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P A T E N  T E  

D E

I N V E N C I O N

por "PÍRFECCIONAI.ÍIENT0 S EN EL PROCESO H3 MOLDEADO DE RECI -  

PIENTES DE PLASTICO", a favor de l a  razón s o c ia l  española 

PLASTICFOHM, S .L . , dom iciliada en l a  c a l le  de A ribau, 230 

al 240 en BARCELONA.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se r e f ie r e  a unos perfecciona -  

talentos en e l proceso  de moldeo de re c ip ie n te s  de p lá s t ic o .

Hasta ahora, lo s  d iversos re c ip ie n te s  de p lá s t ic o ,  que 

se han venido construyendo, lo  han sid o  bago un proceso qpe 

5. r a t lv o  sim ple, con una so la  fa se  de moldeo, en l a  cual e l 

re c ip ie n te  terminado, ha rec ib id o  a su  vez, su forma d e f i­

n it iv a , p ro v is to  de unas d ife re n c ia s  de espesor, p rop ias 

para d o ta rlo s  de a sa s , muñones, tubos sa l ie n te s  y o tr a s  pro
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tu b eran c ias , lo grad as con e l  mismo m ate r ia l, 

vez, dando e l lo  lu g a r  a l o s  inconvenientes debidos a unas 

contracciones d e l  m a te r ia l, a causa de l a s  d ife re n c ia s  vo­

lu m étrica s , de masa y de dim ensiones, que inevitablem ente 

5 . se  traducen en unos rechupados, que l le g a n  a v e c e s , a f a l ­

t a s  de unión y p o s te r io re s  ro tu ra s , con lo  cu a l, muchas de 

l a s  p ie z a s  m oldeadas, t i  amen que s e r  r e t ir a d a s  p o r in se rv i 

b le s .

Los m oldes, precisaban  de unas p a r te s  am ovibles, que 

10. se  ten ían  que r e t i r a r  postmoldeo, por ro sca, por c l a v i ja s ,  

o p o r  e n ta lla s ,  p ara  poder finalm ente, desprender e l r e c i­

p ien te  después de su  moldeo, con unas m anipulaciones més o 

menos complicadas, que absorbían  un tiempo, que mermaba la  

producción y que no o b stan te , no perm itía  lo g r a r  todos l o s  

15 . o b je tiv o s  p ropuestos.

De o tra  p a r te , l a s  d iv e rsa s  p ro tu b eran cias que se t r a ­

ta  de obtener, oon e s te  prooeso s in g u la r , forzosamente que­

dan formadas con un m ateria l impropio p a ra  e l l a s .  Unasíve­

ces, por f a l t a  de r ig id e z , o tra s  p o r  f a l t a  de r e s is te n c ia , 

20. oon lo  cual no re su lta n  ap tas  p ara  oum plir con l a s  exigen­

c ia s  p ro p ias de su fbrma y de su cometido.

Con e l f i n  de e v ita r  e sto s  inconvenientes y de dotar 

a lo s  r e c ip ie n te s , de l a s  a p re c ia b le s  v e n ta ja s  que deben 

p re se n ta r , se  ha ideado éL p ioceso  de moldeo, o b je to  de l a  

25. p resen te  paten te  de invención, en e l  cu a l, se ad iciona p re  

viamente l a s  p ie z a s  complementarias que se p re c ise n , cons­

tru id a s  anteriorm ente, con m ate r ia le s  prensados, dotados de



un punto de fu sión  más elevado y de una r e s is te n c ia  meoánicay 

que responda a unas más a l t a s  ex igen cias de segu ridad , bajo  

todos lo s  a sp e c to s .

Los p r in o ip a le s  elementos a d ic io n a le s , suelen  ser p re  -  

5. ferentem ente, tubos o muHones roscados interiorm ente, para 

la  u lte r io r  ap lic ac ió n  de tapones d isc re c io n a le s , de g r i fo s  

y principalm ente, de a s a s  a r t ic u la d a s , para e l  tran sp orte  de 

l o s  re c ip ie n te s . Los re fe r id o s  mudones, son también ap to s 

para l a  ap lio ao ió n  de tubos de v id r io , indicadores del n iv e l, 

10. de lo s  líq u id o s de consumo albergados en eL re c ip ie n te .

En resumen, lo  que se pretende r e g i s t r a r ,  es un proce­

so , de moldeo de re c ip ie n te s  de p lá s t ic o ,  c a í  elementos ad i­

c ion ales incorporados, que comprenden l a s  fa se s  s ig u ie n te s  :

A) C onstru ir lo s  elementos a d ic io n a le s , mediante e l 

15. moldeo por prensado, con el cual e sto s elementos pueden pre

sen tar l a s  dimensiones en espesor, más adeouadas, s in  lim i­

tac ión  de c la se  alguna.

B) Proceder a la  formación de l a s  cavidades pertin en  -  

t e s ,  en e l  moldeo de sop lado , para l a  oolocación en e l l a s  de

20. l a s  p ieza s ad ic io n a le s .

0) Moldeo del re c ip ie n te  p o r  soplado, con l a s  p ie za s  

ad ic io n a le s  incorporadas, por aprisionam iento del m aterial 

soplado.

D) Proceder a l  desmoldeo d e l conjunto ,a s í  elaborado 

25. y colocación  de l a s  p ie za s  complementarias de l a s  ad iciona­

l e s ,  t a l e s  oomo l a s  a sa s  a r t ic u la d a s , lo s  tapones roscados,
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lo s  g r i fo s  roscados, con su s  correspondientes ju n tas de 

estancam iento.

La invención, dentro de su  e sen o ia lid ad , pueda se r  

lle v ad a  a l a  p r á c t ic a , en otpas formas de re a liz a c ió n  que 

5. d if ie r a n  en d e ta l le  de l a  indicada a t i t u lo  de ejemplo en 

l a  d escrip c ión . Podrá, p u es, c o n stru irse  en cualqu ier fo r ­

ma y tamaíío, con lo s  m ateria le s  más adecuados, p o r quedar 

todo e l lo  comprendido ai e l e s p ír i tu  de l a s  re iv in d ic ac io ­

nes.



*

N O T A

D escrito  e l o b je to  de la  p resen te  invención, lo  que se 

deolara como nuevo, comprende l a s  re iv in d icac io n e s s ig u ia l ­

te s  :

1 . -  P erfecc io n en !a ito s en e l proceso de moldeo de

5. re c ip ie n te s  de p lá s t io p , esencialm ente c a rac te riz ad o s, p o r 

proceder a l a  construcción  p re v ia , por moldeo a p re sió n , de 

unas p ie z a s  ad ic io n ad le s, en cuyos bordes l a t e r a le s  presen­

tan  unas ranuras, en forma de co la  de milano y cuyas p ieza s 

presentan un punto de fu s ió n , más elevado que e l  del mate -  

10. r i a l  de lo s  r e c ip ie n te s , además de una r ig id e z  y una r e s i s ­

ten c ia  m ecánica, también mucho más e levada; por procederse 

a la  co locación  en e l molde de soplado, para l a  construcción  

de lo s  r e c ip ie n te s , de l a s  p ie za s  a d ic io n a le s , en l a s  cavi­

dades que a l  e fec to  se hayan p racticad o  en e l moldeo y que 

15. dando l a s  zonas de an o la je  de lo s  elementos ad ic io n a le s , so 

b r e sa lie n te s  con l a  pared  in tem a del molde; por procederse 

a l a  formación del re c ip ie n te , por moldeo de sop lado , cuyo 

m ateria l p lá s t ic o  a s i  inyectado, recubrirá l a s  caras in te r­

nas de lo s  elementos a d ic io n a le s , a l a  p ar que re l la n a r á  

20. l a s  ranuras en forma de cola de m ilano, aprisionando con 

e l lo ,  a lo s  re fe r id o s  elementos a d ic io n a le s , m ientras sus
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parte externas permanecen descubiertas y en línea con la 
superficie exterior del recipiente; por procederse al dejg, 
moldeo del conjunto del recipiente y elementos adicionales 
incluidos, para efectuar la colocación de las piezas com- 

5. plementarias a los elementos adicionales aprisionados, tal­
les como asas articuladas, tapones roscados, grifos rosca­
dos y otros, además de las correspondientes juntas de es­
tancamiento que proceden.

2.- Perfeccionamientos en el prooeso de moldeo de 
10. recipientes de plástico.

Según se describe y reivindica en la presente memoria 
descriptiva que constando 6 hojas foalidas y escritas a 
máquina por una sola/cara,

Madrid, a 7 de Diciembre de 1968 
p.a. \

JU3L h.<jOR)GUE%

MIA.-
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