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Procedimiento para fabricar recipientes.

Solivitantr: KIRFTX INDUSTRIES LIMITED, entidad inglesa, residen—

Se

te en 17 0ld Court I'lace, Londres, W.8., Ingiaterm.
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La presente invenciotn se refiere a perfec
cionamientos relgtivos a recipientes y, de un modo
més perticular, recipientes compuestos donide por lo
menos una pleza troquelada flexible se sujota con la
forma demseadsg del recipiente por medio de Wna 0 més
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| entre las costuras moldeada por inyeccién y la pieza troquela~

costuras dirigidas axialmerte formadss por moldes por ;nyecci?n,

En la solicitud de patente Britéanica N2 1.349.370 se

demoribe un recipiente compuesto que se caracteriza poigue ung

sola pieza troquelada forma la parsd periférica y una parte mﬁ;

deada por inyeccitm forma unm costura entre dos bordes yusis-
puestos de la pileza troquelada para completar la pared perifé
rica, una costura entre la pieza troquelada y log medlios de
clerre del extremo y un reborde alrededor del extremo snbierto
del recipiente, sirviendo la parte moldeada ﬁara constrifiir lg
pared con lag forma deseada.
En nuestra solicitud Briténica pendiente N2 46,582/73
se describe y reivindica un aparato pars fabricar un reclipiend

te a partir de una pleza troquelada que comprends un ranel ex

tremo del que salen paneles laterales. Estos paneles luteraled

se pliegan con relacién a la pared extrema y los lados yusta-

puestos de los paneles laterales adyacentes y los bordes de 1q:

vaneles laterales adyacentes al panel extremo se unen por mol-

deo por inyeccién.

Se ha averiguado que si una pleza troquelada que for-

ma la pared periférica, o parte de la pared periférice, se oom
trifie a una configuracién curvada por la cogutura o ocosturas,
entonces ouanto mAs resiliente sea la cartulina o cartim, tand
t0 mayor serd elresfuefzd impuesto sobre las coOsturav para con

trifiir la pieza troquelada con posibilidad de roturs de ls uni

da y/o la tendencia que tiene la pleza troquelada.a deformarse

de la configuracién circular en secclén transversal del reoi-‘
piente. j
Seglin este invento, se proporciona un procedimiento

para fabricar un recipicnte que ue caracteriza porque el matew
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dinyectado que une los bordes yustapuéstos del material de. la

do los gtiles .ademés para constriﬁir el menos parte deJ nate-
" | rial de 1a pieza troguelada con una forma curvads y defonmandc'
al material de la pleza tquuelada on la regitn de’ dicka curVn,'

1tulo de ejemplo solamente, tomando oOmo referenoia el dibujo

| rigl de la pjeza tquuelada, de pﬂpel, car*dlina o caztbn, se .
aloja entre un ttil de macho ¥ un atil de cavidad de una mﬂqui: \
r .

na de moldeo por inyeocibn que definen una gavidad pare recibi
el material de la pleza tquuelaoa ¥ oanatriﬁir el material dd
1la pieza tquuelada & la forma final del material en ol raci-_
piente acabado, y una cavidad de mulde para reciblr material

pieya tr0quelada, inyectandoae material en la oavidad del molut"'

de mientraz el matorial de 1a pieza tquuelade esté conatriﬁi—f

do con la forma final graciaa a los ﬁtiles del molde, wirvienu

para reducir la resilienoia prOpia dsl material de la pieza

tr0quelada que tiende a devolverlo a su estado original antes :

de ser constriﬁido ‘en una forma curvada. _
Para que el presente inwento se pueda comprender, se.

describe a eontinuacién ung modalidad del miamo, expuesta a ti

adjunto, en el ques R N
La figura 1 es una vista en planta de una pieza tr0qu

lada; ¥y

‘ La-fmnhra 2 es una viste eh seccion tranavéfbal a ﬁn—~
yor escala de parte de dos paneles 1aterales de lm piena tro— .
quelada entrs-dos ftiles de molde, y una coetura que lOs une. .

La’ pieza tquuelada es de cualquier matenial aprOpia—

do, por ejemolo oartulina, Y preferiblem-nte segﬁn Be ilustrn

y me describe ‘en la solicitud de patente Brlténioa pendienta ‘
Ne 6722/73 compaﬁara de la solicitud 14, 016/73. Dicha pleza

troquelada comprende una base 0 panel.oxtremp 1 yrdog.panelea
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|lnterales 2. La unién entre oada panel lateral y el pansl de by

: indicado por;lé referencia 10 en dicha figura. Ségﬁn avanza ha

|to axial relativo entre el fitil de macho y los Giiles de la cg

vidad en las etépas de cierre. j ' -

“|za troguelada por 10 que, en la regién de cada par de bordes

80 se dbrta en‘26;,sagﬁn-se describe con relacifn a la figura.
3 de Ia*meﬁéria completa de la solicitud N2 6722/73 La finali
and es prOporcionar dos partes articuladas, en cada unz de las
ciales se pusde plegar la pieza troquelada alrededor de la e~
r'feria del extremo del Gtil de macho, El corte da por resultg
dJ el que una psrte del panel de la base ae corte cuando ae
pLiega la pieza tr0quelada de 1o que se desprende la ventaja
de poderae empujar @ la pieza troguelada contra el Gtil de o~
vidad por medio de material inyectado que de este modo se eviip
que alcance 1a superficie externa de la pieza troguelada.

Para la fabricacibn de la pleza tr0que1ada se emplea
preferiblemente una miquina, la que se¢ describe en nuestra so-
licitud.pendlente Ne 46.582/73 mencionada anteriormente. Sagﬁn
se ilustra y se describe en la memoria desoriptiva completa de
dicha sollicitud con relacién a la figure 3, la pieza trdquela-v
da se gufa hasta una posicién en la qué}panel de base queda en
la parte delsntera del extremo delantero de un Gtil, de macho

cia un Gtil de qavidad'dividida 14, 15, la pieza troguelada seo .
pliega y los Gtiles de la cavidad dividi&a'se unen sin movimien
No obstante, cuando los ttiles se clerran, se prensan

apretados contra la auperficies interior y extericr de la ple-

que se han de unir por costura, la pleza troquelada cierra ol

espacio entre ol Gtil de macho y cada Gtil de cavidad.

Pare reducir la resiliencia natural de lu pleza trogue
lada, wmo de los ttiles estd provisto de medios gue altaran el
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raterial. En el caso ilustrado de ia figura 2, el Gtil de maelo
iadicado por la referencia 4 estd proviato de cénales YUY S,
trechos y poco profundos 5. EL exceso de material de la pieza
tquuelada resultante sobre la cara concava de la pieza trong
lada debido a incurvacidn y que tiende a comprlmlrse por el
rlogado se prensa en los canales, eon 10 que se raduce la fuern
za engendrada pur dicha compresién, que tenderia de otro modo
a dovolver a la pieza troguelada el estado plano. De este modg,
se reduce el esfuerzo sobre las cbsturas axlales en el artioud
1o acabado., Dicha costura se ilustra indicada por la referencie
6 que comprende un brazo 7 que queda entre los bordes del pa-

nel, y dos brazos 3 superpuestos a ios paneles unidos POr COu-

tura. Cada brazo 8 se ilustra con wna seccién tfﬁnSVQrsgl agran
dada 9 en puntos separados hacia fuers del brazo de costura 7
Esto, segln proporeciona trayectos preferibles para el nmateria
inyectado que fluye a 1o largo de 1la regién de costura. Teni

do trayectos de flujo preferidos, el material inysctado los s
gue prensa a la cartulina de la pieza troquelada contra el dtil
de ocgvidad en la regién de cada %rayecto de flujo preferible
¥y fluye entonces circunferencialmente saliendb de los trayeo-
tos de flujo preferidos hasta la regitn del brazo 7 donde no
penetrard en la superficie exterior de la pleza troquelada po
que dicha superficie ya estd prensada contra la superficle de
Gtil de cavidad. ‘

El procedimiento y aparato descritos proporciiman un4
solucifn efioaz y barata a'lo que de otro modo pusde sar dn
problema que da lugar a una proporcién inaceptuble de rechazog.
El tratamionto del material de la pieza troquelada se cfectta
ain necesidad de etapa adieional en el proceso de fabricacifn

¥y la superficle externa lisa de la piéza troquelada, que normgl
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' pueden estar compuestos por una pluralidad de plezas troque-

ceptibles de modificaciones de detalle en cusnto no alteren

‘por 1o tanto a 1os beneficios que conceden 1os ComvVenios In-

CAR RECIPIENTES; caracterizéndose por lo siguiente:

‘quina de moldeo pdr inyeccién, que definen una cmvidad ﬁara'

zente estd impresa antes de formar el récipiente, quedsa siﬁ
wanchas ni interrupeiones. Se comprenderd que el invento no
queda limitado a la fabricmeibn de un recipiente m pariir de

una sola pieza troquelada si no que’comprpnde reciplientes qua
ladas.
NOTA

Deserita suficientemente la naburaleza del invento
asi{ oomo la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas sm sug

su principio fundamental. También se hace canstaf:que 8l imven
to corresponde a una solicitud de patiente presemtada en Ingla
terra con el n? 24328/74 de 31 de Mayo de 1974, acogifndose |

terngéionales en vigor, siendo lo que comatituye la esencia
deljﬂeferido invento y por lo que se solicita Patente de Ine
vencibn por 20 afios en Espafia sobre: PROCEDIMIENTO PARA FABRJ|

1.~ Procedimiento para fabricar recipientes, segfn
el cual una pleza troquelada de papel, cartulina o cartén se
aloja entre un Gtil de macho y un fitil de cavidad de una mé-

la pieza troquelada que recibe el material de la pieza troguel
lada y oonstrifie dicho material de la pieza troqueleds con lg
forma final en el reciplente ac#bado, y una oavidad de molde

para'recib1r>material inyectado que sirve para wuir poir costu
ra bordes yustapusstos del material de la pieza troquelads, y
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nal por os ttiles del molde, sitviendo los fitiles del molde

regién de la forma curvada para que 108 ﬁtiles constrifian ‘el |

inherente del maaerial ‘que tiends a. devolver al material de

“que el naterial de la pieza troquelada se ve ohligado a pena-

e lnyecta material en la cavidad del molde mientraa el mate—
rial de la pieza tr0quelada esté constriﬁido con. la foma f1~

ademds para constrifiir por lo menbs parte del mﬂterial de la _
vieza tquuelada con una forma curvada, caracterizado porgue
1los ttiles deforman el material de la pieza tquuelada, en la

material de la pieza tquuelada, para reducir la resilioienoia

la’ pieza tquuelada su estado original antes da ger OOnstriﬁi’
do con wna forma curvada. '

24 Proeedimiento segtin la reivindioaoian 1, oarncto .
rizado porgue la auperficie cénoava de la parte del material 1
de la pieza tquuelada constriﬁida con la forma curVada se de

Torma entre los Gtlles.
e Procedimiento segﬁn la reivindicacién 2, oaraota
rizado porque.el Gtil de macho estd provisto de rebujoe an lof

trar sl cerrarse los Gitiles, ‘ R}
4.;-P:ooedimiento segln la reivindicacién 3, oachts

rizado porque 1os rebajos comprenden rébhjos-dirigidb§ 1ongi—

tudinalmente -en. el 6til de macho, ' B

_ Sem Procedimiento para fabricar recipientee, tal y
como queda sustancialmente descrito en la Memoriam y en el di-
bujo adjunto,’ i A |

Esta Memoria consta de slete hoJas escritaa ) mﬁquina
por una sola carn.
Madrid, 30 WA 1975

". AIRFIX INDUSTRIBS LIMITED..
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