 10 -




usual. Xs deseable que el plistico sea un hidrocafﬁﬁrb tey
mopléistico de gran resistencia a la traccidn, de gran re-
sistencia al impacto y resistente a la distorsién. Por ej&g,
plo, se ha comprobado que es adecuado un polipropileno o
5 copolimero modificado de polipropileno que tiene las gi-
guientes caracteristicas:

(1) un peso especifico de 0,85 a 1,05;

(2) una resistencia a la fluencia por traccidén (a 5 cm.-
por minuto en una muestra de 3,175 mm. de grueso) de apro+
10 ximademente 230 Kg/cme, efectuando el ensayo de acuerdo c¢n
‘el método de ensayo de la ASTM (American Society for Tes-
ving Materials) D638-61T;
: (3) un mbédulo de flexidén (a 1,27 mm /minuto en una muestrL
de %,175 mm. de grueso) de aproximadamente 12.600 kg/bmz,
15 efectuando el ensayo de acuerdo con el método de ensayo
D790-6% de la ASTM; y

(4) un margen de dureza Rockwell de 63 a 95, efectuando el
ensayo de acuerdo con el método de ensayo D?85-60$ de la

ASTH,

20 Otros nateriales adecuados pueden ser polietile
! no de baja presidn y poliestireno de gran resistencia al
¢ dmpacto.

¥l pléstico liquido se inyecta a través de la
bogquilla 26 a la pluralidad de bebederos 22. Los .elemen-

25 tos de calentamiento 24 contienen el pléstico en estado

ligquido. Las doce esp}gas 51 de soporte de machos, que

estin situadas en los rebajos 33 en los seis nficleos 40,
41 aujetan los machos 40, 41 en una posicidn esbacionarig
mientras esti siendo inyectado el pléstico en el molde.

30 De este modo el pléstico que fluye no puede mover a los

27-9-68 | -1 -
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e f
machos 40, 41 y se consigue un alto grado de estabilidad
dimensional. Tan pronto como la cavidad estd completamen-
te llena de pléético, y mientras el pléstico estd todavia
en un estado muy ligquido, se mueve la placa 32 que sopor-
ta las espigas separdndola de la parte esbtacionaria 2C y
s¢ retiran las espigas 51 de los machos 40, 41l. Las espi-
gas 51 son retiradas s una distancia tal que sus extremos
esten enrasados con la cara 21 de la cavidad formada por
la parte estacionaria del molde. Il pléstico liquido lle-
na enbtonces los espacios que anberiormente eran acupados
en la cavidad por las espigas 31. Puesto que los canales
22, 25 que alimentan pléistico no estén cerrados con res—
pecto a la cavidad , el maberial adicional necesario para
llenar los espacios que dejan las esplgas es alimenbado
a través del sistena de inyeccidn.

Después de un periodo inicial de solidificacidn
por ejemplo, de unos 30 segundos para una pieza de las di
mensiones aqui implicadas, durante el cual es hecha cir-
cular agua, u otro flhido refrigerante, a través de todas
las partes del molde de una manera usual, se mueve la plg|
ca 90 de accionamiento del molde, la cual estd unida a la
platina movible de la migquina de inyeccidn (no represen-
tada), separéndola del molde y producicndo la retirada de
los tres primeros machos de molde 40 desde la cavidad. La
retirada de solamente los tres nrimeros machos 40 alivia
la presidn en las partes de pared de la pieza. La presidn
es aliviada no solamente en las paredes immediatamente
adyacentes a los machos rebirados, sino también en la pa-

red exterior que no es adyacenbte a un macho retirado. No

es en general necesario retirar el macho adyacente a una

- 12 -
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pared para aliviar la presidén en la pared, aunque es conw
veniente hacerlo asi.

Al continuar moviéndose la placa 90 de acciona-

miento, la primera placa de machos €60 se aplica a los mien:

bros de tope 72. Los tres machos restantes 41 y la placa
extractora 61 se mueven ensonces separindose del molde.
La placa extractora 6l lleva las cuatro partes 51 monta-

das a deslizamiento, separéndolas del molde. La parte de

molde de pléistico es retirada de la cavidad, ya que se agg -

rra a los tres machos restantes 41,
Al moverse los cuatro miembros 51, montados pa-|
ra deslizamiento a lo largo de la varilla 52, fuera de la

parte estacionaria 20 del molde, las caras de esos miem=

bros 51, que forman las cuatro partes laterales extériorei
de la caja de bateria, se mueven perpendicularmente con ré-
lacibén a la parte lateral. Hse movimiento perpendicular
evita que se produzcan daos en cualquier parte en re;iev#
en la parte exberior de la caja de bateria.

Cuando la pieza de plastico estd totalmente so-;
lidificada, lo que requiere aproximadamente otros 15 4
20 segundos, se accionan los dos cilindros hidriulicos 67 '
y la placa extractora &l retira la caja de los machos res|
tantes 41. La pieza cae entonces fuera del molde y el mol|
de queda dispuesto para formar obra caja de bateria. Se
mueve la placa 90 de accionamiento para cerrar el molde
¥y s¢ repive el procediniento.

fungue se ha descrito el invento con relacidn
a una realizacidn preferida, debe tenerse presente que el
invento no queda limitado a la realizacidn preferida. Ll

alcance del invento queda definido en las reivindicacio-

-13 -
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nes de la Nota adjuntba.

Los puntos de invencidn propia y nueva gque se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Palen:
te de Invencidn en Espafla, por VEHTE afios, son los Si--
guientes:

l.- Un dispositivo de molde para el moldeo por
inyeccidn de un recipiente, incluyendo dicho recipiente
una parte inferior, partes laterales, y una pluralidad de
partes de paredes interiores, que comprende: (a) una pri-

mera seccidn para formar la parte exterior de dicho reci-

de machos, extendiéndose dichos machos dentro de dicha

primera seccibdn para formar una cavidad con ella, inclu-
yendo dicha cavidad una pluralidad de rebajos para dichas
partes laterales y de paredes de dicho recipiente, tenien
do cada una de dichos rebajos un grueso aproximadamente

uniforme en toda su longitud; (¢) primeros medios para

para mover menos de la totalidad de dicha pluralidad de

- 14 -

piente, (b) una segunda seccidn que incluye una pluralidad

inyectar un pléstico en dicha cavidad; (d) segundos medigs
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‘machos sepsréindolos de dicha primera seccidn;

dicha primera seccibén de mold: mientras estéd siendo inyec

ros medios para mover el resto de dicha pluralidad de ma=~
chos separindolos desde dicha primera seccidn.

2.~ Un dispositivo de molde seglin la reivindi-

cacidn 1, en que dichos segundos medios mueven solamente :
aquellos machos que estdn adyacentes a otros machos no mg;
vidos por dichos segundos medios. :
3.~ Un dispositivo de molde seghn la reivindi-
cacibén 1, en oue dichos machos estén sujebtos rigidamente

o. dicha »rimera seccidn de molde en posiciones prdéximas a

tado dicho nléstico en dicha cavidad.
4.~ Un dispositivo de molde segin la reivindi-,

cacién 1, en que dichos machos incluyen una pluralidad de§
.. {

0y

rebajos para recibir espigas, en posiciones prdximas a dji;
cha primera seccidn, y dicho molde incluye ademis: (a) una

pluralided de espiges monbtadas por movimiento axial en di%
cha primsra seccibn; y (b) medios para mover dichas espi-f
:

gas hacia y desde dichos rebcjos para recibir espigas en

dichos machos.

5.~ Un dispositivo de molde para el moldeo por
inyeccidn de un recipiente, en particular una caja de baté
ria, comprendiendo dicha cajs una parte de fondo, cuatro 5
partes laterales que sc extienden aproximadamente perpen-
diculares a dicha parte de fondo, y una pluralidad de pay

tes de noredes interiores, sliendo dichas partes de pare-

des asroximadancnte narslelos a dos de dichas partes la-

terales, comprendiendo dicho molde: (a) una primera sec-

cibn parz former lo parte exterior de dicha caja; (b) unag
}

segunda scccidn que incluyc una pluralidad de machos, ex%
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itendiéndose dichos machos dentro de diche primera seccidn M

para formar una cavidad con ella, incluyendo dicha cavidai

;una pluralidad de rebajos para dicha perves de paredes y

laterales, teniendo dichas partes de paredes y laterales

jun grueso aproximadomente uniforme no superior a 2,5 mm;
.(¢) medios para inyectar un plistico en dicha cavidad; (d)
imedios para mover unos alternos de dicha plurelided de ma-

ichos separindolos desde dicha primera seccidn después que .

‘ha sido inyectado dicho plastico en dicha cavidad; y (e

.

;medios para mover el resto de dicha pluralidad de macnos

separindolos desde dicha primera seccidn.

6.~ Un dispositivo de molde segin la reivindi-
; cacidn 5, en que dichos machos incluyen una pluralided de

rebajos para recibir espigas en posiciones prdximas a di-

4

cha primera seccidn, y dicho molde incluye ademds: (2) una

pluralidad de espigas montadss para movimiento axial en di
L) o< —

cha primera seccidn; y(b) medios para meber dichas espigas
en dichos rebajos para recibir espiges de dichos machos an

bes de ser inyectado plédstico en dicha cavidad, ¥y para sa-

car dichas espigas de dichos rebajos para rccibir espigas
después de haber sido inycctado pldstico dentro de dicha
cavidad.

7.— Un dispositivo de molde para el moldeo pof
inyeccidn de un recipiente, el cual incluye una base y
una. pared exterior, incluyendo dicho molde un macho movi-
ble para formar al menos una parte de dicha pared exterior
¥ al menos una parte de dicha base, teniendo dicho macho-
al menos un rebajo para recibir espiga prbxinmo a dicha -
base, y al menos una espiga montada pars movimienbo den-
tro de dicho rebajo pare recibir cspiga, para sujetar ‘if

i
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5

‘ria que ticne una base y una pluralidad de paredes que se)

?pluralidad de machos para formar dichas paredes, uno al me

tade la inyeccibn de material, para eviter que aparezca un

: . . s 4. . !
agujero en dicha caja de bateria en el espacio ocupado por

tada parac movimiento hacic fuera de dicho rebajo para re—i

cibir espigc antes de completar la inyeccidn de material, ;
|
1
{

por dichs espiga. - f

para evitar que se forme un agujero en el egpacio ocupado

]
>

Se= Un dispositivo de molde pora el moldeo por

L3 i » - . . !
inyeccidn de un recipiente, en particular una caja de bate

proyecten desde diche base, incluyendo dicho molde una'pri—

mera seccibn para former el ezberior de dicha base, uha -

13

|

nos de los cuales tiene al menos un rebajo para recibir eg

]

plga Junto a dicha bagse, al menos una esplga montada parag

novimientoe entrando en dicho macho para sujetar dicho,ma—i

~cho durante la inyeccidn inicial de material y montaida pa$

ra movimicnbo saliendo de dicho macho antes de ser comple-

t
§

diche espiga.

G.~ Un dispositivo de molde para el moldeo por

inyeccidn de un recipiente.

Tal y como se¢ ha descrito en la Memoria que ani
tecede representodo en leos dibujos que se acompalian ¥ pa-

ra los fines gque ce han euspecificado.
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PBG.

Fsta Memoria consta de dieciocho hojas escri-~-

tas a magquina por una sola cara.

rrme p m— e

e

Madrid,
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