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‘elementos constitubivos de una caja para el acondicionamiend

espesor de pared uniforme y el aspecto estético de las

{ perior, un canto posterior o fondo y un canto inferior mien-

brica por inyeccién de materia pléstica en un molde que com-

-2 -
REF:04/JRC/VJI-H 12917 Cas 13

La presente invencidn se refieré a un procedimiento
para el moldeado, por inyeccidén de materis pléstica, de un
receptéculo monolitico profundo estrecho y de poco espesor
de pared. La invencidén comprende igualmente al receptéculo
obtenido por la realigzacidn &e este procedimiento, recep-

tdculo que puede ventajosamente formar uno al menos de los

to de una bobina para pelicula cinematogrifica o para cinta
magnética. ‘ _

" Fn el sector técnico del acondicionamiento de bo-
binag, algunas cajas comprenden un cuerpo de recepeidén sug~
cegtible de ser cerrado por una tapa que lo cubre.

’ E1l cuerpo de las cajas de calidad, que debe tener un

caras de este cuerpo,que debe ser irreprochable, dicho
cuerpo se fabrica mediante moldeado en dos piezas. La pri-
mera pieza comprende una de las paredes superficiales que

presenta en saliente un reborde que comprende un canto su-

tres que le segunda pieza comprende Gnicamente la otra pared
superficial que delimita un rebajo marginal, Para el ensam-
blqdo de las dos pigzas, el reborde de la primera se encaja
en el rebajo de la séginda y se suelda en el mediante ultrad

sonidos.

La tapz de estas mismas cajas es monolitica y se fa-

prende, por un lado., una parte fija y una parte mévil nor-
malmente aplicsdes una contra la otra delimitando entre
ellas una cavidad conformada de forma cohplementaria a la

configuracidén exterior de la tapa y susceptibles de separar-

.
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§ do en voladizo en una extensidén demasiado grande y de tal

‘teria pléstica y que no sea por comsiguiente necesario prevér

gse para el desmoldeado y por otro lado, un nicleo movil

o blogueque ocupa lugar en esta cavidad iaterna y conformada
de forma complementaria a la configuracidén interior de esta
tapa. Dado que la ﬁencionadg tapa es relativamente poco
profunda, el nicleo esté montado en voladizo limitado de

forma que no pueda flexionar durante la inyeccién de la ma-

medios subsidiarios para su mantenimiento. Por lo tanto, el
espesor de 1as'paredes’regulfa uniforme y el aspescto esté-
tico dé la tapa es irreprochable y por consgiguiente compatis
ble con el del cuerpo realizado en dos piezas.

| ’ Para‘reducir el precio de coste de este cuerpo, se
han llevado a cabo intentos de fabricacién monolitica de
acuerdo con la técnica de obtencién de la tapa. Pero, los
resultados observados son decepclonantes bajo el punto de
vista de la estética y de la unidén de verias cajas cara
contra cars.

En efecto, el nlicleo del molde se encuentra situa-

forma que cede bajo los esfuerzos de inyeccidn. Una de las
paredes superficiales tiende a hacerse mis densa que la
otra y este fendmeno se acent(la una vez que se inicia debi-
do a la circulacién preferencial de la materia pléstica
hacia los pasos wés amplios. Para remediar este inconvenien-
te, se han puesto en préctica en la actualidad dos técnicas
y tratan de colocar en el molde por lo menos un apoyo ex-
tremo que deberis normalmente oponerse de forma duradera
a cualquier deformacidén del nlicleo.

De acuerdo con una primera téenica conocida, umna

gsola pleza de apoyo sobresale en la cavidad interma del
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| este, la pieza de apoyo es mdévil y guiada en translacidn por

del molde por uno y obro lado del nlicleose encuentran en

molde péra pdnerse en contacto con la superficie del lado
opuesto al lado donde se inyecta la materia pléstica. Si el
plano de junta entre la parte fija y la parte mdvil del
molde es perpéndicﬁlar a las pabedes superficiales del

cuerpo de caja y se extiende hasta cerca de la abertura de

la parte fija, por la parte opuesta de la tobera de inyec—

¢ién 4, con el fin de poder ocultarla en el desmoldeado. Por |

el contrario, gi el plano de junta es paralelo a las men-
cionadés'paredes superficiales, la pieza de apoyo es soli- |
darie de la parte mdvil del molde y se desplaza con esta en
el desmoldeado. En un caso como en el otro, si la pieza de
apoyo es de pequeﬁaé dimensiones, la mismé deja subsistir et
1a pared superficial de la caja un orificio a través del
caul puede penetrér el polvo; si esta pieza tiene unas di-
mensiones mds importantes, la abertura que queda debe obturs

se mediante un opéreculo que afea el aspecto de las caras de

la caja. i
De acuerdo con una segunda técnica conocide, dos

piezag de apoyo gque sobresalen dentro de la cavidad interna

con#acto con este por unos soportes de pequefio didmetro,
ocultandose estas ﬁiezés en el desmoldeado. Los soportes
pueden compactarse bajo el efecto de la inyeccidn y sucede
que elnicleo se sujeta mal, Por otra paite, la existencia de
orificios en las caras perjudica a la estética y a la es~-
tanqueidad de la caja.

Por Giltimo, se producen rebabas después del desmol-

deado o bien si el o los opérculos no se encuenbtran riguro-

samente en la prolongacién con la o las'paredes superfici lels

L




10

15

20

28

30

‘cibén. de una materis pléstica dentro de un molde, debiendo

varias cajas situadas una a continuscidn de la otra no
pueden ponerse cara contra cara y su unién conduce a difi-
cultades de ensamblaje mutuo,

La presente invencidn tiene por objeto remediar
estos inconvenientes y trata de la obtencién de una cgja

cuyo cuerpo y tapa son monoliticos y se fabrican por inyec-

ser esta realizacidn econémica, precisa en cuanto a su forms
¥ su.espesor, estética, egtanca y préctica de utilizaciém.
"conforme a la invencidn, el procedimiento consiste,
para reducir la extensidn de flexidn del nflicleo mdvil o
cajén bajo el efecto de la presién de inyeccibn, en mantene:
poéitivamente el extfemo'accionado de este cajdén cogiéndolo
entre las.dos partes del molde y dentro de la cavidad pro-
piamente dicha, aceptando reducir la extensidén de.las pa-
redes superficiales del receptéculo'en el lugar del -
nlicleo y dotar agi en estas unas escotaduras obturables ul-
teriormente por otros medios, tales como una tapa.

El procedimiento se Qplica a un receptfculo mono-
litico cuyas paredes superficiasles delimitan cada una una
escotadura de una forma cualquiera, desembocando en el
borde de la abertura de acceso y que se extiende hasta sen-
siblémente_dentro de la zona central de la pared considera-
da, con el fin de que el nficleo mévil o cafndel molde este,
llenando esta escotadura, en contactocon la parte corres-
pondiente de este molde en este lugar.

Se aplica iguslmente a un receptéculo monolitico
cuyo canto posterior o fondo presenta por lo menos una
lumbrera alargada con el fin de que el extremo libre del

nlicleo mévil o cajén del molde, conformsdo para delimitar
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caja comprende un cuerpo l cerrade por una tapa que lo

esta o estés lumbreras, se extienda mds alld y pueda ser
cogido. entre las dos partes de este molde, obbturéndose la
mencionada lumbrera después del desmoldeado por un opéreulo.

_ E} procedimiento se aplica por Gltimo a un receptécg
lo que presenta a la vez la escotadura anteriormente citada
en cada una dersus paredes faciales y la lumbrera alargada
anteriormente citada en su canto posterior.

Otras diversas caracterigticas y ventajas de la in-—
vencidn se desprenderan por otro lado de la descriﬁcién |
detallédé que sigue.

Una forma de realizacién del objeto de la invencién
se r;présenta, a titulo de ejemplo no limitativo, en el
digujo ad junto.

En este dibujo:

- Iag Piguras 1 a 3 son unas perspectivas esquemé-
ticas que ilustran varios éspectos de una caja para bobina
para pelicula cinematogréifica, conforme a la invencién,

- Ia Pigura 4 es un alzado en seccién tomsdo segin
la linea IV-IV de la Fig., 3 y que muestra una caja de acuer-
do con la Fig. 1, que aplica los dos perfeccionamientos del
procedimiento,

- La Pigura 5 es una seccidén transversal tomada
segﬂn la 1fnea V-V de ia Fig. 4,

- Lia Figura 6 es‘una vista similar & la Fig. 5,
pero destacando ademés el molde,

- Las Figuras 7 y 8 son unas vistas del molde simi-
lares & la Fig., 6 y tomadas respectivamente de acuerdo con
las lineas VII-VII y VIII-VIII de la Fig. 6.

Tal y como se desprende por 1las Figuras 1 a 3, la
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troduccidén, dentro de la cavidad 13 para definir la confi-

cubre 2 montsda pivotante alrededor de un eje de articula-
eibén 3 o unido a este por cualquier obro medio de guiado
adecuado., Estos dos elementos constituidos por el cuerpo y
la tapa pueden tener unas formes variadas cuyos ejemplos
ilustrados por estas figuras no son restrictivos.

Los comentarios que siguen a propbésito de la in-
vencidén se refieren a lag figuras 4 a 8 que se refieren al
aspecto de la caja seglin la Fig. 1; pero, es evidente que
estos comentarios se eplican a todos los demds aspectos.

’ El cuerpo 1 (Pig. 4 y 5) presenta, realizadas por
moldeado, dos parédes superficiales 4 y 5 unidas entre si
por un reborde que comprende unos cantos posterior 6, su-
perior 7 e inferior 8; delimita ademés una abe:tura anteriox
de acceso 9.

La maéeria pléstica gque constituye este cuerpo se
inyecta en un molde (Fig. 6 a 8) que comprende una parte
fija 10 y una parte mévil 11l que se aplican normalmente
una contra la otra siguiendo una superficie de junta 12
sengiblemente paralela a lasg paredes 4,5 del cuerpo de caja
1 anteriormente citedo, pudien-do esta superficie ser plana
y central, como se ha representado en el dibujo, o bien
presentar unasAescotaduras.'Estas partes deiimitan entre si,
cuaﬁdo se cierran, una cavidad interna 13 conformada de
forma complementaria a la configuracién de este cuerpo 1.
Ademés, la parte mévil 1l es susceptible de desplazarse
peralelamente a la misma y siguiendo una direccidém F perpen~
dicular al plano de junta 12, para permitir el desmoldeedo
del cuerpo l. EL molde comprende igualﬁente un nicleo

mévil o cajbén 14 que se coloca, al final del curso de in-
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| de las mencionadas paredes 4, 5.

Iy sujetado sobre una extensidén mayor, disminuyendo de este

guracidén interior del mencionado cuerpo l. Este nfcleo
14 es susceptible de desplazarse en translacidn siguiendo
la direccién Fl paralela & las paredes 4, 5 y a los cantos
7, 8 a travég de la aberturah9 de la caja, para permitir su
extraccién en el desmoldeado de esta.

De acuerdo con la invencidn, lag paredes superfi-
Ibiéles 4, 5 del cuerpo 1 delimitan enfrentadas unas escota~-
duras 15, 16 (Fig. 4 y 5), de cvalquier forma, normalmente
obturadas cuando la caja se cierra por la tapa 2, Estas
_escota&uras desembocan sobre el borde de la abertura 9 ¥

' se entienden hasta sensiblemente dentro de la zona cenbtral

Para moldear las escobaduras,el ﬁ@cleoméﬁlo cajén
14 (Fig. 6 j 8) presenta en saliente unas prominencias 18
N l9_cuyo sobreespesor es por lo menos igual al espesor de
lgs paredes 4, S5 ¥ qﬁe se encuenbran por consiguiente en
contacto, cuando se cierra el molde, con las partes 10 y 11

de este.En estas condiciones,. el cajoén se encuentra cogido

modo su voladizo. »

En el ejemplo representadc en la Fig. 4, las esco-
taduras 15 y 16 estan delimitadas cada una por un borde ver-
tical 20 sensiblemente central y que desemboca en el canto
superior 7 del cual limita la extensién, asi como por un
borde horizontal 21 relativamente prbéximo del cato inferior
.8 ¥ que desemboca en la abertura 9, Las escotaduras favore-
cen la introduccidén de una bobina dentro del cuerpo de la
caja; las mismas dejan igualmente subsistir una avanzada baja

- 22 en las paredes 4, 5 para la articulacibn de la tapa pi-
votante 2.
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unas escotaduras en las paredes superficiales del cuerpo
hasta la zoma centrsl de estas, basta por si mismo si la
extensidén I de estas paredes (Fig. 4 y 6) entre el fondo 6
y el borde 20 de las mencionadas escotaduras, se encuentra
comprendida entre 80 y'llo mn y de preferencia igual & apro-
ximédamente 90 mm, medidas que corresponden finalmente a la
distancia en voladizo del nicleo mévil o cajén 14,

Bien eptendido, importa poco la forma adoptada para
las escotaduras (Fig. 1 8 3),

Pero, si la caja es mayor y si por consiguiente la
distancia en voladizo de la corredera es mis grande, puede
utilizafse obtro medio. ‘

Por otra parte, este otro medio puede 0 no estar
combinado con el precedente ya que se trata, seglin el pro-
cedimiento de la invencién, de mantener la corredera cogién~
dola, por uno y/u otro de sus extremos, entre las dos parteg
del molde, pero sin atravesar las porciones restantes de las
paredes superficiales del cuerpo de la caja,

Este otro medio de la invencidn consiste en dotar
al canto posterior o fondo 6 del cuerpo de la caja, por lo
menos una lumbrera alargeda 23 (Fig. 4 y 5) para el paso
del extremo libre de anclaje 24 (Fig. 6 § 7) del nGcleo mo-
vil 14 fuera de la cavidad interna 13 del molde. Asi, el ex~
tremo de snclaje 24 se encuentra necesariamente cogido,
cuando se cierra el mencionado molde, entre las partes 10 y
11 de este. Por otro lado puede resultar ventajoso, para fa-
ciliter la extraccidén de este nfliclw mvil, gque el extremo de
anclaje esté conformado en forma de cufia (Fig. 24).

Resulta bastante evidente que la o las lumbreras 27
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sal, no dafia a la estética de la caja.

 perficiales, el molde puede ser del tipo de "canal caliente'

-tivos (cuerpOytapa) de una caja destinada para contener una

' un canto superior, un canto inferior y un canto posterior o

- 10 -

deben obturarse, después del desmoldeado, por medioc de un

opéreculo 25 que, pudiendo hacer las veces de etiqueta dor-
Para evitar cualguier huella sobre las pesredes su-

degembocando este canal 26 en una parte maciza del canto
posterior 6 (Fig. 8) de preferencia ocultada por el opércu~
lo 25. 4si tal y como se conoce, este tipo de molde compren-
de, en su parte fija 10, qné cémara de calentamiento 27 en
la cual desembocan el otro extremo del canal anteriormente
citado 26 y la tobera de inyeccién de la miquina de moldear,
conteniendo esta cémera una resistencia eléctrica 28. |
El proéedimiento, objeto de la inveucién, se aplica
al moldeadd, por inyeccion de materia pléstica, de recepté-~

culos diversos y particularmente de los elementos constitu-

bobina de pelicula cinematogriéfica, de cinta magnética u

otra, .

"En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita
deberé recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

. 1, Procedimiento para el moldeado por inyeccién de
matéria pléstica, de un receptéculo monolitico profundo
estrecho y de poco espesor de pared, pudiendo este recepté-
culo ser uno al menos de los elementos constitutivos de una
caja para el acondicionamiento de una bobina para pélicula
cinematografica o para cinta magnética.y que presenta dos

paredes superficiales solidarias de un reborde que comprende

fondo y en el lado opuesto de este una abertura de acceso,
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cémprendiendo el molde de este receptéculo, por una parte,
dos partes normalmente aplicadas una contra la oftra siguien|
do una superficie de Jjunta sensiblemente paralela a las pa-
redes supefficiales anterlormente cit@das, pero suscepti-
bles de abrirse separéndosé una dé la otra perpendicularmen
te a las mencionadas caras y, por otra parte, un nlcleo md-
vil o cajon que se situa en la cavidad interna delimitada
por estas partes, caracteri‘andose el procedimiento porque
consiste, para reducir la extensidén de flexidn del ndcleo
mdvil o cajén bajo el efecto de la presidn de inyeccidn, en
mantener positivamente el extremo accionado de este cajén
cogiéndolo entre las dos partes del molde y dentro de la
cavidad propiamente dicha, aceptando reducir la extensidn
de las paredes superficiales del recepticulo en el lugar
del nlcleo y dotar asi en estas unas muescas obturables ul-
teriormente mediante otros medios, tal como una tapa.

2. Procedimiento segin la reivindicacidn 1, carag
terizado porque consiste igualmente en coger, de un modo c9
nocido en si, el extremo libre del ndcleo entre las dos par
tes del molde.

3. Se reivindica por Qltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidén que se solicita:
PROCEDIMIENTO PARA EL MOLDEADO POR INYECCION DE MATERIA
PLASTICA DE UN RECEPTACULO MONOLITICO.
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva, que consta de trece piginas

mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 24 octubre 1.979
BERNARDO UNGRIA
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