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La invencidn tiene por objeto un procedimiento de
moldeo de recipientes u otros objotos en materia plistica =
constituidos sl menos ror dos mataﬁalesrplés‘aicos compati——
bles y soldables de naturaleza y/d de colores difercntes. Ia
invoncidn se refiere ignglmente & una méquina para 1z puesta .
en préctica de este procediniento y a 1o nuevos recipientes
obtenidos.

De un modo gensrel es @ Veces interesente fabricar
un recipiente moldeado en materia pléstica de manera que gl
menos uag de sugs partes gea moldeadsz en un material diferen~
te del que constituye el reato del recipientes ,

Esto puede ser interesante para una cuestidn, par 7
ejemplo, de orlentacidn del recipiente o ien incluso si izk:@i-
pared del reelpiente debe ser sometlda g tensiones diferentes
del resto del recipientes

Evideniemente en 1o que concierne a las cuestiones
de orientzcién se puede realizar un marcado llamative de la
orientacidn utilizando dos materies plasticss de colores di-
ferentes. Bste marcedo en la masa del recipiente es evidentg
mente muy preferible a un marcedo afiadide, por ejemplo por -
pegado de una banda aparenté que puede sSer arrancada o dete~
riorada. '

| 5i se trata de una resistencia diferente a esfuer-
zo8 de tsles paredes con relacidn a las otras, le solueidén -
de utilizar para cades pared los mabteriales més aprepledos éa
evidentemente preferible. Este puede ser el caso yor wjemplo
con un reciplente cuyo fondo tenze que suf‘rif tengsionen, me-
ednicas, térmicms, gquimicas u otras, diferentes de las que =
tienen que sufrir las paredes laterales del mismo recipiente.

El procedimiento de acuerdo con la invencidn uﬁil_i_
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za la técnica genersl conocida segin la cual la moteria cong
titutiva del recipiente es inyectads ecn un espacio de inyec-
c¢ién comprendido entre la pared de on molde y la de an con--
tra-molde. Evidentemente las materiass pldsticas inyectadas =~
deberén ser compatibles desde el punto de viasta quimico y de
berdn podsr scldsrse correctamente una con otra. Esto no es
sin embargo suficiente pars asegurar una buena cohesidn en -
el lugsr de unidn de las dos partes moldeades en materigp -
plésticas diferentes.

De acuordo con la invencidn, poram obitener la cohe~
s8ldn descada ge efectia on ¢l orden indicado las siguientes
operaclones sucesivans

8. B¢ delimits en diche espacioc, por medio: de ze~
raracionen tales como por ejemple paredes escamoteabless, al
menos un primer sub-espacio ¥y un segundo sub-sopacio. N

be g8 inyecta en dlcho primer sud-eapscio sl prims
ro de log dos materiales hasts llenarlo senslblemente de uns
formg qompleta,

¢. se inyecta en el segundo sub-espacio el segundo
de dichos dos materiales,

ds+ se suprime dichas separscicnes, por ejemplo es+
csmoteando dichas parsdes,

8+ 58 continda la inyeccidn bajo presidén de dicho
segundo material con el fin de obtener uns interpenetracidn
local de dicho segundo material en dicho primer materisl en
la zona de unidn de dichos sub=espacion.

Segin otram caracteristicos veninjosgs de la inven
elén se efecida la primers inyeccidn de dicho primer matew -
rigl oon un volumen caleulade sensiblements igunl al del pri
mer sub=sspeclioy ¥ se efectda la segunda inyeccidn de dicho
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segimmdo meterial bujo vne preeidn determinada y con un voly
nmen superior gl do dlcho segunds sube=espacio.

Sogin ane caracterfistica importante del prncsﬁi—-
miento puesto en prdctics se escoge para lg zona de unidén ~
de dieho primer y ficho segundo sub~espacics un luger en el
que el espesor del objeto es relativamente grendey ¥ con »re
ferencia supericr a 2 § 3 mme.y ello ton el fin de.obtener =
una interpenetracidn del segundo mabterial en el corazin del
prinero. que afecte o -uns regitn de unidn de superficie rela-
tivemente grande y formads con ssperezas que asegnfen Do =
soldadura y anclavemiento une excelente cohesidn de la mﬁiﬁn.

Iz Invencién se refiere igunlmente & una méguing -
de moldear recipientes u otros objetos en materia plastics -
constituides ror al menos dos materiales plésticos compa'kiﬂ-;
bles y soldables de naturaleza y/o0 de colores diferentes, mg
quina gue presenta un espacio de inyeccidn eomprenéizlo eftre
1la pared de un molde ¥y la de un contra-molde ¥ que S¢ carsl=

terdza porgue comnprende paredes gscumotenbles que separan a

Vdieno espacio en por 1o mence un primer sub~espaclo y un gew
gundo sub~espacio, y medios de inyeccidn separedos de ¢ada - '
uno de Qichos materiales que se comunican, unc con dicho prl

mexy sube~earacio, ¥ 61 otro con dicho segundo sub-espacio.

Iz invencidn o8 refiere igualnente, s titulo de =
nuevoe productes industrisles, a los objetos ¥ principelmen~
te @ los recipientes y cajas obtenidos seglin el procedimiento
de 1z invencién y/o a partir de una méquina de acuerdo con -
ig invencidn, carseterizdindose aétos objetos porque comnren—
den dos partes realizadas en materias plésticas de naturale~
na y/o de color diferentes que estén interconectadas en su ~

zbna de unidn presentando ona interpeneirsoldn significativa
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de una de las doa materias en profundidad en la otra que -
agegura la solidez de la unidn.

Ia invencldn y su puestia en préctics aperecerin nids
claramente con ayuda de la descripeidn que va a seguir, he--
c¢ha con referencim a los dibujoe anexos que dsn, tnicamente
g titulo de ejemplo, un modo ds puests en priciica. En estos
dibujoes

-~ la figura 1 muestrzs en vista exterior dos reci--
plentes o cajas fabricedos segin lﬁ invencién, dispusstos -~
wo eacima de otroj

= lg flgura 2 muestre los dos mismos recipientes ~
encajados uno deniro de otro despuds de un giro de 1802 del
recipiente nuperior con relscidn s la pocicidn que ccupa en-
s figura 13

« 1a figurs 3 muestra & escrls meyor y en corte -
con arranquo ups méquina concebida segin la invencidn que «~
comprende un molde y un contra-molde pers el moldeo de un e
ciplente que debe esliar consiituldo por dos materias plésti-
cas de naturalezs diferente, estando representada la miquina
en ung primera fuae de inyeccidng -

= la figura 4 es una vista semelante a la de la fi
gura 3 que ilustra uns segunda fase de la inyeccidn;

- la figura 5 muestra & escela mayor, al nivel del
cirenlo referenciado por V en la Tigurs 4, el modo en que se
efoctia 1a lnterpenetracidn en la sono de unldn de las dog «
materiga pléaticas utilizadasg

-~ la Tigure 6 muosira ea perpestive y con arreuque
ung parte del recipiente despuds del moldeo y &l lupar con -
relacidn a eule reciplente donde estaban aplicados los tgbi-

quea escamoieahles que ssparan el eéspacic de moldeo en dos -



5e

sub~gspacios como sSe ha ilustrado parcislmente en las figuras
3 a 50 )
S¢ hard referoncia en Iiner lugay a lag figuras 1

. ¥ 2 en lag que ¢ ha ilusirade dos recipientes 10, 11 coloca
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dos umo sobre otro en le figura 1 y encajaodon uno dentro de
otro en la figura 2« Se conocen twles rocipientes que gsn =
concebidos de tul mods gue en una orientacién puedan “apllar
se* unos sobre sirog, viniendo n mpoyarse el fondo Gel reoi-
riente superier sobre ¢l reborde superior del reciplentc in-
feriory mientrap que en otra orientoeidn relativa, por ejem-
plo invertids 1808, los recinientes se encajon unos dentro -~
de otroas Eabo es evi&en‘aemeh'be ventajoso para el fransporie
en vacio de los recipientes que, encajados unos dentro de=—
otrog, ocupan poco espacio ¥y para el apilade de Jos reeipian
tes llenos sin riesgo de deterioro por aplastamiente de los-
oroductes en ellos contenidos,

Cont ol fin de peymitir $nmediatonente 1z lopsliza=
¢idn de la orientacién descada de la cajn es venbajoso proe
vor medios de marcado de la erienbacién.

Asf, en el ejemplo 1lustrado, ¢ads caja estd sepa~
rada ¢n dos partes distinguidas, una por A y le oira por Be
En el ejemplo ilustredo la parte B no afecis wda que & wna ~
pesquefia parte del reborde superior de cada recipientes El =~

asuario ‘ssbe asl inmedistanente que el dlspone las partes B

on comsmndeﬁdia, como en la figura 2, las cajas se enceja

rén, mientras que si las dispone en oposicidn, como en la -~

figura 1e las cajes se apilardn, '
Por razopes de durabilidsd y de comodidad oo evie—

dentenénte deseable que las partes distintives A y B eotén -

constituldan en una sola pieza con la cals siondd al misno -
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$iempo fépilmente discernibles, siendo por ejemplo de colores
Qiferenten. Bsto exige el moldeo de 1la caja a partir de dos
inyeccicnes seperadss y ung buens soldadura en ls unidn de -
la# dos materias ubilizadas.

Como se ha neaclionmdo anteriocrmente, este problema
de roullzar un recipiente en dos materias pléstiocas diferen~
tes pusde presentarce lguslmente en otros casos, por ejemplo
ol ma pared tal como el fondo 4el recipiente debe estar cong
tituidn por una materln distinia que sus paredes laterales.

El procedimiento Ge febricamecidn ilustrado an las ~
fifuras 3 a 6 pernite resolver este problems de una buena -
unddn de laas dos paries del reciplente.

Heglendo referencla primeramente a la figura 3 2e -
obeerva un molde del que tres partes han side distinguidas:~
poxr 12y 13, 14 ccoopsrante oon un coaltra-molds 15 pars Iommar
entre ellos el enyascio de molded en el que sexrd woldeado ol
objeto que se deses febricur.

De aouerdo con la invenoidn este espmoio de moldeo
estd dividido en dos sub-esppcios 16, 17 respectivemente que
estdn delimlitsdos pox puredss escamotoambles tales como Y.

En la figura 6 se ohsorva mejor en perspeciiva la- .
parte B3 de un recipiente moldeads en el sub-espacio 17 § ==
los lugares donde estén previstes las separaciones eocsmoiea
bles 18, 19, 20, 21, 22 en 6l molde para separar el sub~espa
cio 17 del sub=cepecio 16 en el gue se moldes el recto 'del =
reclipiente 53.

De acuorde c¢on la invencidn, una vez colocudas en
su .8itio las paredes escamotesblos 18 & 22 que seperan los =
gub~snpacios 16, 17, 86 inyecta primeremente en 23, como B8
ha iluotrado en la figura 3 la materis pldstica que debe lle
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nar gl sub-espacio 16 para constitulr la parte 43 del reciw-
plente. Este inyeccidn es realizada n un volumen determinado .
correapondiente & la cantiidad de materia.justemente necesge
ria para esta inyeceién.

Une ¥ez reslizada esta inyecoidn, es decir tan pron
4o como se ha llenado el sub-espmcio 16 con la materia plde—
tien considerada se inyects en 24, como se ha ilustrado en le
figura 4, la segunds materia pléstica que debe llanar el sub
eepatio 17 y comstitulr 1z parte B3 del recipientes IZsta ~ -
inyeceidn es realizada bajo presidn. Cuando 1z materis inyec

tada en el pub~espaclio 17 se pone en contecto con las parg——

~ des méviles 18 a 22, 1o que puede seyr detectado por ejemplo

vor un aumenio ds la presidn de inyeceidn en ol inyacfer.' —
se retira répidamente las paredes miviles como s¢ ha ilustrg
do en la fipgara 5, con ¢l fin de permitir que la materis in-
yectads bajo presidn en 24 llene el espmeio liberado por los
paredes escamoteadss y se pronga en contacio con la meberis
Yo moldeada en el espacio 16.

Siendo realizada bejo presifn esta segunda inyege-
eidn, la materis pléstica inyectads en segundo lugar gue"i’ag
ma la parte B3 interpenecira en la materis pldstica inyectada
en primer lugayr que forma la parte A3 del recipilents. Pﬁmﬁ
verse asl clarmmente, en la figura 5, la svanzada 25 de la -
gegunda ma%aria pléstica en la primern. |

Se obzerva por otra parte gue en la zona de unidn
de las dos materiss se ha tenido ouidado para tener en este |
lugar un espasor relativasmente mayor, venizjosamente supsrior
a 2 6 3 mm. Bato hace quo la materia pldstica constitutive de
la perte A3 esté Yodavia fluida en la zona de unién en el mo

mente de la retirada de laes paredes escsmotesbles, lo que fa
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cilite la interpenetrazcidn de la segunda materis pldsetice en
la primaré. BEsta fluideg es ademém més importante en el cow-
razén de la materia que haclia las paredes del molde lo que ~-
hace que se obtenga una buena soldadura y un buen enclava- -
miento en profundided de las dos materias plisticss conser—
vando & la vez en el exterior una separseidn relativamente -
clara de las dos materias A3, B3.

91 se trate de la fabricseidn de cajas apllebles y
encejables del tipo ilustrado en las figuras 1 y 2, se utili
goard ventanjosamente le miasma materia plédstica para efectusr
lss dos inyecciones, pero pe utiligsyén pigmentos o ocoloran-
$es diferentes parn las 8os partes A y B 4e los recipientes,

Bvidentenente, 1la invencldn no se limits al modo -
de reallizscidn ilusirado y descrito que no ha slido dado més

que g titule de ejemplo, comprendiendo ls iavencidn todos los

equivalentes téonicos de los medios desoritos asfl como sus -~
combinncionage sl lus mismas son reeliszadss seglin so espiritu
¥ llevadas a la prioctica dentro del marco de las reivindica~
ciones que siguen. Asl es como por ejemplo el escemotsado de
los tabiques mdviles pusde ser simplemsnte sincronigado con
el finsl de la inyeccidén efectuads en la cavidad dsl molde -
mAs importsnte. Del mismo modo, el procsdimiento de la imwan
cidn pusde ser utiligado en caso de gue se quiera inyeciar -
més de dos colorea ¢ prever mis de dos partes de comstitu~ -~
¢idén diferente soldades unas con otras. En este Caso se re—
servan tantos sub-espacios como ses necssaric, separados pox
tablques escamotesbles y se retirs dlchos tabiques a medida
que se va efectuando las inyecciones seperadss de dichas psx
tes.

uto/voc
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la Patente de Invencidn que e molicita por veinte
afics pars Espefia, de peuerdo con la vigente Iegislacifn, de~
berd recaer sobre: "PROCEDINIENTO Y BAQUINA PARA MOLDEAR RE~
CIPIENTES U OTROS OBJETOS EN HATERIA PLASTICA®, con Priorie=
ded de la solicitud de Patente en Prascla ne 77 33 069 de fo
cha 23 de Diofembre ds 1.977, segln les carsetoristicas esen
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REIVIBEDICACIORES
18.~ Procediniento y miquina para moldeny recipien

tes u otros objstos en materia plistica constituides por al

nenos 8os materisles plésticos conpatibles y soldebles wno -
con otro ds naturalesza y/o de color diferentes, procedimiento
en el que la materia constitutiva del recipiente es inyecta-
dn en un espacio de inyeccidn conmprendids entre la perad de
un molds y la de un contramolds, estando caracterirzado dicho
procedimiento porque se efectis en el orden indicado las si-
guientes operaciones sucesivass

a. se Jdelimits en dicho es-paoio; por medio de sepa
regiones tales como por ejemple paredes socamolsables, al ms
nog un primer sube~sspacio y un segundo sudb~gspacio,

b. se inyecta en dicho primer sub~sspacic el prime
ro de los dos materiales hasia llenarlo sensiblemente de ma-
ners sonpleta,

0« 86 inyecta en sl segunds sub-espacio el segunds
de dichws dos matorialoes,

d. ss saprime diches separacioncs, por sjenplo ed-
comotoando dichas paredes,

8. 8o continfa la inyeccidn bajo presidn de dicho
segundo matexrisl con ¢l fin de obtener uns interpenetraclén
local de dicho segundo matorial en dicho primer material en
is gona ée wniln ds dichos sub=eapacios.

28,~ Procedimients pera moldear recipientes u otros
objetos en materis pléstics, segin la reivindiocacidn 1, cam=
reotsrizado porque se efectda la primera inyeccidn de dicho
primer material con un volumen caleulado senpiblemente igual
&8l ds dicho primer sub-espaclo.

8.~ Procedinmiento para moldear reciplentes u otros
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~ objetos en materin plistica, segin la reivindicameidn 1 46 la

relvindieacidn 2, carscterizade porque se efecifn la megm~
da inyececlfn de dicho segunds material baje presidn datam_:g
zadg yooon vn velumen superior ol de dicho segundo sub-sepa
clo. ] ,

| 48.,~ Procvediniento pave mldear recipientes u otros
objeton en materim pldstica, sogln coe de las reivindicscio-
neo precedentes, carscterizado porqus cuande dicho primer ==
¥ Gieho segundo rsuh-es;:aciaa tienen voldnmenes desisunles, o8
pacoge diche primer sub=ssrpacic supericr a dicho segundo - ~ |
Sub=~esacit. | |

5.~ Procediniento para moldesr recivientes o otros

objetes en materis plfistice, cegfn wna de las retvindicscio

nes precedentes, caractorizedo porque so escoge para la zona 7

de unifn de dicho primer y de dicho segunde sub=gapacios wn -
luzar en el que el esposor del objeto es relativamente gran~
dey y con preferencia superior a 2 ¢ 3 mm. ' '

68+~ HAquina pars moldear reciplentes u otros obje
tos en naterig pléstica, segin el procedimiento de lao féei--
vindicaciones snberiores y constdbuldos por ol menos dos mo=
terigles pldsticos compatibles y soldables uns con otro de ~
naturaleza y/o de color diferentes, eomz;ﬁendienﬂo dichn mbw-
guina wn espacio dg inyeccidn comprendido entre la pared de
uwd molde ¥ 1 de wn contras-molde, estande camcteriaaaﬁ dicha

méquina porgue comprende peredes escamotesbles que Separsn

@ dicho especic en por lo menes un primer sub-espacio ¥ un -~

segundo esub-esracic, ¥ wedice do inreecidn separados de cada

uno de dichos materisles que se domunican, uno eon dicho pri

ney n&b—eagﬁcio y el otro ¢on dicho sezundo sub~espacio.
79+ BAquing para moldear recipientes u otros obje
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tos en materia pléstica, segin ls reivindicacidn 6, caracteri
zada porque los mediocs de inyeccidn que se somunican con &i-
cho primer sub=sspacic son medioz de iAnyeccidn de volumen dg
terminedo, mientras que los medios de inyeccidn gue se somu—
nican con dicho sozundo subesapmcio son medios de inyeccidn
de presidn determinada.

86.~ PPROCEDIVIENTO ¥ MAQUINA PARA BMOIDEAR RECIFIER
TES U 07ROS OBJETO3 EN MATIRIA PLASTICs".

Segin gueda sustanclalmente descrito en la presenw
te memoria que vonsta de docs ho jas escritas a méquina por =

une 8ola oara y ecompailads de'dibujoa.
sadta, 02 DICOIS
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