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MEMHORIA DSCRIPTIVA

de una Patente de Introduccidn a nombre de:

RZINKR “ISCHER G.m.b.H., de nacionalidad

alemana, douiciliada en KOELN, Poststrasse,

10-20, (Alemania); por: "PROCIDIMIENNO Y

DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ICIPIEN
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%1 objeto del invento es un procedimiento para la
fabricacidn de recipientes de delgedas paredes abiertos |,
por un lado, por ejemplo de copas, con material artificial
deformable por el calor y también se refiere a dispositivos
para la prictica del procedimiento.

La elaborscidn de materiales artificiales deformables
nor el calor, llamados terinoplésticos se realiza por va-
ciado, por vacizdo mediante inyeccidn o por prensas de
corddn, De estos procedimientos solamentie los dos 1ltimos
se prestan para la fabricagién de recipientes de delgadas
varsdes eupleando medidas y dispositivos especiales adicio=
nalcs. Pero como el espesor de las paredes del recipiente
cs nuy pequefio con relacidn a su extensidn, en el vaciado
DOY inyeécidn la fuerza del émbolo de la nrensa debe ser

nuy elevada, lo mismo que la fuerza de la hélice en las
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prengas de cordbén para garantizar que el molde se llenard
totalmente. De aqui que los esfuerzos y el desgaste a que
estdin sometidos el émbolo y el cilindry de la vrensa o

1a hélice resulten muy elevados en estos procedimientos.

- idends en ellos se necesita un molde con nicleo.

%1 objeto del invento es crear un procedimiento para
la fabricacidn de racipientes de delgadas paredes abiertos
por un lado, con el cual se suprimen los inconvenientes
indicados.

Esté problema se resuelve segin el invento por el
hecho d= que una hoja caliente de sustancia artififial
se coloca por dclante del orificio de un molde correspon-
dicnte a la forma exterior del recipiente y se premsa por
el borde de este orificio contra un tablero d7bpoyo des—
pude de lo cual la parte de la hoja situada por dentro del
orificio del molde se estira dentro de este inyectando
eire comprimido en una tuberia que desemboca frente al
orificio del molde en la superficie del tablero, empujando
hacia atras una estampa o émbolo gpoyada sobre la hoja
antes de comenzar laz introddcecidn de aire comprinido, es-
tampa cuyo lado vuelto a la hoja correspinde a la forma
exterior d=l fondo del recipiente y el cual se dispone
desnlazable dentro del molde contra la fuerza de un muelle
con ceracteristica lo més plana posiblg o contra la de
unn peso hasta un tope.

¥1 procedimiento seglin el invento permite una fabrie
cacidén ripida sencilla y econdmica de recipientes de del-
sadas paredes abierjos por un lado y con espesor en las
nismas paredes de la delgadez que se quiera. Para la préc-

tica del procedimiento solo se requiere un molde sin ndcleo
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correspondiente a la forma exterior del recipiente que se
ha de fabricar. 51 molde »uede hacerse de un material de
calidad relativamente inferior pués apenas se presenta més
que un movimiento de deslizamiento del material sobre la
superficie del molde y por consiguiente solo un desgaste
pequefifsimo del mismo. Los dispositivos para llevar a la
préctica el procedimiento del invento son sencillos y robus-
tos. La fuerza con que el molde se tiene que oprimir contra
lz hoja de sustancia artificial es considerablemente menor
que la necesaria para el émbolo compresor o para la hélice
en los dispositivos de fundicidn inyectada o de prensa de
cordén. La fuerza compresofa del molde solo itiene que bastar
nara impedir que durante la adwisidén del aire comprimido
resbalen las partes de la hoja de sustancia artificial si-
tuadas por fuera del molde y que penetren en éste y para
garantizer un cierre por lo menos aproximadsmente hermético
hacia afuera al aire del espacio llenado al inyectar el
airs gomprimido. ¥o se necesita un expulsor especial para
gzcar del m:lde el recipiente terminado, pués la estampa
lastrazda por un muelle o por un peso se encarga de ésta
exrulsidn automdtica al momento que el molde se retira
del tablero de apoyo.

¥mpleando un molde que se estrecha hacia su fondo, la
estampa eléstica apoyada sobre la hoja de sustancia arti-
Ticial antes de comenzar la adwisidn de airc comprimido
o lastrada de un peso solo cubre una parte de la hoja su=
ieta entre el borde del molde y el tablero de avoyo. Intre
el borde del molde y el borde exterior de la estaipa queda
uns superficie abierta que al producir recmpientes de for-

me cindtrica de rotacién tiene la conformacién de un anillo



B3

80

85

90

95

100

105

229969 4+

- 4

circular. Al actuar ripidamente el aire comprimide sobre
toda la parte que se ha de deformar de la hoja, podria
inyectarse en esta superficie abierta un cordén de forma
anular que por su dilatacién por detrds de la estampa
podrfa impedir el moviniento de ésta al penetrar en el
molde. @l cordén podrlia finalmente reventar y hacer im-
posible todo trabajo ordenado del dispositivo.

Para evitar estos defectos el principio la hoja de
sustancia artifigial tpdavia no deformad%be somete segin
el invento a la accidn del aire comprimido solo por una
pequefia, s@perficie opuesta a la estanpa. Gracias a esto
solo la parte de la hoja apoyada en la estampa podré al
principio deformarse al retroceder la estaupa. Luégo toda
la superficie que se ha de deformar de la hoja se somete.
el aire comprimido y al seguir el retroceso de la estanpa
se inyecta en el molde. Estie procedimiento puede lograrse
con una construccién sencillisima del dispositivo por
el hecho de que el tablero de apoyo lleve una superficie
anular de apoyo que coopere con el borde del molde mévil
verticalmente respecto ad tablero; ademis por delante
fle 1a estampa se prevé en el tablero una superficie de
apoyo més pequefia en la que desembocan la tuberia de en-
trada de aire comprimido. Entre estas dos superficies de
apoyo se origina en el tablero una depresidn en forma de
anillo. .antes de que la hoja de sustancia artificial al
empujar el émbolo hacia atras se levante un poco de la
superficie de apoyo‘més pequefia y ya se decforme .algo, se
somete al aire comprimido solemente la parte de la hoja
que se cncuentra directemente por delante de la desemboca~

dure de la tuberia de entrada de dicho aire. La presién




de éste se propaga luego por la depresidén anular del tablero
a toda la superficie que se ha de deformar en la hoja.
El procedimiento segin el invento se ejecuta preferente-
mente empleando hojas de sustancia artificial en forma de
110 cinta cue mediante el dispoéitivo por lo demds fijo se hacen
avanzar paso a paso a compas de la inyeccién y por detras del
punto de ésta se cortan mediante cuchillas en tiras transver-
sales. Simulténeagemte o en lugar de la cuchilla puede también
preverse un dispositivo estampador que recorte por estampacidén i
115 Jlos recientes acabados pendientes del resto de la cihta.

Pueden disponerse contiguos dos o varios moldes con los
correspondientes tableros de apoyo y tuberias de admisidn
de aire comprimido trensversalmente a la direccidén de trans-
porte de la cinta. Lsta cinta de sustancia artificial se

120 ejecuta con la suficiente anchura.

Otros detalles del invento se deduciran de los dibujos
que presentan varios ejemplos de ejecucidn de un dispo-
sitivo psra llevar a la prictica el procedimiento segin el
invento., |

125 Le figura 1 presenta en vista esquemdtica el conjunto
del dispositivo. 81 dispositivo de inyeccién se ilustra en
seccidn por la linea G=H de la figura 3.

La figura 2 es una seccidn por el dispositivo de inyec-

cién propiamente tal en direccidn longitudinal por la linea
130 4-B de la figura 3. |

La figura 3 es una seccidn transversal por la 1fnea C-D
de la figura 2. ' o

La figura 4 es una seccién transversal por 1la linea
LB de la fizura 2.
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Las figuras 5 a 9 ilustran el proceso de inyeccidn o
soplado de un recipiente de delgadas paredes en sus varias
etapas.

La figura 10 en vista igual a lg figura 2 pero quitado
el tablero de trabajo, presenta un lastre de la estampa
de la prensa con pesos.

La figura 11 ilustra la disposicidn de una cuchilla
para cortar la cinta en tiras transversales.

il dispositivo de inyeccidén o soplado lleva un tablero
de gpoyo fijo 1 y dos moldes 2 y 3 desplazables en direccidn
vertical y que se disponen contiguos transversalmente a la di-
reccién del movimiento de la hoja 4 de sustancia artificial
que se ha de elaborar, la superficie interior 5 de los
moldes 2 y 3 es igual a la forma de los recipientes que se
han de fabricar. Cada molde contiene una estanpa 6 cuyvo
lado 7 vuelto a la hoja 4 Corresponde a la forma exterior
del fondo del recipiente. La estampa 6 va fija en una barra
8 que se gula en una pieza 9 de la construccidén que
sostiene los moldes 2 y 3. La barra 8 se encuentra.bajo
la zceibén de un muelle laminar 10, El recorrido de la es-
tampa 6 dentro del molde se limita por un tope 11. La
estampa 6 puede contra la accién del muelle 10 desnlazarse
hasta el fondo 12 del molde, fondo que le sirve de tope.
sl tablero de apoyo 1 posee frente a la estampa 7 una
pequeiia superficie central de apoyo 13 y otra superficie
de apoyo més exterior 14 que coopera con el borde 15 del mol-
de 2 o 3. in la superficie central de apoyo 13 desemboca una
tuberia 16 de aire comprimido que en 17 se eupalma por un

tubo 32 & un depdsito o fuente de aire comprimido. Esta
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Tuente se compone de un compresor de aire 33 con filtro

de aspiracidén 34 yique se acciona por un electromotor 35.

La tuberia de presién 36 del compresor 33 conduce a un de-
pdsito 37 de aire comprimido'qgn manénetro 38, En la tuberia
32 se monta para el empalme 17‘én el tablero 1 de tra-

bajo una védlvula estranguladora ajustable 39, que al

mismo tiempo se construye como vélvula retardadora, y otra
vélvula de bloqueo 40..

La parte ¢ de la construccién que sostiene los moldes
2 y 3 segila en barras cilindrices 18 fijas en el tablero
1 ¥ que adecuds sostienen una traviesa 19. La parte construc-
tiva © » por tanto los moldes 2 y 3 se mueven en direccién
vertical por una estampa de presidén 20. Para nover la estam-
pa R0 lleva &sta un émbolo 41 con un thpe 42 que se desliza
en un cilindro neumético 43. Al cilindro 43 se lleva el
aire compriumido por una tuberia 44 y una vélvula de bloqueo
40, fista vélvula 40 comunica a la tuberia 44 en una de las
vosiciones con el depdsito 37 de aire comprimido, y en
la otra posicién, con el aire exterior, Con este Wltimo ajus-
te el émbolo 41 se eupuja hacia atras por el muelle de re-
troceso 46 a su posicidn extrema superior, varlo cual la
parte 9 de la construccidén que sostiene los woldes 2 y 3
se mueve hafia arriba,

Parg el transporte de la hoja 4 de sustancia artificial
se preven dos pares de rodillos 21/22 y 21'/22' superpuestos
entre s verticalmente y que pueden verse en las figuras 2
y 4. Losidos rodillos inferiores 21 y 21' que se asientan
sobre un eje comin 47, se accionan mediante una rueda de

cadena 48 y una cadena moiriz no ilustrada y que resbala
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sobre dicha rueda. ios rodillos inferiores 21, 21' presentan
en una varte de su periferia un radio menor que en la peri-
feria rectante 24.

In la parte 9 que sostiene los moldes 2 y 3 se fija una
cuchilla cilindrica estampadora 25' que coopera con un borde
cizallante 26' también cilindrico, fijo en el tablero 1. En
lugar de este dispositivo estampédor vuede segin la figura
11 nreverse también una cuchilla 25 en la parte 9 y un bor-
de cizallante 26 en el tablero 1 para cortar la cinta 4 en
{iras transversales. |

La superficie central de apoyo 13 posée una.depresién
28 concéntricara la tuberia 16 de airec comprimido y en
la cual éé adapta un saliente 29 de la estampa 6.

1 funcionamiento del dispositivo es como sigue:

La hoja 4 caliente de sustancia artificial mientras la
parte 24 de la periferia de los rodillos 21, 21' se encuen-
tra frente a los rodillos 22, se mueve por rozamiento a
través del dispositivo, levantandose un poco para reducir
el rozamiento entre la hoja 4 y el tablero 1;’Los rodillos
21 se mueven con velocidad constante., Al momento que la
parte. 23 de su periferia de menor radio se encuentra frente
a los rodillos 22 la hoja 4 queda en reposo. Ahora moviendo
la palanca de maniobra 49 visible en la figura 1 se une
primeramente nor intermedio de la palanca 50 la tuberia 44
de aire.comprimido con el depésito 37 de este aire, mientras
que la tuberia 32 todavia no recibe presién a consecuencig
d: la védlvula retardadora 39. Por la estaupa compresora 20

ge nueve hacia abajo la parte 9 y por tanio los moldes 2 ¥ 3
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y la hoja 4 queda firmemente sujeta entre las superficies
14 y 15. Zntonces la estampa 6 se apoyas también contra la
hoja y ésto frente a la desembocadura de la tuberia 16 de
aire conprimido en la superficie 13. Iintonces la parte
central de la hoja 4 se empuja por la estampa 6 en la de-
presidén 28 y alrededor del saliente 29, como se aprecia

en la figura &, Gracias a esto y a consecuencia del enfriar
miento en este punto, la hoja forma inmediatamente una
deprceidn que se endurece y en ella queda centrada la
parte central dehla hoja por el saliente 29 durante el sos-
plado o inyeccidn, Si ghora se lleva aire comprimido a la
tuberia 32, la hoja 4 se deforma por su parte central ha--
cia arriba empujando hacia atras a la estampa 6. Después
gue se ha originado cierta deformacidn, un poco antes del
estado ilustrado en la figura 6, la presidn se propaga en
la tuberia 16 por la escotadura 27 en forma de anillo circu=
lar a toda la parte sujeta de la hoja 4. ista parte sujeta
de la hoja 4 al seguir retrocediendo la estanpa 6 se estira
v penetra en el molde 2 o 3, como indican las figuras 7 y 8.
Cuando la estampa 6 ha alcanzado su tope como se ilustra

en la figura 9, termina despuds de algmiin tiempo la adnisidn
de aire comprimido y los moldes 2 y 3, se eupujan hacia
arriba por la estaupa compresora 20. Por efecto de estar
lastrada por un muelle, la estampa 6 actda al mismo tiempo

como expilsor e impide que queden agarrados en el molde

.los recipientes definitivemente soplados. Ln este momento

comienza nuevamente el transporte de la cinta hacia la dere-
chia por los rodillos 21, 22 y 21', 22', Durante el inmedia~

to soplado se encuentran dos recipientes 30 definitivamente
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soplados aproxiniadamente a la altura de los rodillos trans-
portadores 21 y 22 y otros dos recipientes 31 por fuera
del dispositivo. En la inmedieta depresién de la parte 9
de la construccién se cortan por estampacién de la hoja

4 los recipientes 31 situados por fuera del dispositivo,
mediante la cuchilla estampadora 25 y el borde cizallante
26.

La vélvula retardadora 39 puede construirse al mismo
tiempo como punto regulable de estrangulacién. Se requiere
estrangular el aire comprimido que corrd por la tuberia 32
al dispositivo de soplado por el hecho de que el empuje
hacia abajo de la estampa compresora 20 requiere umna mayor
presién de aire que para el soplado de los recipientes.
La variacién en el espesor de las paredes de los recipien-
tes fabricados puede lograrse veriando la ppesicin de so-

plado o sea desplazando la vélvula regulsble de estrangule~

cidén 39 y variendo el lastre elédstico 10 de la estampa 6.
La figura 10 ilustra el empleo de pesos como lastre

s |

i

de la estampa 6 en lugar de los muelles leminares 10 emplea- 1

dos en las figuras 2 y 3. La barra 8 de sujecién de la es-
tampa 6 lleva en este caso un platillo de apoyo 53 para

el lastre con pesos constituido por diversos discos 54,
54b y 54c. El disco 53 se apoya sobre un rebajo correspon-
diente 55 de la barra 8. Por encima de este rebajo se pro-
vée la barra 8 de una parte 8a para gular los diversos
discos de lastre 54e haste S54c.
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.-.'NOTA.-.

1.~ Procedimiento para la fabricacién de recipientes
de delgadas paredes abiertos por un lado, por ejemplo de
copas o vasos, con material artificial termopléstico, ca-
racterizedo porque una hoja (4) caliente de sustencia ar-
tificial se coloca por delante del orificio de un molde
(2, 3) correspondiente a la forma exterior del recipiente
(30) y por el borde (15 de este orifisio se empuja contra
un tablero de apoyo (1), después de lo cual la parte de
la hoja (4) situada dentro del orificio del molde, se es-
tira y mete dentro del molde (2, 3) introduciendo aire
comprimido en una tuberia (16) que desemboca frente al
orificio del molde en la superficie del tablero (1), em-
pujendo hacia atras una estampe (6) apoyada sobre la hoja
(4) antes de comenzar la admisién de aire comprimido y
cuyo lado (7) vuelto a la hoja (4) corresponde a la forma
exterior del fondo del recipiente y el cual se dispone
desplazable dentro del molde (2, 3) contra la fuerza de
un muelle (10) con caracteristicas lo més plana posible
o de un peso (54a, 54b, 54c) hasta un tope (12),

2.~ Procedimiento segin lo reivindicado en el punte
1, ceracterizado porque la hoja (4) todavia no deformada
de sustancia artificial se somete a la accién del ajre
comprimido en una pequefia superficie frente a la estampa
(6), y después de una pequefia deformacién se la somete
en tode la superficie que se ha de deformar, empujando
hacia atrés la estampa 6.
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3.- Procedimiento segén lo reivindicado en los puntos
1 o0 2, caracterizado por empleqr hojas de sustancias erti-
ficial en forma de cinta. ‘

4,~ Dispositivo para llevar a la préctice el proce-
dimiento reivindicado en los puntos 1, 2 o 3, caracterizado
porque el tablero de apoyo (1) para la hoja (4) de sustem-
cia artificial posée una superficie anular de apoyo (14)
que coopera con el borde de molde mévil verticalmente
respecto al tablero y ume pequefia superficie delapoyo (13)
opuesta a la estampa (6), y en la cuel desemboca la tuberia
(16) de entrada del aire comprimido.

5.- Digpositivo segin lo reivindicedo en el punto
4, caracterizado porque el molde (2, 3) se estrecha céni-
camente en direccién a su fondo (12).

6.~ Dispositivo segin lo reivindicedoren los puntos
405, pai'a la préctica del procedimiento reivindicado en
el punto 3 caracterizado por dos pares de cilindros opues-
tos (21, 22, 21', 22') para el transporte de la cinta"‘""
(4) por rozamiento y los cuales atacan en los Yordes
exteriores de la cinta (4), accionandose un cilindro (22,
21') de cade par con velocidad uniforme y poseyendo en
una parte (23) de su periferia un radio menor que en la
periferia restente (24).

7.=- Dispositivo segin lo reivindicado en cualquiera
de los puntos 4 a 6 para la préctica del procedimiento
reivindicado en el punto 3, caracterizado porque transver-
selmente a la direccién de transporte de la cinta se dis-

- ponen contiguos dos o varios moldes (2, 3) con sus corres-

pondientes tableros de apoyo (1) y tuberias (16) de
admisién de aire comprimido.
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8.- Dispositivo segin lo reivindicado en cualquiera de
los puntos 4 a 7, para la préctica del procedimiento reivin-
dicado en el punto 3, caracterizado porque en la parte
mévil (9) de la construceién que sostiene los moldes (2, 3)
vista en direccién del movimiento de la cinta se fija
por detrés del punto de inyeccién una cuchilla (25) coo-
perante con un borde cizellante (26) en el tablero (1)
mediante la cual en el movimiento descendente de la parte
(9) que sostiene los moldes (2, 3) se corta la cinsta (4)
en tiras trensversales en las que queda colgando un nd-
mero de recipientes acabados (31) igual al nimero de los
moldes contiguos (2, 3). |

9.~ Dispositivo segin lo reivindicado en cualquiera
de los puntos 4 a 8, caracterizado por un mecanismo estem-
pador (25', 26'), por el que los recipientes acebados (31)
ge cortan de la cinta (4) y cuya parte mévil (25') se uhe
con la parte (9) que sostiene los moldes (2,3).

10.- Dispositivo segin lo reivindicado en cualquiera
de los puntos 4 a 9, caracterizado por um saliente (29)
en el lado (7) de la estampa (6) wuelto a la hoja (4)
¥ por una depresién (28) adaptada al mismo y concéntrica
con le tuberia (16) de entrada del aire comprimido, en la
superficie central de apoyo (13) del tablero (1).

11.-~ Dispositivo segin 1o reivindicado en cualquiers
de los puntos 4 a 10,caracterizado porque la estampa com-
presora (20) que acciona a la parte (9) que sostiene los
moldes (2, 8) se mueve con aire comprimido y la entrada de
este aire a la cfémara (83) de la estampa (20) y al punto
de soplado (16) se regula mediante una v&lvula comin ((40)
Y porque en la tuberia de admisién (32) al punto de soplado
(16) se inserta una vélvula retardadora (39).
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12,- Dispositivo segiin lo reivindicado en el pimto 11
caracterizado porque la vélwula reterdadora (39) se
. construye el mismo tiempo como punto regulable de estren-
) gulacidn.
. 365 13.~ PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION
 DE RECIPIENTES DE DELGADAS PAREDES.
i . Tal como aé describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva que consta de catorce hojas escritas
a miquina por una sola cara y de seis léminas de dibujos.

Madrid, 24 de Julio de, 1.956.
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