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INTRODUGQGION
por "PROCEDIMIBNTO, CON SU DISPOSITIVO DE REAEIZACION CO-
RRESPCNDIENTE, PARA LA PABRIGACION CONTINUA DE CUBREOS HUE-
008 O RECIPIENTES DE MATERIA SINTETICA TERMOPIASTICN’, a
favor de ;La‘i'irma é,lemaua RHENQI’JAGK G.ﬁ. b.H;, aOmiciiia,da
ety Wormg/Rhein, ”$peyrer %trassé, 105”-.
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MEMORIA DESCRIPILIVA

lLa presente invencién s refiere a un procedimiento,
cOn su digpogitivo de realizacidn corre spondiente, para la
fabricacibn continua de cuerpos huecos 0 recipleutes de ma-
teria sintética termoplésticay cuyos recipientes pueden te-
ner cuelquier forma.

La invenciln concierne mas particularmente a aquellos
cuerpos huecos 0 recipientes cerrados 0 susceptivles de ser
cerrados soore todosy 0 sobre casgl todos, sus lados. Con-
olerne iguaimente a un digpostivo apropiado para la rea—
lizacibn de este proc-edimiento;

la fabricacibén de cuerpos fuecos 0 recipientes de mate-
ria sintética termoplédsiica, principalmente de aquellos des~
tinados a 1a recepcibu, al trasmsporte y al eluwacenaje de ii-
quidos, es y& conocida. Es iguaimente conocido para fapri-

cdr tales cuerpOs huecos O recipientes, el introdueir en
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un molde materias sintédivices plastificadas y aplicarlas
contira la pared interior de este molde por inyeccién de
aire 0 de otrog gasess Sin embargo, en todos eslog proce~
dimientos las waterias siutéticas conducidas el estado
plastificado deven ger introduoidas en 10s moldes en can—
tidades medida se Seglin 0%r0 conocido procediwieato, uua no-
ja de wateria sintética es calentada y aplicada degpubs,
utilizaudo aire comprimido, contra lag paredes iuternasg de
moldes de formea apropilada. Por este medio, sin embargo, mo
ga Oobtlenen mas que cuerpOs huecos 0 recipientes gque uo
puedet ger cerrados gin Ootrag complicacionesy y que estén
complevamente abiertos por uno de sug ladosy a 10 menos.

la presente invencibn Giene por Objeto un procedimien—
to y wn digpo sitivo pare reallzarlo, con ayuds de 10s cua-
les es &h0Ye posible obtener cuerpos huecds O Yecipientes
de una forma cuslquiera de materia sint€tica Termoplédstica.
Segln la inveucibn, se utiliza una banda de wateria ginté-
tica, plegada segln su eje longitudinal medio, llevada des-
pués a 18 teuperatura de defomacibn, antes de ser intro-
ducida es un molde separable en dos parvesy en el interior
del cual tiene lugar la couformaciln, hacisndo iuterveanir
une sobre pre sifn o una depresién. Después de terminada su
conformacibn, 1l0s cuerpOs huecos 0 iecipientes individua-
les sou separedos unos de 0trosy eventualmente despubs de
soldar sus zonasg marginalese

la banda de materia sintética puede provenir, ventajo-
semente, de un rodillo de alimentaci6n, ¥ sor plegada se-
gin su eje longitudimal a.ntes\ de ser caleutadas Otra posi-
bilidad consigte en utilizar bandas de materia sintética

ya plegadass En fin, es igualmente posible utilizer un
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tubo de materia sintética hendido antes de ser calentadQe

la conformmacién propiamente dicha estd asegurada por la

- introduceibn de un fluido gaseosO0, O tambidn por 1a intro-

ducelbn direota del contenido de 10s cUexpOs huecos O re—
ciplentes en el iuterior de la vanda de materia sintética
calentada y colocada entre las dos mi’cades del molds, sien—
do asf esta banda aplicada y conformada contra la pared in-
terior del molde.

El digpositivo destinado a la realizacibu del procedi~
mieuto consiste en un digositivo de céldeo, que estari e—
ventualmente precedido de un digpositivo de plegado de la
panda de materia sintéthoa, un molde constento de 6rganos
que permitan orear una sobrepresin 0 una depresién y, en
fin, uwn diepositivo de transporte 0 de sO0stién para lasg ban~
das de materia siutética ya conformade s.

El molde se com§0ne de dos mitades mbviles transversal-
mente en sentido de desplazamiehto de la banda de materia
gintéticd y susceptibles de ser aplicadas una contra otra
por presidn laterals. De preferencia, se podrén prever va-
rios mqlde, di$ue5‘tds en une fila en el sentido de avan—
oe de la banda de materia sintética, para permitir 1a sje-
cucibn simulténea de varias Operagiones de moldeo.

En una forma de realizacién particular y preferida del
digpositivoy, la pared lnterna del molde, en la proximigad
del pliegue de 12 panda de materia siutetica en 61 intro-
ducida, es plané, de manera de dar nacimiento & un fondo o
base de apoyo plano para el cuerpo hueco 0 recipiente ob~
tenidoe

Respecto a 1la parte plana de la pared iﬁterna del mol~

de esté previsio frente a ella un labio de inyeccidu para
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6l g&s 08j0 presién destinado & orear la pre sién interna,
es‘;;ando este labio rodeado por la bande de materia sinté-
ticay en el momento de la aplic2cibn de las dos mitades del
molde, y permaneciendo apretado en este molde en el curso
de 12 operacibn de moideoc. BEn lag dos mitadses del molde
estan todavia previgtag cansles de devil seccibn destinadas
& permitir la svacuacibn del aire susceptivle de haver gido
interpuesto entre la banda de materla sintética & confor-
mar y 1as'paredes interiores del molde.

El transporte d4: 12 panda de materia sintétioca puedé
3O aseguradoy sea por el propio digposgitivo de moldeo, que
estard entonces previsto wvil en el sentido @@ avance de
osta banday se2 por un digpositivo de arrastre o de mante—
nimiento de la banda moldeads, especialmente previsgto a eo-
te ei‘éoto, ¥y colocado degpudés del dispositivo de moldeoe
En este segundo caso, 10s woldes serdn solamente méviles
pPor sus mitades, trensver salmente a la direccibn de avance
de la banda de materia sintévica.

Bn fin, se puede prever, eu vista de la soldadura de
la banda de materis sintética, donde la migna se empalma a
10s cuerpos huscos moldeados, disgpositivos &lojados en los
Disuos woldes ¥y no interesando la parte del molde que da
nacimientd al fondo o vase de apoyo plano de 10s cuexpos
hue cos 0 recipientes obtenidos, parte de la cual viene a
corresponder al pliegue de la banda de materia sintetica
Plegada, asi como antes se precisde

En las figuras de 1a adjunta lémina de dibujos se ha
repre seutadoy & puro titulo de ejemplo no limitativo, una
forma de realizacibn del procedimiento objeto de la inven—

cibu asi como, tawbién como ejemploy un cuerpo hueco 0



recipiente asi ovbtenido,

En log dibujoss
La fig. 12 muestra esquematicawente en pXanta el conjun—
to de la instalacibn.

D La fige 28 es un corte trensversal pasante por el dig
Positivo de woldeo, segln la limma II-II de la fig., 12, mos-
trando esta figura las dos mitades de wolde separadas una de
otra,

La fig.'fs repre senta en perspectiva una mited de molde
10 cor: €l lanio de inyeccibu de gas vajo presibu.
la rige 42 representa la benda de materia sintética ple=
gade, llevaudo 1l0g cuerpos huecos 0 reolpientes sucesivamen-—
te formados en estay ¥
la fige " representa en fin wu cuexrpo hueceo © recipiei~
15, te terminado, después de soldar sus bordesy y separacién de
la bandae
En la forma de realizacifn del dispo gitivo representado
a titulo de ejemplo en la fig. 12, y apropiado para la rea-
lizacibn del progedimiento objeto de 1a invencién, una bvan-
20. da L de materie sintética es suministrada por un rodillo de

‘ aliﬁentagidu 2 7 plegada seglu sa eje longitudinal medio en
wa caveze demplegar 2+ Ja banda de materia gintética ast
plegada pasa entre 10; palastros de guiaje 4. De mna y otra
parte de estas chapas de gWaje nay previstés dispositivos

25, de 02ide0 5y que de la maunera mag seicilla Pueden estar cone
tituidos pbr lémparag de o2ldeo eléotricns, gituadas delante
de reflectores exteriores. En el digpositivo de caldeo 3 la
~banda de materia sintética es llevada a ana temperaturé de
80 a 1108C) por ejemplos Despuds de un o=1deo suficiente,

30, que vuelve deformauvle 1& materia sintéiica, 1lepa 1a banda
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& situarse entre las dos mitades 5 y 8” de un molde, liga-
da cada mited & un cilindro de presidén | que pewmite a2plicar
una contra otras El dispostivo de retenida é,asegura que la
bande de materia sintética, en la cual estdn entonces forma~
dos cusrpos huecos O recipientes yuztapuestosg en fila, des
pués que abandone el digpositivo de moldeo, estard manteni-
da en posiclén conveniente. Se ha designado en 9 un ouerpo
hue co 0 recipiente todavie 1igado a la banda d= materia gin-
tévica, ta8l como abandona el moldes En ecte molde estd enoca-
jado ua lavio ;Z réra la introduccién de gas comprimido, vie
niendo este lablo a golocarse entrs lasg dos fartes de la ban-
de plegada de materia sintética (ver figuras 28 y 38). Des
pués del cierre de las dos mitades § y &’ del molde,'se in-
troduce por evlabio ;i aire comprimido, por ejemplo. Entre
las dos partes de la banda de materis gintetic plegada y he-
cha pléstioa se crea asi una “p-resién de 6 atmbsferas, por
ejeuplo, de suerte que esta banda de materia sgintéticz es a-
plicada por todos 1aa0s contra la pared interior del molde,
10 que permite Ovtener un cuerpo huego O recipiente de cual-
quier forma. Tod0os 10s 6rganos del dispositivo representado
estén montados eu una mesa 10

En lag figuras 28 y 32 ge han representado 1os detalles
del molde, cuya cavidad se desigua en 1l. 4 fin de que el ai-
re que ge encuentra interpuesio entre 15 banda de materia sin-
$6tica introducida en la cavided del molde y la pared inte-
rior de éste pueda escapar en el momento de 1a opsracibn de
moldeoy se practlcau en el molde canales 12 de dd0uil secciéng
Tl 1sbio 13 destinado a 1a insguflacién del ges comprimido es
introducido en el molde por la parte que cOrresponde al ori-

ficio de llenar o vaciar el cuerpo hueco 0 recipiente a for—
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mer. La vacda de materia sintética que eg pre sionada contra
la pered interior de 1a cavided del molde se enfria despuls
del moldeo, conservando la forma que le una sido dada, de spuée
de interrumpir la inyecellu de aire comprimido,

En la forma de realizacifn repre sentada, Todo el conjun—
TO del digpositivo de woldeo se desplaza durante la opera—
cibén de moldeo en el sentido de avange de 1a banda de mate=
ria sintética. Después de terminada la operacibén de woldeo,
las d0s mitaaes.;ci y &’ de molde se abren ¥ liveran el cuexrpo
huecgo ¢ recipiezaﬁe :t‘srmado, que queda entonces retenido por
el dispositivo 8. 41 miswo Piempo, une longitud corre spon-
dieute de la baﬁda de materia siutéiicd es extraida del dig~
positivo de c2ldeo y se enocuenira encerrada en el .dispo it i~
vo de molde0y después del revorno de €ste a su posicién de
partidas Se etectfia entonces unad nueva operacidn de moldeoe

Es iguaimente posible hacer mover las dos mitedes del
molde solameunte en direccidn perpendisular al sentido de des-
plazamiento de la baade de maveria sintétice, estando asegu—
¥a40 su movimiento de avauce por el digogitivo de retenida
misuo 8s Una tal disposicibn serd partioularmente ventajosa
gi, coﬁlo se muegtra en 12 Tig. 1%, se prevé el moldec no de
un 010 cuarpo hueco 0 recipiente, siné mags bien el moldeo -
simultine0 de varios de esi0s cuerpOs huecds 0 recipientes.
En la préctica se he revelado ventajodo , en vista de un fun-
cionamiento armoniogo de 10s diferentes elementos del dispo-
81tivo, prever cinco moldes en serie, dendo por consigudznie
nacimiento cade vez & ¢inco cuerpOs hueg0se Degpués de rea~
lizada cada ope racién de moldeo y aviertag 1és dos mitades
de t0dos los moldes, se tirard puds dol dispositivo de oal—

de0 una longitud de panda de materia sintéitica correspon—
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diente a2 la longitud de ocincO moldes suce sivose
En lugar de rodillo de alimentacién 2, representado en
la fige 12, suministrando uné banda plané de materia sintéti-

o2y so pueda Tawbidn introducir en el dispositivo una bauda
ya plegada, 10 que hace supérflua la cavegza de plegar z. Es
iguaimente posible utitizar un Tubo de materia sirxté'biéa aple~
nado, eyoual deverd estar hendido sobre un borde antes de ser
introducido en el digpositivo de o2ldeo 5.

Adewfs de 1a aplicacibn de la prasiéd, 0 en lugaer de es-
ta, es decir, pof ejemplo 1a inyeccibn de aire comprimigo o
de otro gas inerte eufre las dos partes de la baznda de mate—
ria gintéiica plegada, se poaré. tembiénu utilizar una depre-
si8ny en vista de 1la conformacibn en 1os moldes de' diferen—
tos cuerpos huecos 0 recipientese En una tal veriante de rea-
lizacibn del procedimiento, =1 dispositivo deverd llevar Or—
ganos apropiados de evacuacibén o0 extraociéﬁ del ges fuera de
los moldesy en e} s1tio o al lado de 6rgaunos que aseguren la
oreacibn de une sObrepresesibn interior en i@s cuerpos hue—
c0s 0 recipientes en curso de tormacibiie

En la forma de realizacibn de la invencidn representada
en 105 41bujosy las dos mitades 6 y 5’ del molde estén contor-
medas para dar nagiuiento, sobre.el Esuerpo hueco 0 recipien—
te woldeadoy, a un fondo 0 vase de apOyo plamno, frente al pun—
to donde sl aire comprimido es introducidoe.

En le fige. 4% se ha representedo una porcibn de 1a vanda
de wateria sintética plegada tal como aparece al salir del
moldee LOos cuerpOs huecos 0 recipientes estén estrechamente
yuxtapue stos sobre ella, Para terminar la tabricacibén de so-
08 cuexpOs nue cos O reciinientes, se procede si es necesario

a 12 soldadura de la zona limite entre 1los cuexpos huecoOs
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0 recipiente s forwedos eu 1a parte no deformada de la banda
de materia sintética, degpués de 10 cual uu corte permite la
separacibn de 10s cuerpos huecO0s O Yecipieutes favriozdoges

kn Jos cuerpos huecos 0 recipisutes 9 repre sentados, 1a
creacibn de un fondo o base de apoyo plaﬁp es esenclaimente
venltajose En erecto, esbé base de apoyo plana esté practicas—
da e la regibn que corresgponde al pliegue de 12 banda, ds
guerte que no exigbe soldadura alguna, sajientes 0 rodebes
suscepiibles de iufluenciar la estavilidad de los cuerpos aue-
cos 0 recipientes ési fabrioados.

la fige ™2 representa un cuerpo nueco terminado, foxmando
un reeipiente 9’ destinado a ser o0locado de pib, ¥y llevando
un 0rificio de llenar 14 en el gitio donde, cuando el wmoldeo,
fué introducido en el molde el labio 13 de inyeccibn del gas
comprimido., Degpués de llenar el recipiente. podréd ser cerrada
la apertura 11, por ejemplo por simple wldadura.

Bn lugar de esta soldedura uléerior, ¥ en c&s0 d8 que tal
soldadura sea necesaria, se podrd igualmente odtenerla previen—
do elementos de caldeo en las mitades § y 2” del molde. Es
también posible utilizer medios de calaeo eléctricos, por e A
Jeuplo el caldeo a alta frecusncia 0 tambidén une banda caldean=
tes la coldadura podréd ser igualmente reelizada utilizendo los
ultra—gonidosy 0 impul siones de eR1O0Te

Como materias sintéticas termoplédsticas propias para la
rcalizacibn del procedimiento objetvo de la invencidn se mencio-
nai ante todo las que pueden ser plastificadas a temperatura |
modrrada, y cuyas hojas no contienen plastificente, ss declr,
princispalmente las bendas de materia sintétice en compuestos
de polivinilo, de naturaleza conocida, y por ejeuplo las peli-

cular llamzadag PVQe Es igualmente posible utilizar tambidn oO-
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tre s bandas de metzrias sintéticas que no son deformables si-
né desgpués de un c2lentamiznto mas intens0, y al contrario, a-
quellas que pueden sexr molde2das c2si en frio.

En fin, es temoién posivle, dando und Algposicibén apropia—
da a las superficies interiores de las cavidades del molde, Obw
tener cuerpOs nuecds 0 reciplentes de tofies formas y dimengio.
negy, fuera de la forma de fondo 0 wase plapa descrite y repre=—-
sentade agquie Ademés, las mitades de molds pueden recibvir a
voluntad, durante la operacifn de moldeo, sea inscripciones,
sea motivos ornamentaless Esto podré obtenerse previendo en
las paredes ianternas de las d0s mitades del mélde gravacioneg
apropiadagy sea todaveia por el heono de que las caras de 1og
cuerpOs huecos O recipientes serd imprimidas en €l ocurso de la
operacidén de woldeds 4 este efecto, sl molde podrd esiar pro-
vigtoy en uno O en varios puutos, de un dispositivo que Opere
de 1a conocide manera cue ge conoce como ”a tawiz?, de reali-
z8cibn conocidas En una avertura apropiad; del moide se dig-
pondréd entonces un tamiz metédlico contra el cuel se aplicard
un tamezx de fieliro, impregnado con la tinta o color.

81 los cuerpos huecOs 0 recipientes terminado no deven lle~
var ug fondo, que fué el 0580 de ejewplo representado, O base
de apoyo plana desprovista de toda soldadura, saliente 0 rode—
tey os iguzlpente posible que, en luger de utilizer una sola
banda de materia sintévica, emplear dog bandas parslelas, ple-
gada cada una a 10 largo de su eje longitudinal medio, siendol
entonces estas vandas introducidas en moldes andlogos, congtando
de las dos witades 8§ y 8%y siendo alilf todavia transtomeades,
Por inyeccién de un gas“comprimido, en cuexrpoOs Hueods O reocgi=

Plentesy) presentando entonces une linea de soldadura periféri-

Cle
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Log cusrpos nuecos 0 recipientes ooteuidos POr la apilice~

cién del procedimiento objeto de la invencibn son, poy ejemplo,
utilizados en primer lugar y con mucho interés, pera yecipir,
alojar y irangporiar 10s produetos 1iquidos y sélidog ge 1a

D industria de la alimentacibu. Pueden tamvién ser eupleados co-
mo recipientes para otros productos, por ejemplo lag prepara-
ciones cosméticag y farmacéuticaes de todas clases, 1a p erfume~

ria, los productos detergentesy ebce

¥ 0T A

Hecha la descripceifn del presente invento, 10 que go de-
106 clara como no practicado ni puesio en ejecucibn eu Egaﬁ‘a, com
prende las reivindicaciones siguientess
le~ Proosdimiento, con su dispos:i.tivo de realizacibn co-
rre spondientey para la fabricacidn continua de ocuerpos auecos
0 recipientes de materia sintética terwopléstica, cuyog reci-
15. piente s 0 han de ser cerrados por todos ladosy O por casl to-—
dos 1ladosy y afectar uns forma/waaquiera, caracterizado por—
que se calienta hagta gu teuperature de deformacidn una vauda
ds materia sintética plegada a 10 largo de su eoJe longltudie
nal medlio, siendo conducida 2 un molde congtituido en dog par—
20e tes donde es moldeada vajo el efecto de una sobrepresién o de
una depresibn, despuds de 1o cual, y eventualmeante a conse-
cuencla de une operacibn de soldadura, 10s cueerpOs Auecos O
recipien'tes son separados unos de 0txose
2¢= Procodimiento, segln 12 reivindicacién 1, caracteri-
25, zado porque la bande de materia siutética plana es suninistra-

d2 por un rodillo de etimentacién y plegada a 1o lergo de su
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eje longitudingl medio antes de ser ocalentada,

3=~ Procedimiento, segfin 1a rxeivindicacibn 1, caracterie
zado porigue se utiliza una bande de materia sintéiica ya ple—~
gadey

4e- Procedimienio, segln la reivindicacidu 1, corecteri-
2840 porque se utilizz un tubo de materia sintetica hendido
antes de sex calentado.

De= Procedimiento, segln la reivindiczcibn 1y caracteri~
zado porque 10s cuerpOs huecOs O recipientes son 2plicados con~
tre las paredes internas del molde por 1a iuntroduccidn de un
fluido gaseoso ¥al como el aire u 0tro gas inerte en 1a bauda
de materia sintéiica caldeada, plegada y colocade entre lasg
dos witades del moldee

Os~ Procadimiento, eegln la reivindieacidn i, caracteri-
zado porque 1los cuerpOs iuecos O reciPientes s0n aplicrdos con—
tra las paredes internas del molde y asf{ conforwadas por 1a
introduccidn del producto de 1lenado,al cual esudn destinedos,
en la banda de materia gintétio2 plegada y colocada entre las
dos mitades del mo;deo

Te= Procedimiento, segln la reivindicacibén 1, para cuya
realizaciby se emplea un dispositivo que consia, eventualmen—
tey de un digpositivo de plegar para la bvanda de materia ginté-
tioa, un dispositivo de calded, Wl MOlde llevando medios gue
peruiten orear una sobrepresién y/o0 una depresién, y un dispo-
sitivo de transporte o de retenida para la banda de materia
sinté tica ana vez que 4a sido conformadse

8ew Procedimiento, segln 1a reivindicacibn 7, para cuya
realiza cibn ei wolde SO cbmpcme de dos witades btransversaimeu~
te mbviles respecto a la direceibén de avance de la vanda de ma~

teria gintética, y susceptibles de presionarse una & otra.
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. Ye= Procedimiento, seglu la reivindicacidn.Y, pare ocuya
realizacién se euplean varios moldes dispuésuOS e serie en
el sentido de avaace de la bvanda de materia sintética, al ope
jeto de simulténea ejecucibn de varios moldeos.

10~ Procedimiento, segln la reivindicacibn (, para cuya
realizaeibn la pared interne del molde es plana en la proximi-
dad del pliegue de la banda de materia‘siutética, de manera de
formar un fondo 0 vase de apoyo plaud para al cuerpO hueco o
recipiente woldeadoe.

1le~ Procedimiéuto, segin la reivindicacibn f(, para cmya
reaiizacibu se prevé, frente a la zona de 1a.paied interna del
molde que formfuha superficie plaua, Uu lsbio de introduccibu
del gas couprimido destinado a orear la sobrepre516n.interna,
labio que est4 rodmado por la vanda de materia sintética, y a-
pretado coutra el wolde en el momento ern que las d0s witades
del molde son aplicaedas una contra Otra.

120~ Procedimieunto, segln la reivindiceacibn (, para cuya
realizacibn en lag dos witades de molde se praciicén ciuales
de @4bil seccidn que permiten la evacuacibn, duraute el mdldeo,
del &ire interpuesio entre la banda de materia sintéiica a con—
fomer y la pared iuterior del moldes

15+~ Procedimiento, segln la reivindicacidn 7, para ocuya
realizacién el dispositivo de moldeo es mévil en el sentido de
avance de la banda de materie sintética, y asegurd el trausgpor—-
te de egta vanda,

140~ Progedimiento, segln la reivindicaeibu 7, para cuya
realizacibn se pravé, despubs del dispositivo de woldeo, Grge—
nos de maatenimiento y arrdstre al objeto de transgportar la van-
da de materia sintéticae.

1%~ Procedimiento, ssgln 1a reivindicacibn 7, para cuya



realizecibn se preve en log moldes, en sug partes mazrginale sy
excep®0 en la parte de egiog moldes que da nacimiento al tondo
o vage de gpoyo planad para el recipiente nueco a ovbtener, dls
positlvos gue assguren la goldadura de la vaunda de materia sin-
téivica.

10+« Procedimiento, con su dispositivo de realizacibén ao-
rrespondiente, para ia fabricacin continua de cuerpos iuscos
0 regxipientes de materia sintdtica texmopléstica.

gl se desorive y reivindicae en la pre sente memoria que
con sta de eatores .'noja.s foliadas y me canogratiadas por una soO—
la cera y de una 14mina de dibujose |

Madrid, a 24 de Diciewhre de 19959,

EHEN OFP A GK GomeboH,

p. .y



RHEMOFACL Gomoboi.

Nairid, a
24 Ae
DJiciembre
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