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t .
l a  invencida tiene por objeto un procedimiento de 

moldeo de recipientes a otros objetos en materia plástica — 
constituidos a l menos por dos materiales plásticos compati­
bles y soldables de naturaleza y/o de colores diferentes* la  

5. invención se re fie re  igualmente a una máquina para la  puesta 
en práctica de este procedimiento y a  los nuevos recipientes 
obtenidos*

De un modo general es a veces interesante fabricar 
un recipiente moldeado en materia p lástica de manera que al 

10* meaos una de sus partes sea moldeada en un material diferen­
te  del que constituye e l resto del recipiente*

Esto puede ser interesante para una cuestión, por 
ejemplo, de orientación del recipiente o bien incluso s i ta l  
pared del recipiente debe ser sometida a tensiones diferentes 

15» del resto del recipiente*
Evidentemente en lo que concierne a la s  cuestionen, 

da orientación se puede realizar un marcado llamativo de la  
orientación utilizando dos materias plásticas de coloreB di­
ferentes. Este marcado en la  masa del recipiente es evidente 

20* mente muy preferible a un marcado añadido, por ejemplo por -  
pegado de una banda aparente que puede ser arrancada o dete-0- 
riorada.

Si se tra ta  de una resistencia diferente a esfuer­
zos de ta les  paredes con relación a la s  o tras, la  solución -  

25* de u ti l iz a r  paja cada pared los materiales más apropiados es 
evidentemente preferible* Este puede ser e l caso por ejemplo 
con un recipiente cuyo fondo tenga que su fr ir  tensiones, me­
cánicas, térmicas, químicas u o tras, diferentes de las  que -  
tienen que su frir  la s  paredes la terales del mismo recipiente* 

El procedimiento do acuerdo con la  invención u t i l i30.
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sa la  técnica general conocida según la  cual la  materia coas 
ti tu tiv a  del recipiente es inyectada en un espacio de inyec­
ción comprendido entre la  pared de un molde y la  de un con­
tra-molde* Evidentemente las  materias plásticas inyectadas -  

5* deberán ser compatibles desde el punto de v is ta  químico y de 
berán poder soldarse correctamente una con otra* Esto no es 
sin  embargo suficiente para asegurar una buena cohesión en -  
e l  lugar de unión de la s  dos partes moldeadas en materias — 
plásticas diferentes*

10. Se acuerdo con la  invención» para obtener la  cohe­
sión deseada se efectúa en el orden indicado la s  siguientes 
operaciones sucesivas;

a* se delimita en dicho espacio» por medio, de se­
paraciones ta les  como por ejemplo paredes eacamoteables, a l 

15, menos un primer sub-espacio y un segundo sub-espacio,
b , se inyecta en dicho primer sub-espacio e l prime 

ro de los dos materiales hasta llenarlo sensiblemente de una 
forma completa»

c . se inyecta en e l segundo sub-espacio el segundo 
20* de dichos dos materiales»

d* se suprime dichas separaciones» por ejemplo es­
camoteando dichas paredes»

e* se continúa la  inyección bajo presión de dicho 
segundo material con el f in  de obtener una Interpenetración 

25. local de dicho segundo material en dicho primer material en 
la  nona de unión de dichos sab-eapeeios.

Según otras características ventajosas de la  inven 
eidn se efectúa la  primara inyección de dicho primer mate- -  
r ia l  oon un volumen calculado sensiblemente igual a l del prl 

30* mer sub-espacio» y se efectúa la  segunda inyección de dicho



3*
segundo material bajo arta presida determinada y coa un vola 
raen superior e l de alabo segando subtes pació*

Sogdn ana característica importante del procedi­
miento pacato en práctica se escoge para la  zona de uaión -  

5. de dicho primer y dicho segando sub-espacios un lagar en e l 
que e l espesor del objeto es relativamente grande, y con pr¿ 
ferencia superior a 2 Ó 3 msu» ello  con e l fin  de obtener — 
una interpenetración del segundo material en e l corazón del 
primero que afecte a  una región de unión de superficie rela­

to . tivsmente grande y femada con asperezas que aseguren por — 
soldadura y enclavara!ente una excelente cohesión de la  anión.

la  invención se refiere  igualmente a ana máquina -  
de moldear recipientes u otros objetos en materia p lá s t ic a -  
constituidos por a l  menos dos materiales plásticos competí—

t5. bles y aoldables de naturaleza y/o de colorea diferentes, raá
\quina que presenta un espacio de inyección comprendido estro 

la  pared de un molde y la  de un contra-molde y que se carac­
te riza  porque comprende paredes escarno!sabios que separan a 
dicho espacio en por lo menos un primer sub-espaeio y un s.e- 

20* gundo sub-espacio, y medica de inyección separados de cada -  
uno de dichos materiales que se comunican, uno con dicho, .prl 
mer sub-espaeio, y e l  otro con dicho segundo eub-espacio.

la  invención se refiere  igualmente, a t i tu lo  de — 
nuevos productos industriales, a los objetos y principabaan— 

25* te  a  lo© recipientes y cajas obtenidos según e i procedimiento 
de la  invención y/o a p a rtir  de una máquina de acuerdo coa -  
la  invención, caracterizándose estos objetos porque compren­
den dos partes realizadas en materias plásticas de naturale­
za y/o de color diferentes que están intarconectadas en su -  

30* aona de unión presentando una interpenetración significativa



4*
de una de la s  dos materias en profundidad en la  otra que — 
asegura la  solides de la  unida.

la  Invención y su puesta en práctica aparecerán más 
claramente con ayuda de la  descripción que va a seguir, he—

5* cha con referencia a los dibujos anexos que dan, únicamente 
a titu lo  de ejemplo, un modo da presta en práctica. En estos 
dibujo ss

* la  figura 1 nuestra on v ista  exterior dos reci­
pientes o cajas fabricados según la  invención, dispuestos —

10* uno encima de otro;
* la  figura 2 muestra los dos mismos recipientes ~ 

encajados uno dentro de otro después de un giro de 18Q8 del 
recipiente superior con relación a la  posición que ocupa en - 
la  figura 1;

1$, -  la  figura 3 muestra a escala mayor y en corte —
con arranque una máquina concebida según la  invención qu< — 
comprende un molde y un contra-molde para el moldeo de un re  
oipiente que debe estar constituido por dos materias p lá sti­
cas de naturaleza diferente, estando representada la  máquina

20. en una primera fase de inyección;
-  la  figura 4 es una v ista  semejante a la  de la  f i  

gura 3 que ilu s tra  una segunda fase de la  inyección;
-  la  figura 5 muestra & escala mayor, a l nivel del 

circulo referenciado por V en la  figura 4» e l modo en que se
25. efectúa la  interpenetración en la  sena de unión de la s  dos -  

materias plásticas utilizadas;
-  la  figura 6 muestra en perpestlva y con arranque 

una parte del recipiente después del moldeo y el lugar con -  
relación a este recipiente donde estaban aplicados los tabi~

30.  ques escamoteableo que separan el espacio de moldeo en dos -



stib^spacioo ocaso so ha ilustrado parcialmente en la s  figuras 
3 a § .

Se hará referencia en primer lugar a la s  figuras t 
y  2 en la s  que se fea ilustrado dos recipientes 10, 11 coloca 

5* dos uno sofero otro en la  figura 1 y encajados uno dentro de 
otro en 2a figura 2* Se conocen ta les  recipientes que son —* 
conestidos do ta l  modo que en una orientación puedan "apilar 
se" unos sofero otros, viniendo a apoyarse e l fondo del reci­
piente superior sofero e l reborde superior del recipiente la -  

10* fe r ia r , mientras que en o tra  orientación re la tiv a , por ejem­
plo invertida 1SQR, los recipientes se encajan unos dentro -  
de o tros, Sato es evidentemente ventajoso para e l transporte 
en vacio de los recipientes que, encajados unos dentro Se'—  
otros, ocupan poco espacio y para e l ajilado de los reclpl-% 

15* te s  llenos sin riesgo de deterioro por aplastamiento de los 
productos en ellos contenidos*

Coa e l f in  de permitir inmediatamente la  localiza­
ción de la  orientación deseada de l a  caja es ventajoso pre­
ver medios de marcado de la  orientación.

20* Así, en e l ejemplo ilustrado, cada caja está sepa­
rada en dos partes distinguidas, una por A y la  otro por B. 
En e l ejemplo ilustrado la  parte 3 no afecta más que a  una -  
pequeña parte del reborde superior de cada recipiente. El — 
usuario 'sabe asi imaediatámente que s i  dispone la s  partes S 

25* on correspondencia, como en la  figura 2, la s  cajas se encaja 
rán, mientras que s i  las  dispone en oposición, como en la  — 
figura 1, la s  cajos se apilarán.

Por razones de durabilidad y de comodidad es evi­
dentemente deseable que la s  partes d istin tivas A y B están -  

30* constituidas en una sola pieza con la  caja siendo a l mismo -

5.



6.
tiempo fácilmente discernibles# siendo por ejemplo de colores 
diferentes# Esto exige e l moldeo de la  caja a p artir  de dos 
inyecciones separadas y una buena soldadura en la  unión de -  
laS dos materias utilizadas.

5# Como se ha mencionado anteriormente# este problema
de realizar un recipiente en dos materias plásticas diferen­
tes puede presentarse Igualmente en otros casos» por ejemplo 
s i  una pared ta l  como e l fondo del recipiente debe estar oons 
titu ld a  por una materia d istin ta  que sus paredes la te ra les. 

10. El procedimiento de fabricación ilustrado en la s  -
figuras 3 a 6 permite resolver este problema de una buena — 
unión de las dos partes del reo!píente.

Haciendo referencia primeramente a la  figura 3 ¿e - 
observa un molde del que tre s  partes han sido distinguidas-- 

15. por 12, 13# 14 cooperante con un eontra-aolde 15 pare formar 
entre ellos el espacio de moldeo en e l que será moldeado ol 
objeto que se desea fabricar.

De acuerdo con la  invención este espacio de moldeo 
está dividido en dos süb-espacios 16, 17 respectivamente aua 

20. están delimitados por peredas escamóteseles ta les como 18.'
En la  figura 6 se observa mejor en perspectiva lá  

parte B3 de un recipiente moldeada en e l sub-espaelo 17 y — 
los lugares donde estén previstas la s  separaciones escamotea 
bles 18» 19# 20# 21# 22 en el molde pare separar el sub~espa 

25. d o  17 del oüb-üBpscio 16 en el que se moldea el resto del -  
recipiente ¿3*

Be acuerdo con la  invención# una vea colocadas en 
su s itio  laa paredes escamoteados 18 a 22 que separan los -  
oub-eopacios 16# 17# se inyecta priraersmente en 23# como se 

30.  ha ilustrado en la  figura 3 la  materia plástica que debe He



7.
nar e l sub-espaeio 16 para constitu ir la  parte A 3 del reci­
piente* Esta Inyección es realizada a  un volumen determinado 
correspondiente a  l a  cantidad de materia * justamente necesa­
r ia  para esta inyección.

5* Una ves realizada esta inyección» es decir tan proa
to como se ha llenado e l sub-eapacio 16 coa la  materia plás­
tic a  considerada se inyecta m 24» como se ha ilustrado en la  
figura 4» la  segunda materia plástica que debe llen a r e l sufc 
espacio 17 y constitu ir l a  parte B3 del recipiente# Sata -  -  

10* inyección os realizada bajo presión* Cuando la  materia inyeje 
tada en e l sub-espacio 17 se pone en contacto coa la s  pare­
des móviles 16 a 22» lo que puede ser detectado por ejemplo 
por un aumento de la  presión de inyección en e l  inyector» — 
se re tira  rápidamente la s  paredes móviles como se ha ilu stra  

15. do en la  figura 5* con e l f in  de permitir que la  materia in­
yectada bajo presión en 24 llene e l espacio liberado por la s  
paredes escamoteadas y se pronga en contacto con la  materia 
ya moldeada en e l espacio 16.

Siendo realizada bajo presión esta segunda inyee— 
20. eión» la  materia plástica inyectada en segundo lugar que for 

ma la  parte 33 interpenetra en la  materia p lástica inyectada 
en primer lugar que forma la  parte A3 del recipiente* BiOdu 
verse asi claramente* en la  fie rra  5» la  avanzada 25 de la  — 
segunda materia plástica en la  primera*

25* Se observa por o tra parte que en la  sona de unión
de la s  dos materias se ha tenido cuidado para tener en este 
lugar un espesor relativamente mayor* ventajosamente superior 
a  2 ó 3 mm. Esto hace que la  materia plástica constitutiva de 
l a  parte a3 esté todavía fluida en la  sona de unión m e l mo 

30* mentó de la  retirada de Xas paredes escamoteablos* lo que fa



c i l i t a  Xa interpenetración de la  segunda materia plástica en 
la  primera* Esta fluidez es además más importante en el co— 
razón de la  materia que hacia la s  paredes del molde lo que — 
hace que se obtenga una buena soldadura y un buen enclava- -  

5. miento en profundidad de las dos materias plásticas conser­
vando a la  vez en e l exterior una sepa ración relativamente -  
clara de las  dos materias A3, B3*

Si se tra ta  de la  fabricación de cajas epilables y 
eneejabíes del tipo ilustrado en las  figuras 1 y 2, sa ú t i l i  

10. zará ventajosamente la  misma materia plástica para efectuar 
la s  dos inyecciones* pero se u tilizarán  pigmentos o coloran­
te s  diferentes para las dos partes A y B d* los recipientes* 

Evidentemente* la  invención no ae lim ita al modo -  
de realización ilustrado y descrito que no ha sido dado más 

15» que a ti tu lo  de ejemplo* comprendiendo la  invención todos los 
equivalente» técnicos de los medios descritos así como sua -  
combinaciones s i las  mismas son realizadas según su esp íritu  
y llevadas a la  práctica dentro del marco de las reivindica­
ciones que siguen* así es como por ejemplo el escamoteado de 

20* los tabiques móviles puede ser simplemente sincronizado con 
e l final de la  Inyección efectuada en la  cavidad del molde -  
más importante* Bel mismo modo» el procedimiento de la  ieven 
ción puede ser utilizado en caso de que se quiera inyectar -  
más de dos colorea o prever más de dos partes de constitu- -  

25* ción diferente soldadas unas con otras* En este caso se re­
servan tantos sub-espacio» como sea necesario* separados per 
tabiques escamotesbles y se re tira  dichos tabiques a medida 
que se va efectuando las inyecciones separadas de dichas par 
tes*

8*

*••/*• *30.
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5 0 3? A
La Batéate de Invención gas se so lic ita  por veinte 

años para Espada» de acuerdo coa la  vigente Legislación* de­
berá recaer sobres «PHQCEBIIISJf© Y SAQUIN PARA MOLDEAR 'RE-

5 . CIHE8TES O OTROS OBJETOS W  SATERIA PLASTICA*» con Priori­

dad de la  solicitad de Patente en Francia ns 77 33 069 de fe 

«lia 23 de Diciembre de 1*977» según las características osea



R B I V I H D X C A C I O S t B S  
1».- Pixjcediíoiento y máquina para moldear recipien 

tes u otros objetos en materia p lástica constituidos por al 
menos dos materiales plásticas compatibles y soldables ano -  

5* con otro de nataralesa y/o de color diferentes* procedimiento 
en el que la  materia constitutiva del recipiente es inyecta­
da en un espacio de inyección comprendido entre la  pared de 
un molde y la  de un. contramolda* estando carnetoxicado dicho 
procedimiento porque se efectúa en el orden indicado las  s i­

to* guiantes operaciones sucesivas»
a* se delimita en dicho espado* por medio de sepa 

raciones talos como por ejemplo paredes eocaaoteables, a l  me 
nos un primer sub-espacio y un segundo siib-eopacio,

b* se inyecta en dicho primer sub-espaclo e l prime 
15* ro de los dos materiales hasta llenarlo sensiblemente de ma­

nera completa*
c. se inyecta en e l segundo sub-especio el segundo 

de dichos dos material os,
d. se suprime dichas separaciones* por ejemplo es- 

20* camoteando dichas paredes*
e* se continúa la  inyección bajo presión de dicho 

segundo material con e l f in  de obtener una interpenetración 
local de dicho segundo material en dicho primer material en 
la  zona de unión de dichos sub-espaelos,

29* 2#*- Procedimiento para moldear recipientes a  otros
objetos en materia plástica* según la  reivindicación t* ca— 
ract::risado porque se efectúa la  primera inyección de dicho 
primer material con un volumen calculado sensiblemente igual 
a l  de dicho primer aub-espaelo*

30* 31*- Procedimiento para moldear recipientes u otros



objetos m materia plástica» segó» 3a reivindicación 1 4 la  
reivindicación 2, caraeterisado parque se efectúa la  sexua­
da inyección de dicho segundo materia! bajo presión dotara! 
nada irr-den aa volasen superior a l de dicho abundo soto-capa 

5* ció*
43*— Procedimiento para moldear recipientes a otros 

objetos aa materia p lástica, seg&i une de la s  reivindicacio­
nes precedentes, caracterizado porque cuando dicho primer — 
y dicho sobando sub-espaeios tienen volúmenes desiguales, se 

16* escoge dicho primer suto-aspacle superior a  dicho segando -  -  
suto-espaeio*

5Q*- Procedimiento para moldear recipientes «t otros 
objetos en materia p lástica , según una de las reivindicacio­
nes precedentes, caracterizado porque so escoge para la  sosa 

15* de unión de dicho primer y d® dicho segundo soto-espacios un 
lugar en e l que e l  espesor del objeto es relativamente gran­
de, y con preferencia superior a  2 ¿5 3 m*

60*- Máquina para moldear recipientes u otros otoje 
tos en materia plástica, según e l procedimiento da la s  re i— 

20* vindicaciones anteriores y constituidos por a l  mono» dos ma­
te ria le s  plásticos compatibles y soldábles uno con otro de -  
nataralesa y/o de color diferentes, comprendiendo dicha má­
quina un espacio de inyección comprendido entre la  pared de 
un moldo y la  de un contra-molde, estando caracterizada dicha 

25* máquina porque comprende paredes escasot ©atoles que separan 
a dicho espacio en por lo  menos un primer sato-esf-aei© y un -  
segundo sato-espacio, y medios do inysecióa separados de cada 
uno do dichos materiales que se comunican, uno con dicho pri 
mor auto-espacio y e l otro con dicho segundo 3ab-espaeio*

30* 79*— láquiaa para moldear recipientes u otros oto je

11*



t2 .
tos en aste ria  plástica, según la  reivindicación 6, caractori 
zada porque los medios de Inyección que se comunican con di­
cho primor Bub-eepGClo son medios de inyección de volumen de¡ 
terminado, mientras que ios medios de inyección que se eomu- 

5, nican con dicho segundo suto-espacio son medios de inyección 
de presión determinada»

8 » . -  »m>cwrámm *  maquina para koidear ííecifibr

ÍES U 02H0S 0BJETO3 EN 6ÍAÍSR2A VIATICA**

Según queda oustanolalmente descrito en la  presen­
i l ,  te  memoria que conote de doce hojas escritas a máquina por -  

una sola cara y acompañada de dibujos.
B a d iid *  22 DiC. 1978

AIUBER5P HTHíOIÍAflON*
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