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"Procedimiento y aparato para realizar disefios en

. articules de pldstico".

- é%%ﬁz&uua- ILLINOIS TOOL WORKS, entidad norteamericana, residente
en 2501, North Keeler Avenue, Chicago 39, Illinois,
EE,UU, de A. ' ' |

Este invento se refiere en general a un

' proceqi@iento ¥y al aparéto parae realizar disefios, en _ Fi
artfoulos de material pléstico formados'partiéndo.der

1éminas, asi como & los artfculos enyéi, Mas especialmente

5. el invento se refiere al procedimiento ¥y aparato para
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"moldear articulos partiendo de una faja uniforme de material:

k plésﬁico ¥y proporcionar dlseﬁoa en los que hay secclones
'delgadas ¥ gruesas en el articulo acabado. Los articulos
B ’j agi formados son nuevos. R ‘
5. " i-? " Ias técnlcas de formacidn y moldeo de léminas,
- "generalmente descritas como deformacidn en vacfo y de

';moldeo por 'soplado, gozan de la ventaja econémioa de

¥
!

.permltir un moldeo miltiple, una gran rapidez en los ciclos, ?'5'
maquinarla relativamente barata y una alta precisi6n, en

0. :_ oomparacidn con otras muchas técnioas de moldeos Hasta

:ahora esto% procedlmlentos se han limitado a la manufactura
de-articulos con paredes de‘espesor précticamente uniforme
o articulos en los que hay un cambio lineal en el ~espesor
- de la pareds . ‘

- 15, : ' 'Zste invento se refiere al procedimiento ¥

apérato para proporcionar selectivamente, partes de espesor
aumentado en articulos formados de lémina, con una '
dispoéici6n y disefio deseado. ‘Esto conduce & la obtencién
;de muchos nuevos articulos de nuevavimporténcia comeroial;
20, - Egte invento ée basa en el concepto de enfriado o congela-
cién previas de una parte o partes de una tira calentada
de material pléstico, cuando ésta se prepara béra el
procedimiento de moldeo, de”forﬁa que la dilatacién o
estirado del material no serd uniforme cuando se coloca
»v25ov i 'entre partes opuestas del molde. Ve esta manéra"se formen
' selectivamente en 1os articuloa de manufactura partes de
mayor‘espesor y partes més delgadas, Este procedimiento
y aparéto realigzan esfos fines sin perjuicio de las

- ventajas generalés de que gozan los_métodos bien conocidos

30 'de formacién de articulos partiendo de material leminado.
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Ademds, el espesor controlado se puede disponer para

)

cualquier parte de . articulo, con 1o cual pueden

'obtenerse ahora nuevos articulos hasta ahore imposibles de

e w———

.Cbnsegulr con las t8nicas de formacidn de material laminado.:
5e ' Por lo tanto, el objeto general de este invento
‘f’és proporoionar un perfecclonamiento en 1os procedlmientos ;;f
de moldeo'y‘formaci6n de meterial laminado que'permita la |-
creaccién Selectlva de zonas de mayor y de menor espesor
‘en el articulo que se moldee.
1C, o ’ Otro objeto de este invento es proporcionar un

procedimiento Yy un aparato que oalienta uniformemente una :

e g vy - ,

tira de material pléstico para permitir el estirado de la
'misma ¥, & continuacién, enfria selectivamente ciertas
'1partes de material calentado, de formalque la porcidén
15, 'ehfriada no se estirard o adelgazard bajo la presién en
ten aitofgrado como la porcidén no enfriada. B
, Todavia otro objeto de este invento es proporcic- ?
nar artiéulos manufacturados, de parédes delgadas y de :
. tamaﬁq medio, tales como recipientes, tapas y simileres en
20, " los que la mayor parte de las paredes de dichos artfculos
| “tienen un espegor de pared inferior a 0,7 mm., y con
'algunas zonas elegldas, o disefios, en el artfculo,: de
mayor espesor con objeto de proporclonar al mismo resisten-

cia estructural,
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25. - Las nuevas caracteristicas propias del inVento

'se definen partlcularmente en las reiv1nd10ac10nes adauntas.ttf
Fl invento, tanto su disposici6n, como funcionamiento, asi
como otros objetos y ventajas adicionales del mismo, se
comprenderd mejor‘en la déscripcién siguiente de formas

30. espec{ficas de construccién, dada en relacién con los
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dibujos adauntos, en los que.

Ia fige 1 es una v1sta en alzado lateral, algo
esquematioa y con partes en seccidn, y nuestra el apargato

. para el moldeo de articulos manufacturados de material

5. .t,pléstico 1am1nado.

La fig. 2 es una vista en corte segﬁn las lineas

'2—2 de la fig. 1.

"la fig. 3 es we v1sta fragmentaria ye mayor

;°'escala, en alzado lateral de una unidad de diaeﬁo represen-.;"

'?10."jh 7.tada en las figs, 1y, 2.'

A La figo 4, es una vista en planta, desde arriba,
; segﬁn las 1fneas 4-4 de 1la fig. 3. '
| La fig. 5 es une vista parcialménte en corfe>dé“
. - un articulo manufacturado, producido con el aparato ‘
15, 'representado en la fig. 1, habieddose tomado la seocidn
| ‘por las. lineas 5-5 de la figura 6.

La fig. 6, es una vista en planta, desde arriba,

del articulo repreaentado en la fig. 5.
_ . Ia fige T es una vista en corte por las lineas ’
20, 77 de 1a fig. 5 -
La fig. 8 es una vista én'planta; desde arriba,

gimilar a la de la fig. 6, de otra forma de conatruccldn

de articulo que puede producirse con el mismo apmrato y
- procedimiento.
25 ' La fig. 9 es una vista parcialmente en corte por
| las 1lineas 9-9 de la fig. 8, y
K La fige 10 es una vista parcialmente en corte - b
* por las lineas 10-10 de la fig. 9o
: El aparato 16 representado en ia fig.ll, es une

30s - representacién esquemétiéa de un_aparatéAde formacidn de
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" solicitud pendiente de Patente, de los mismos SOliqitantes,
4-;1959; el menclonado apafato 16 se ha midificédo como se
2 describiré mas adelaﬁte; ‘Dicho'aparato 16 comprende una’
vobina 18 de alimentacidn de material plastico laminado
‘material termopléstzco de . naturaleza similar.. Medlos de
o medlos d5 caldeo, reallzéndose el calentamlento por medio

i de calentadores de rayos infrarrojos 0 de resistencia, eto.

‘isegﬁn se . desee vy resulte aprOpiado. Los medios 26 para
- el movimiento de los medios de graduacién 20 ¥y de 105

: medlos de moldeo 28, Estos medios de moldeo 28 se

V medios de moldeo iguales, como se representaba en la

' material con anterioridad a que el mismo sea ajustado

271835

material laminado, del tipo general representado en la
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nimero de serie.840.611,'presentada.e1.17 delséptiembré‘de

adecuado, tal como poliestireno, polletileno, u otro

alimentaci6n ¥ graduacién 20 (representados esquemétloamente

| alimentan el material 1aminado 22 que pasa unha zona 24 de .

”1.enfriap partes preseleccionadas del material laminado

‘pueden estar situados directamente debajo de los medios

de caldeo 24 y ger accionados en relacién ronolégioa con

representan aqui oomo del tipo de una sola cavidad con 10

que se 1ntenta representar esquematicamente ung serie de

solicitud pendiente antes citada. Los medios de moldeo
28 comprenden esenclalmente una parte superior de molde
30 y une parte inferior de molde 32, y pueden accionarse

(por medios no representados) de forma que ajusten al

por uné.u otra de las partes de molde inferior y superior.

Se conocen otros medios para el agarre o fijacién del

material laminedo, y se especifican, como por ejemplo los

4representados en la patente norteamericana 2.891.280.




5,

10,

. 15.

,20.’

.25'

30.

péra el doble objeto de sujetar el material 22 en torno

" “"al borde del elemento inferior 32 de molde y, posteriormen- g

" de'la'faja de material. -S5i se desea, la opéracidn

: 40 de la parte superior de molde 30.‘

‘ ugeneral, la allmentaclén de unsa, cantidad regular de -

’material pléstico laminado que ha sido calentado en 24,

”g‘movimiento relativo del material 1am1nado y de 1a parte _H

, superior 30 de molde pars que el macho o védstago 38
‘movimiento relativo de la parte superior y de la parte’

- material entre los bordes 40 y 44; aplicar una diferencia

combinacién de diferencias de presién positive y negativa. ;“
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La parte superior 30 de molde comprende un véstago 38 y E

una porcién anular 40 de mordaza rebajada. E1 borde 40

de mordaza'rebajada de la parte Superior.30 de molde sirve :j¥‘

* te, de proporcionar el deSprendimiento'deliarticuio separado -

ﬁosterior de corte puede‘sustituir a la éeparacidn de loa,‘

art{oulos moldeados de la tira en el molde.‘

El elemento inferior 32 de molde tiene una cavidad
Y

-de moldeo 42 y una parte superior de reborde que proporciona

un borde 44 de fijaciﬁn y corte para cooperar con el borde

- Bl funcionamiento del aparato comprende, ' S

L"llevéndola ‘entre las partes 0puestas de molde 30 y 32; 1a
”fijacldn del material en los medios de agarre 34 y 36 el

‘arrastre relativemente el material; a continuacibn, el . -

inferior del molde én.relaci6n'de enchufe para apresar el _

de presién a través de 1é4tira,,por,ejemplo médiante la
introducclén de presibn positiva de aire por una abertura .
adecuada tal como 46 en la parte superior de molde o, -
alternativamente, creando un vacfo a través de lumbreras

48 en la parte inferior de molde 32, 0 medianté la
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La introduccién de la diferencia de presién da lugar a
gue ei material'estiradp‘pierda el oontaofo con el véstago
 38‘j se desplace hasta ponérse en contacto con la oavidad
42 de moldeo & cdntinuaci6n de 1o cual se enfrfa. El
.fmovimientp_relativo continuado de'las partes supefipr'e
inferior de moldeo da lugar a que el borde 40 corte la
-  tira en tbrno a la parfe de molde 44, después de 1o cual
‘ f la parte de molde ge separa de forma tal que un perno de
golpeo 50 levanta el articulo con . relacién & la parte de
molde inferior, para expulsarle por medios apro,iados no
representados. Los medios de alimentaoién 20 impulsan
 nuevo material hasta colocarloe en posic16n y e replte el
ciclo, J’. L . o |
B '_-El‘aparéto”l6VQue”se acaba'de describir'manufac-
: turéré fapas y articuldS eh forma de copa de tamaﬂo medio |
'.(por ejemplo de unos 6mm. hagta unos 25cm. de altura axil
¥y de 18mm. a 25cm. de didmetro en 1a boca) con un espesor
Nf‘unlforme de pared desde 0,037mm, hasta 0, 87mm., segﬁn se -

. desee. No obstante, debido a la naturaleza del material

' ;empleado ¥y al tipo de la operacidn de moldeo, con frecuencia;

es dificil mantener una fuerza estructural suficiente en
el articulo, especialmente en la zona de unidn de la pared
' '-lateral con la base, tal como en 52, As;mismo.las;paredes

_laterales son de se0016n~transversal tan delgada en

algunas aplicaclones, que dan lugar a una flex1bllidad

perjudicial. Por lo tanto, en la manufactura de articulos‘,

 tales,éomo el envase 52, la cantidad de primera materia '
bésica en el artfoulo supone un facfor de gran importancia
en el coste del mismo. Adnque pueden producirse artfculos

de espesor prdcticamente uniforme, la‘uniformidéd total,
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o - Mediante el procedimientb'que se expone &
;~¢ontinuacién puede aumentérse preselectivamente el espesor
de partes de un artficulo gue se forman demasiado deigadas

‘para su empleo préctico, con material laminado de un
de un material de mayor espesor, y al mismo tiempo la

”mantenerse minlma. Con31bulentemente, se obtienen ahorros

| en el‘coete.' Ademés las zonas dotadas de mayor espesor B

'geraclén o enfrlado previo 26 colocado inmﬁdlatamente »

’ '54 montadas sobre una base 60 medios de refrigeracl6n,-'
f‘medios de bombeo, medios de acclonamiento vy medlos de . j' !

““- oontrol, como se describlré a contlnuacidn.. Las unidades

"que son repreeentaoiones eaqueméticas de 1a periferia de
k‘una serie de cavidades de moldeo 44 con las euales coopera
1a 1émina como se comprenderé. En la esqulna superior

llzquierda de la fig. 2, la lémina de pléstico se ha

SEDHRIY

en la prdctica, es dificil‘de conseguir. Lo que determina
en Ultimo- grado el espesor del artfculo es la fortaleza

estructural de la varte mas delgada del mismo.

-

3

grosgor elegido,_y gue por lo tanto_requeririan‘el eméleo

cantldad de material empleada en el artfculo puede

ﬁor,diseﬁo propio pueden desempeﬁar la funcidn de tirantes
en el‘arfiqulp. ,
Para Conseguir los resultédos deseados

anterlormente descrltos se proporciona un medio de refri-

debajo de 1os medlos de ealdeo 24, El medio 26 comprende'

una. serie de unidades individuales de diseiio o estampaoién

'- 54.estan situadas por debajo del matarlal 1aminado,22 en

relacién dé'eebaraoién, y doﬁeéntricas oon las‘lineas'56

abierto con fines de mayor clarldad, para mostrar la-

" relacién existente entre una unidad 54 y la 1fnea circular

S




56, que representa la abertura de una cavidad de moldeo..
La base 60 con unidadés>54}se acciona entre wna posicién
if‘de ajuéfé con la ldmina y una posicién retirada, mediante
';gn medio aprbpiado»de accionamiento 62 (tal;qomo,-por  '

- i»5;-‘. * ejemplo, un cilindro'neuméfico), el cual.es accionado é 3
| su vez en relacién cronoléglca con el movimiento de los -
~medios de moldeo 28, por un medio de dontro; adecuado 64,
Aaqui representado como ﬁn'interruptor asociado con la

| <,parte inferior de moldeo 32.
10, “ i ' Las unidades indiv1duales de refrigeraci6n y
' estampacfﬁn de disefio 54, se enfrian con preferencia

mediante wn refrlgerante al que hace circular un.medio de .

| bolbeo 66 provisto de tuberias de entrada 68 que entran a ‘
1a unidad 54 por 68a (ver fig. 3). 1Ia tuberia de salida | P
15.. 70 permite al refrigeran‘l;e abandonar la unided 54 por T0a,
L ‘entendiéndose que se prOporcionan medios apropiados N
‘mﬁltiples, en la base, para cada anidad 54. La unidad 54,

A apreciada més claramente en 1as flguras 3y 4, puede
'restar constitulda con un - véstago hueco 72, formado por .

20, ;fparedes separadas y concéntricas interior v exterior 74,

_y 764 El vastago 72, esté abierto por la parte superior

Yy cerrado en la base para proporcionar un recinto o cémara.£~‘f
Ia entrada y la salida 68a y 70a pueden hallarse en la -
| ' J;‘pared exterior 76, ¥ el espacio entre la pared interior o
l;.25{A “.:;'y la exterior tener wna forma que’ asegure 1a circulaci6n
*:'del fluido refrigerante a través de toda la unidad 54.

| ‘ - Una. serie de radios 80 estén situados adyaoentes

a8 la parte superior 75 del véstago 72, ¥y, son ooplanares
‘con dicha parte superior 75, asi como entre si. Puede

 30. B ?proporcionarse comunlcacldn de los radios’ 80 con la cémara
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: formada por las paredes 74 ¥ 76 para el mov1mlento del

A refrigerante fluido. ILa extensién radial de las puntas 0
extremos de los radios 80, es generalmente inferior al
dfdmetro interior de los medios de fijacién 34 ¥ 36, pero

"~ 5 en dertos casos, puede ser mayor que dicho diémetro, segﬁn ;

1Afla configur3016n del articulo moldeado deseado, - '
| | E1l medio de control 64 provoca el movimiento de o
 ia base 60 y las unidades 54, hasta que dstas se ejusten - ‘
© con el lado inferior de la tira 22 calentada de material
10.  laminado, justamente antes de la'impulsi6n del matérial,
calentado'a la posicién de moldeo entre los elementos
_opuestos y alineados de moldeo 30 y 32, Mediante el contro
de la temperatura de las unidades 54 y del tiempo de
'duracién del ocontacto de la cabeza de la unldad de
ié. B refrigeracién 54 con la tira calentada 52, pueden enfriarse,a
H éonvrelaoiénwal resto de la tira partes elegldas de la
 amisma. 'La cantidad de reffigeraciéﬁ-de las partes elegidéé
de la tira se determlna segun la forma definitiva deseada,
| ¥ puede varlarse desde una refr1geraci6n muy ligera a una f
20, - Acongelaoién importante de partes elegidas de la tira. £or :
" ejemplo, cuando. se usa material laminado tal como el
V‘ / ’ ;.’_: * &poliestireno modiflcado oon caucho que Vende la Dow Chemica
' - .1'Corporation como f6rmula 4753 la temperatura de extru316n
| Q9l material laminado 22 cuando se forma, es de 204 490,
254 -:aproximadamente; Bl materlal 22 se enfria L una temperatus'%;”
'3ra de, aproximadamente, 90 6ec, y la temperatura de moldeoiiﬂ

'”;_de la- léhina 22, cuando se halla en los medios de moldeo

’28 se halla comprendida entre 11590 y 2490, aproximadamen-\ﬂ‘r
T te. Cuando la temperatura de la 14nina es inferior a: los

30, - 115e¢C, 1as presiones preclsgs‘para moldear son»enonmes y
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diff{ciles de alcanzar en la practlca, ¥ cusndo la temperatu~'"

".

ra de la misma es superior a los 14020, la lémlna se comba
excesivamente y resulta diffcil de transportar desde los ‘
medios de caldeo 24 a los medios de moldeo 28, Se ha '

,,m-

5e - comprobado que cuando la 1ldmina 22, colocada en el interior

de los medios de moldeo 28 tiene una diferenc;a de

temperatura entre variss de sus parfes que excede de 2 789C,

vaproximadamente, se produciré un agruesamiento apreciable‘
- en’ ol produoto acabado, Cuando mayor es la diferencia de- '?
lO.‘;i ‘, temperatura entre partes adyacentes relativamente frIas yf 1
- calientez, mas se extenderén las partes mas oalientes -con
'relacién a las partes frias. Dado que los puntos Qe
congelacién, fusidn y curvas de temperatura—plastipidad
 varian para cada materiél pléstico, las temperaturas
15,  citadas anteriormente deben considerarse como ilustrativas

,ﬁniéamente. Es evidente que para cualquier material

”pléstioo en partloular, ‘el espesor méxiwmo de una parte
~enfriada se19001onada previamente es el espesor de salida _
u original del mauerial 224 . Puede conseguirse un amplio .: 
20,  ;5fmérgen de espesores, desde el indetectable al méximo, ¥y ﬁ
| depende de la-diferencla.de,temperatura entre las varias
pgrtés. Debido ayla fuga~dé calor desde lés'partes'més
Calientes_a'las paftes més frias de la 14mina se origina

una ligera veriscibn de los valores tedricos, pero si 1a

25. L ldmina se mué§egdégde‘él puht6 adyagehte'a los medios 24

: f’gy 26, hasta los ﬁedioé de moldeo 28 :con reiativafrapidez,:
iésto n@ constltuye un problema grave. Mediante el uso de

ﬂ‘unidades de estampaoién de diseﬁo tales como las 54, y por

'vel control ‘de 'la temperatura de las mismas y su alineaoidn

30, ".;qon»relaC#Gn a4la,alineapidn deblos medios“de_mOIdeo, pue@e.

e 7
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obtenerse un. articulo tal como el- 52,

Como se representa en la fig. 5 el envase 52
se forma con una conflguracién'de pared estrellada y
~comprende una pared de base 84 con paredes laterales 86,

B¢ divergentes, dirgldes hacla arriba Y‘haCia‘fuera’ que

terminan en una parte- de borde 88 doblada en sentido
opuesto. ' La parte 90 en la proximided inmediata a la unién
de la pared lateral 86 y la pared de base 84, es gruesa

en comparaeién ¢on el espesor de la pared de la mayor

10. ~ parte del resto del articulo, ¥ es esa parte la que entra
| en. contagto con la superflcle 75 de la unidad 54.
" Adicionalmente se forman en la pared lateral 86, en  i'.-: LJ
 .disp0sici6n simétrica una serie de cost¢llas 92, existiendo
- una qostilla por cada radio 80 de la unidad 5644 Ia altura
15, vertical 94 de las costillas 92 viene determinada por la
o extensién radial de‘lés_partes salientes 80 del cabezal de
.refrigeracién. Mediante‘pn enfriado selectiwo de la tira
22 §on.ias unidades 54, pueden agruesarse en cualquier.-

.

‘grado deseado, partes del artfculo formado de la lémina;

20, ~ que, normalmente, son démasiado débiles estructuralmente
Epara un uso prédctico; la coloczcibén de las partes agruesadae N
_puede variarse dentro de amplios mérgenes. Ta colocaci6n ‘Vi'
" de varios disefios de partes agruesadas en el articulo ‘
' puede realizarse variando la configuraci6n de las ﬁnldades
25, . 54, Por ejemplo puede formarse convenlentemente en las
‘  paredes laterales de un envase una serie de anillos |

horizontales de partes gruesas y delgadas mediante un

'f.~ , . -+ .- cabezal de. diseﬁo con una serie de anlllos concentricos

. (no reoresentados) Asimismo puoden formarse formas de

-‘30;’ R :eostlllas sinusoidales por la apropiada configuraci6n de

e
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-las unidades 4. Se consideraré ademés que el espesor del

" meterial representado en la fig. 5 debe eonsiderarae semi-

LTI g T
A T e ' .

fAesquematico, ya que en realidad los espesores verdaderos
, son del orden de centesimas de mllimetro en las zonas 90
““‘v 5e ' wy 92, ¥ el resto puede ser tan delgado camo desde 65 a 85
| nilésimes de milf{metro. Asi mediante la técnice y el
procedimiento descritds puede manufacturarse un apticulo
normalmente demasiaedo frégil paré‘sﬁ'uso'préctico,'dqn .
| | la suficiente fuerza y & un coste mucho mis reducido,
10. " debido al empleo de menos cantided de materiel y & su
colocacian estrategica en las zZonas cuyo espesor se desea
aumentar. ,
. Otre forma de construcecién de un artieulo,
v“"M representativa de 1o que puede producirse con el invento o
| 15 = . : ‘88’ representa. en laa figuras 8 e lO.F En la. descripclon '
e de éste se emplean mimeros simileres de referencia, con N
el sufijo gty @ los empleados en las figuras 58 7. En_
la formacidn de. articulos cuadrados pertiendo de léminas,
.._la'diflgultad se halle especialmente en las zonag,de”
20, ' esquine, ye que la’natﬁraléza del procedimiento de moldeo
| ‘-requiere.que este parte de la tifg original Qe materiel
- se'meva o desvie y, por lo tento, se estire, la may§r
distencie desde le lémina original de la cual se forme.

Mediante el empleo de un cebezal de refrigeracién adecuado

25, 54, las partes de la lémine que flnalmente se convierten -

en las esquinas de los articulos, entran en contacto con

los. cabezales y se refrigeran previamente, como se aprecia
en las figa. 8aldy estas zonas 92a y 90a,- normalmente ‘
débiles, se refuerzan ¥ ganen resistencia de esta fbrma.

30. e formacibn de articulos.rectilineoe‘mediante'el uso de




10.

lS‘y ,

20,

25.

- este procédimienfo'se facilita as{ y se lleva a'cdbollav

: de Patente presentada en Estados Uhidos de America, con

: moldean con espesores de pered preseleccionados y no

”T'espesor préctioamente uniforme, ¥y por °°m$r°nd9r 91

v;f%. ;4 lgg i?g’ E;;}fiv

reduccion.en la cantidad total de material empleada.
- Aunque se han representado y descrito formas
especificas de construccibn, debe comprenderse que pueden.

1ntroducirse _gren nimero de modificaciones en las mismas.»

| Por lo tanto, el invento no Be limita nede mas que por

lo utilizado en 1a tecnica anterior y por el espiritu de Q;
.las reivindicaciones adjuntas. H
N 0 T A

Descrita suficientemente la naturaleza del 1nvento
asi’ comot le manera de realizarlo en la préctica, debe '
hacerse constar que el procedimiento y aparato an$eriormen~l:€
te indicados son susceptibles de modificaciones de detalle gf?
en cuento no alteren su principio fundemental., Tambien

se hace constar que el invento corresponde a une Solicitud

fecha 10 de mayo de 1961, n® 109.226, acogiendOSQ, por lo
tento,-a los beneficios que éoncéden los convenios inter-

nacionales en vigor y siendo 1o que constituye la esencia

del referido inventb ¥y por lo que se solicite Patente de
Invencién por 20 afios en Espafia: "PROCEDIMIENTO Y APARATO
PARA REALIZAR DISENOS EN ARTICULOS DE PLSTICO"; caracteri— ?7

. zandose por lo siguientes

18,.- Procedimiento pars realiaar diseﬁos en

artlculos de pléstico, caracterizado porque éstos se

uniformee, partiendo de una tire de material pléstlco de

calentar el material pléstico hasta una temperatura que’

permita el fécil estiredo del miémos el anriar'diseﬁoé




10.

15.

20,

25.

30.

e

. de moldeo 1ndividuales, el sujetar la tira de forma que

selecclonados en zonas de la tira, por débajo de la

temperamura que permite el facil eetirado de la miema, el

- mover elrmaterial entre los medios de moldeq,oon,las-zonas

wam e e

seleccionadas con'sus dihujoﬂ en alineacidn con elementos

" se rodee cada zong eeleccionada de la misma; y el aooionar ¥

~ los elementos de moldeo pare former el articulo de la-
.tira, con lo cual los citados dieeﬁos enfriados de las

- zonas seleccionadas mencionadas se estiran menos que la '

- de materlal pléstico para permltlr estirar facilmente

- la misma; el enfriar selectivamente une parte del material :

uaplicar entonces une. diferencia de presién, por una de
" dichas partes de moldeo, a los lados opueetoe de la tira;
el estirar le tire mediante la parte de moldeo y la

_oslientes no enfrisdas se estiren en mayor grado que las

Alagruesada seleccionada en un articulo..

articulos nenufacturedos partiendo de una lémine de

- féeil estirado del mismo., El mover el material gon. partee fi

parte calentada circundante de la zona seleocionada ¥y

proporcipnan un articulo acabado con espeaor de pared no

unifonme. ' |
- 23.-Procedimiento, caracterizado por formarse

poroiones seleccionadas de mayor espeeor en los citados

materlal plastico, ¥y por comprender el calentar una tira

plastico & una temperatura inferior a la que permite el : o
calentadas y Partes selectivamente enfriadas entre partee &:

de moldeo opuestaa, el mover las partes de moldeo opuestas,

en relacilm de enchufe entre si, pera estirar la tire y

diferencia de presién dendo lugar e que las pertes

partes enfriadas con dbjeto de proporoionar una parte
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39.- Procedimiento, segun reivindicaci6n 23

caracterizado porque el paso de enfriar la tira se lleva .

 :, & cabo por una unidad metélica configurada de estampaci6n

. 3

. caracterlzado porgque una gerie de unidades metalicas de

de diseﬁo, eusceptible de acoPlarse con dlcha tira calenta-;w
da para enfriar ina parte del material mencionado, en :
relacién oronologica con el movimiento de la tira y el ) S
movimlento de 1os medios de moldeo. : ' '

4£.~<Procedimiento, segin reiv1ndicacion 35

estampaclén de diseﬁo se acoplan eimultaneamente con Ia

citada tira, y las partes enfriadas por este medio ge y
mieven simulténemanete pera situsrse en alineacién con una 5{4
~serie de medios de moldeos | ' ST

58, Procedlmiento, caracterizado por permitir la

obtencién de un articulo manufacturado partiendo de una

lamlna delgada de material plastico, de espesor .
practicamente uniforme, comprendiendo el citado articulo
une pared de base y paredes laterales que formen cuerpo
con éste y se extienden hacie erriba desde la misma pars
former une boce abierte y perﬁéricamente oontima; dichaslf
paredes laterales tienen, en ellas formadas, partes

gruesas y delgadas separadas alternativamante, en posi-

| ciones preseleccionadas sobre las citadas paredes 1ateralee'

estas son continuas periféricamente en’ toda su extensién
y'sus'partes ‘grueses son de una dimension inferior a
O,Smm, con lo cuallproporcionan una costilla dé refuerzo
pera las citedes paredes lateralee. |
65.-Procedimiento. segin reivindicacién 55
caracterizado’pprque las partes gruesas y delgadas esfén

dispuestas simétricemente en las citades paredes laterales&




las partes -de esqnina del mismo."”'

caracterizado porque la unién de 1as paredes 1aterales v

10, -

20,

25

30,

. cién de un articulo ‘mamufacturedo e partir de uuna tira

15,

';>citados de moldeo pere calentar el material pléstico & una

S
/_/.f / ;E,, "7".;', .
‘ 79.-°rocedimiento, segun reivindicacion 58,

caracterlzado porque el citado articulo es un recipiente . B
que tiene una configuraci6n poligonal en general. con laa

partes gruesas de las paredes lateralea en, . por lo menos,.'x
89.-Procedimiento, segun reiv1ndlcacionA55

la pared de base es de mayor espesor que otras partes de ,25
la pared de base ¥ de las paredes laterales. . _"'
9&.-Procedimiento para realizar diseﬁoa en_ N

articulob de plaatico caracterizado por permitir 1a forma—

de material plastico practicamente uniforme. pero dotado g
de zZones seleccionadas de mayor espesor que otras, ¥y por :
comprender la etapas de asociar ‘uns tira de material |
calentado, con zonas selecoionadas enfriadas previamente
a una temperature inferior e la que permite el fécil
estirado de la misma en los medioé dé‘moldéo, y de'fbrmar.‘r
un erticulo de dicha tira, estirendo mée las partes no .
enfriadas que las partes enfriadas previemente.

108.~ Aparato pare la aplioacién préctica del
procedimiento anteriormente reiv1ndioaco, caraoterizado

por camprender medios de moldeo, medios fuera de los o

temperatura que permita su fécil estirado; medios para o

enfriar segmentos seleocionados de partes elegidas de la

tira,»a,una temperatura inferior a la que permite el

féoll estirado de le mismaj los citados medios de moldeo

comprenden elementos de moldeo opuestos y m6Vilea entre

s{; medios pera mover el meteriel e le proximidad de
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dlchOS medios de moldeo con las partes elegidas de seg— .

" mentos seleccionados en ‘alineacién con elementos de moldeo b
individuales, de diche serie de elementos de moldeo;
medios aaociados con los citados de moldeo para fijar la

5o ? ' 3;ftira rodeado cada partelseleccionada de la mismaj y mediosv?ia
. ;'para'aécionér los elémentoé.de’mdldeo con 6bjeto”da formar g

el artloulo; los citados segmentos enfriados de dichas

partes selecclonadas se estiran manos &urante 1a operacion
» ' de formaeién que los segmentos no enfriados, para
- 10;:f: ﬁ‘ proporcionar asi articulos que tengan un espesor de pared
: preseleqcionado y no uniforme. o

llﬁ.- A@arato, caracterizado por. permitir la -

formaci6n de partes seleccldbadas de mayoxr esPesor en
R articulos manufacturados de una 1ﬁmina de«material plastico;#?
':15.5 -t ” y por oomprender medios. de moldeo, medios de caldeo para !

calenxar una, tire de material pléstioo permitiendo el

facil estirado de 1a misma, medios pera enfriar selectiva-
mente una parte del material plédstico a una‘temperaxura :
" inferior & la que permite el féoil estiredo del mismo;

20, . medioé pere mover dicho meterisl entre partes de moldeo -

opuestas de los ¢itados medios de moldeo; medios que

mieven las partes opuestas de moldeo en relaoion de enohu-'

fo entre si para estirar la tira y, a continnacién, crean 3
"une diferencia de presi6n,-por uns de dichas partes de
25, N moldeo o ledos opuestos de le tiraj el estlrado de la tira ﬂj

_ por la parte de moldeo y la diferencia de presion den

1ugan>§ que lgs partes calientes no.enfriadas se estirehf' %f
eh'ﬁayor grado que las péftes enfriadas, con objeto de
proporcionar una parte seleccionada de mayor espesor en j
30, . un articulo. '
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| 12&.-—- Procedi-mento y apara'!:o pa.ra realizar |
diseﬁos en . artioulos de pléstico, tel y oomo queda

substancialmente descrito en la presente Memoria -] ilus-'

, 'trado con. los dibu;]os que 8e acompaﬁan.
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