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M B M O R I  A ^ D E S C R I P T I V A  

que se aco^añ a a le^fsolicitud de 

UNA PATENTE DÊ INVENCIC

q, . /  ___
a favor de PHILLIPS PETROLEUM COMPANt;"Socie#ad^organizada 

y existente La jo la s  leyes del Estado de De^ware, Estados 

Unidos, residente en BARTLESVILLE, Oklahoma, (ÉÈ.UU.),

por

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA CONFORMACIÓN DE PLÁS­

TICOS". Con prioridad de la  Patente B ritán ica num. 6477/65 

de fecha 15 de Febrero de 1.965.

La presente invención se re fie re  a la  producción 

de artícu lo s huecos de m aterial termoplastico y tiene por 

objeto la  creación de un procedimiento y de un d ispositivo  

para producir artícu lo s de dimensiones relativamente gran- 

5 des -  como por ejemplo ca jas de embalaje, bañeras y ca jas 

de aparatos de te lev isió n  -  de manera sa t is fa c to r ia  y por 

un precio de coste relativamente bajo.



¿*l.ayi-nvención prevé l a  producción de ta le s  a r t í ­

culos partiendo de m aterial sometido a extrusión en forma 

de hojas y envolviendo con e l m aterial caliente y blando 

un núcleo u horma, sin  e s t ir a r  apreciablemente-dicho.mate­

r i a l  en hoja y cambiar por tanto su espesor, haciendo qué 

e l m aterial en exceso creado por la  operación de envoltura 

produzca pliegues hacia fuera que son recortados, adhirién­

dose e l m aterial restante en lo s  bordes internos de lo s *  

p liegu es.

Según un aspecto de l a  invención, un procedimien­

to para producir p iezas huecas moldeadas de m aterial termi- 

p lá stio o  comprende : l a  extrusión del m aterial en forma de 

hoja, la  colocación de la  hoja extraída, en estado p lá s t ic o , 

entre un elemento de núcleo y un elemento de matriz que t i e ­

nen partes articu ladas entre s í  y su sceptib les de cerrarse 

una sobre otra para rodear e l elemento de núcleo; l le v a r  d i­

chas p artes articu ladas entre s í  a su d isposición  de c ierre  

para doblar l a  hoja de m aterial term oplàstico dándole la  

forma del elemento de núcleo, de modo que e l exceso de mate­

r i a l  no sostenido por dichas partes articu lad as forma p l ie ­

gues que sobresalen entre lo s  bordes adyacentes de l a s  mismas 

siendo juntadas y unidas por sus bordes l a s  partes de l a  ho­

ja  sostenida por dichas partes articu lad as; dejar endurecer 

e l m aterial term oplàstico y recortar dichos pliegues que so­

bresalen .

Según otro aspecto de la  invención, e l d ispositivo  

para l a  aplicación  del método indicado en el último párrafo 

anterior comprende un elemento de nucleo, un elemento de ma­

t r iz  provisto de partes articu ladas entre s í  de modo que pue­

den ser  llevadas de una posición ab ierta  a una posición ce­

rrada en l a  cual rodean e l elemento a modo de núcleo, medios
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para alimentar una hoja de m aterial termoplástico entre e l 

elemento de núcleo y e l elemento de matriz cuando éste ú l­

timo se encuentra en posición de apertura y medios para 

lle v a r  dicho elemento de matriz a su posición de cierre 

con una hoja de ,a te r ia l  termoplástico dispuesta en dicha 

posición, por lo  cual la  hoja mencionada es aplicada sobre 

e l elemento de núcleoo

Se describe a continuación l a  invención con re­

ferencia a lo s  adjuntos dibujos, en lo s  cuales:

La figu ra  1&, es una v is ta  en perspectiva que mues­

tra  una operación de la  producción de un recipiente rectan­

gular, como por ejemplo una ca ja  de embalaje, por e l proce­

dimiento de la  invención.

La figu ra  23, muestra una operación posterior de 

dicha producción.

La figu ra  3-, es un alzado la te r a l  de un d isp osi­

tivo  para ap licar la  invención en la  fa se  in ic ia l  de la  con­

formación de un artícu lo .

Las figu ras 4& y 5^, son alzados la te ra le s , análo­

gos a la  figu ra  3&, que muestran fa se s  u lte r io re s  de l a  con­

formación del a rtícu lo .

La figu ra  63, muestra medios para cerrar e l e le­

mento de matriz representado en l a s  figu ras 3& á 5^*

La figu ra  muestra un elemento de núcleo y un 

elemento, de matriz para la  conformación de una pieza hueca 

hemisférica moldeada, y

La figu ra  8§, muestra un elemento de núcleo'y un 

elemento de matriz provistos de medios para hacer aberturas 

en la s  paredes de una pieza moldeada producida por e l lo s .

Con referencia a la s  figu ras y 28, se emplea 

un elemento de núcleo (10), de forma rectangular, en combi-
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te  central rectangular y plana ( 12) de dimensiones l ig e ra ­

mente más grandes que un lado -  e l  lado in ferio r  en el-dibu­

jo -  del elemento de m atriz, y o tras cuatro partes (13, 14, 

15 y 16), cada uha de la s  cuales e s tá  articu lada sobre un 

75 borde de l a  parte (12) y es su scep tib le , cuando es levanta­

da en ángulo recto con l a  parte (12), de disponerse parale­

lamente y a una pequeha d istan cia  de lo s  cuatro lados v e r ti­

ca les del elemento de núcleo (10). La longitud de la s  partes 

(13 a 16) es t a l  que, en sus posiciones de c ie rre , queden 

80 lig e ro s  in te r s t ic io s  entre sus bordes adyacentes.

En la  posición representa en la  figu ra  18, e l e le­

mento de matriz (11) se encuentra abierto horizontalmente y 

separado del elemento de núcleo (10 ). Para producir una caja 

de embalaje, se dispone sobre e l elemento de matriz (11) una 

85 hoja de m aterial termoplastico cubriéndolo completamente, 

como se indica en lín eas discontinuas en (17) de la  fig u ra  

1&. E l elemento de núcleo y e l  elemento de matriz son unidos 

de modo que ejercen presión sobre l a  parte central de l a  ho­

ja  y l a s  partes (13, 14, 15 y 16) del elemento de matriz 

90 son levantadas y ap licadas contra lo s  lados del elemento de 

núcleo y oprimidas sobre dichos lados, haciendo a s í  que la  

hoja (17) se aplique todo alrededor del elemento de núcleo 

y sea oprimida contra é l como se ve en la  figu ra  28. E l ma­

te r ia l  term oplàstico en exceso en lo s  ángulos de la  hoja 

95 forma pliegues ( 18) que sobresalen y son oprimidos firmemen­

te  uno contra otro entre lo s  bordes de l a s  partes de matriz 

(13), (14), (15) y (16), y que, por su estado p lá s t ic o , se 

adhieren firmemente uno a otro formando. juntas permanentes 

en lo s  ángulos de l a  c a ja .

100 Entonces, se deja endurecer e l m aterial termoplás-
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tic o , se recercan lo s  pliegues (18) y l a  pieza moldeada 

acabada es sacada de l a  matriz y del núcleo, para lo  cual 

no se n ecesita más que una presión relativamente pequeña.

E l m aterial termoplastico en hoja es p referib le­

mente del tipo  llamado ce lu lar, y producido preferiblemen­

te  por extrusión con e l cual se mezcla durante la  p l a n i ­

ficación  un agente de expansión.

Puede emplearse también m aterial termoplàstico en 

hoja no ce lu la r , pudiendo ser dicho m aterial celu lar o no 

ce lu lar, por ejemplo, p o lie tile n e .

Refiriéndose ahora a l a s  fig u ra s 39 á 59 de lo s  

dibujos, se indica en e l la s ,  en (19), una máquina de extru­

sión capaz de producir una hora continua de m aterial termo- 

p lá stico  y en la  cual e l  m aterial extruído es conducido so­

bre una serie  de ro d illo s  de soporte que comprenden un p r i­

mer ro d illo  (21) accionado de manera continua a una veloci­

dad predeterminada, un segundo ro d illo  (22), que puede ser 

accionado a la  mitad de la  velocidad o a una vez y media l a  

velocidad del ro d illo  (21), y un tercer ro d illo  (23) accio­

nado de manera intermitente a dos veces la  velocidad del ro­

d illo  (21). El segundo ro d illo  (22) está  montado debajo y en 

e l centro entre lo s  ro d illo s  (21 y 23)y montados ambos a l  

mismo n ive l.

Una tab la  articu lada (24; e stá  montada de modo que 

g ira , por uno de sus bordes, alrededor de un eje  f i jo  en (25) 

y sostiene el elemento de matriz (11), pudiendo ser llevado 

de una posición colgante, representada en la  figu ra  39, a 

una posición horizontal, representada en la s  figu ras 49 y 59, 

estando dispuesto e l e je  (25) de modo que, cuando l a  tab la  

(24) se encuentra en posición v e r tic a l, la  hoja de m aterial 

termoplàstico que abandona e l ro d illo  (23) viene a encontrar-
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*&e yuy cerca de la  su perfic ie  del elemento de matriz.;.

Para cortar l a s  p iezas de l a  hoja que ha sido a l i ­

mentada a l a  tab la , e stá  p rev ista  una cuch illa  (26). El e le­

mento de núcleo (10) está  montado movible verticalmente en 

una posición  t a l  que se encuentra enffete de l a  posición  

central del elemento de matriz cuando l a  tab la  e stá  en po­

sic ión  horizontal.

Para lle v a r  l a  tab la  (24) de una posición a o tra , 

están prev istos medios, como por ejemplo un d isp ositivo  (27) 

de p istón  y cilindro accionado por la  presión de un flu id o , 

pudiendo e star  prev istos d isp ositivos sim ilares (no repre­

sentados) para levantar y bajar e l elemento de núcleo (10) y 

para accionar la  cuchilla (26).

Las partes (13, 14, 15 y 16) del elemento de ma­

t r iz  pueden ser movidas con respecto a l a  parte central pa­

ra  ap licar  l a  hoja (17) alrededor del elemento de núcleo 

(10) por cualquier medio adecuado. Por ejemplo, como se mues­

tr a  en la  figu ra  6 3 , un par de p artes opuestas (13, 15) pue­

den lle v a r  su jetos a e l l a s ,  cerca de sus e je s , brazos (28) 

que se extienden hacia fu era, y unos d isp ositiv o s (29) de 

p istón  y c ilin d ro s, accionados por un flu id o  comprimido, 

pueden e sta r  montados entre dichos brazos ( 28) y un punto 

f i j o  de an claje  (31) dispuesto debajo de l a  parte central 

(12 ). Entonces, l a s  p artes (13 y 14) pueden ser  llevadas a 

sus posiciones de c ierre  mediante l a  ap licación  de un flu ido  

comprimido que extiende lo s  d isp o sitiv o s (29)* Un sistema 

análogo de brazos y de d isp ositivos de p istón  y c ilindro  es­

t á  previsto  para l a s  partes (14 y 16) del elemento de m atriz.

El elemento de matriz y e l elemento de núcleo pue­

den e sta r  prev istos de una manera t a l  que produzcan p iezas 

moldeadas de una forma d ist in ta  de la  rectangular y pueden
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comprender más o menos de l a s  cinco p a r te s  rep resen tad as 

en la s  figu ras 13 y 23. Además, l a s  partes del elemento 

de matriz no necesitan ser rectangulares, sino que, por 

ejemplo, aumentan en anchura hacia sus lados que delimitan 

lo s  bordes superiores de la  pieza moldeada, de modo que es­

ta  última es más grande en su parte superior que en su base. 

Las partes de matriz y la s  su perfic ies del elemento de nú­

cleo con la s  cuales cooperan no necesitan ser planas, sino 

que pueden ser curvas, y crear paredes curvas en la  pieza 

moldeada. Por ejemplo, como se muestra en la  figu ra  7&, pue­

de e sta r  previsto un elemento de núcleo (32) de forma hemis­

fé r ic a , y e l elemento de matriz ( 33) puede e sta r  constituido 

por dos partes ( 34) en forma de cuarto de esfera  articu ladas 

entre s í  en ( 35) ,  a lo  largo de una tangente a un gran c ír ­

culo que contiene sus bordes de encuentro. Dichas partes (34) 

están unidas mediante e l e je , en (35), a una columna (34) 

que se levanta de una tab la  articu lada ( 37) correspondiente 

a la  tab la  (24), pero desplazada con respecto a l eje ( 38) 

alrededor del cual g ira , de modo que, cuando la  tab la  se en­

cuentra en posición v ertica l y el elemento de matriz está  

ab ierto , dichas partes ( 34) se encuentran por completo de 

un lado del plano en el cual la  hoja (17) sale  de lo s  rodi­

l lo s  (23), (-figuras 33, 4a y 53.)..

En este caso, naturalmente, la  hoja (17) es e s t ir a ­

da algo durante la  operación de moldeo, pero e l estiramiento 

no es su ficien te para a fectar de manera notable e l espesor 

de l a s  paredes de la  pieza moldeada acabada.

La figu ra  8§ de lo s dibujos muestra un procedi­

miento para producir aberturas en la s  paredes de una pieza 

moldeada producida por el procedimiento de la  presente in­

vención. En e l sistema ilu strad o , e l  artícu lo  que se quiere 

producir es una ca ja  de embalaje y en sus paredes de extre-
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ino tienen qua p racticarse  unas aberturas que sirvan de asa 

para l a s  manos. Las partes (39 y 40) del elemento de matriz

(4 1 ) , que cooperan con lo s  extremos del elemento de nucleo

(4 2 ) , llevan  montadas sobre sus caras opuestas a  l a s  caras 

de extremo del elemento de núcleo cuando e l elemento de ma­

t r i z  e stá  cerrado, unas cu ch illas de corte (43) que sobre­

salen  y que determinan la  forma de la  abertura requerida.

La profundidad de dichas cu ch illas es ligeramente in ferio r  

a la  separación f in a l  entre l a s  su p erfic ie s del elemento de 

núcleo y del elemento de m atriz.

Empotradas en la s  su p erfic ie s de extremo del e le­

mento de núcleo de modo que vienen a encontrarse enfrente 

de dichas cuch illas (43), hay unas t i r a s  m etálicas, repre­

sentadas en (44), cada una de l a s  cuales forma un lazo con 

un pequeño in te r s t ic io  en (45), estando unidos sus extremos 

de la  do Apuestos del in te r s t ic io , por conductores adecuados 

indicados en (46), con una fuente de suministro de e le c tr i­

cidad controlada por un interruptor (47)*

Cuando e l elemento de matriz es cerrado para mol­

dear una ca ja , l a s  cu ch illas (43) cortan casi de lado a lado 

l a  hoja de m aterial term oplastico y , una vez que el c ie rre  

ha concluido, se hace pasar por l a s  t i r a s  (44) una corrien­

te  e lé c tr ic a  por corto tiempo que calien ta  l a s  t i r a s  y fun­

de l a  delgada capa de m aterial que queda debajo de law cu­

c h illa s , de modo que l a s  partes recortadas resu ltan  separa­

das por completo y se quitan fácilmente cuando se saca la  

ca ja  del elemento de núcleo. Queda entendido que, de desear­

se a s í ,  l a s  cuch illas (43) pueden ser montadas sobre e l  e le­

mento de núcleo y l a s  t i r a s  de metal (44) pueden serlo  en e l 

elemento de m atriz.

La forma, dimensiones y m ateriales podrán se r  va­

r ia b le s  y en general cuanto sea accesorio o secundario, siem­
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pre aue no a lte re , cambie o modifique la  esencialidad del 

objeto que se describe.

Los términos en que queda redactada esta Memoria, 

son c ierto s y f i e l  r e f le jo  del objeto d escrito , debiéndose 

tomar con carácter amplio y nunca en forma lim ita tiv a .

La entidad so lic itan te , se reserva e l derecho de 

obtención de lo s  oportunos C ertificados de Adición por la s  

mejoras o perfeccionamientos que en lo  sucesivo pudiera acon­

se ja r  l a  p ráctica .

N O T A :

D escrita suficientemente la  naturaleza y alcance 

de la  presente invención, a s í  como la  forma en que la  mis­

ma puede ser llevada a la  p ráctica , se reivindican a  t í tu ­

lo  privativo  la s  sigu ientes particu laridades c a ra c te r ís t i­

cas, sobre l a s  cuales ha de recaer la  concesión del p r iv i­

leg io  de PATENTE DE INVENCIÓN que se s o l ic i t a .

1). Procedimiento y d ispositivo  para la  conforma­

ción de p lá s t ic o s , c a r a c t e r i z a d o  por compren­

der l a  colocación de una hoja de m aterial moldeable, en e s­

tado p lá st ic o , entre un elemento de núcleo y un elemento de 

matriz constituido por partes articu ladas entre s í  y suscep­

t ib le s  de cerrarse sobre e l elemento de núcleo? e l despla­

zamiento de la s  partes articu ladas a sus posiciones de c ie­

rre para plegar l a  hoja dándole la  forma del elemento de nú­

cleo, de modo que el m aterial en exceso no sostenido por la s  

partes articu ladas forma pliegues que sobresalen entre lo s  

bordes adyacentes de dicha parte articu lada y que l a s  partes
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de la* hoja sostenidas por dichas partes articu lad as son 

puestas en contacto y soldadas entre s í ;  y dejar que el ma­

te r ia l  se endurezca.

2 )  . Procedimiento, según la  reivindicación  1 ), ca­

racterizado por e l hecho de que e l  m aterial moldeable lle v a  

incorporado un agente de expansión, de modo que la  pieza 

hueca moldeada tiene una estructura ce lu lar.

3 )  . Procedimiento, según la  reivindicación  1),, 

caracterizado por el hecho de que cuando menos una abertura 

es practicada en la  hoja durante l a  operación de moldeo.

4 )  . Procedimiento, según la  reivindicación 3 ); ca­

racterizado por el hecho de que l a  abertura es obtenida cor­

tando parcialmente una parte de l a  hoja mediante un borde 

cortante de una profundidad ligeramente in ferio r  a l  espesor 

f in a l  de l a  pared de l a  p ieza moldeada y completando e l  cor­

te  haciendo pasar una corriente e lé c tr ic a  por un lazo de me­

t a l  que sigue e l contorno del borde de corte y que in teresa  

e l lado de l a  pared de l a  pieza moldeada apartado del borde 

de oorte.

5 )  . Procedimiento y d isp ositivo  para l a  conforma­

ción de p lá s t ic o s , caracterizado porque el d isp ositivo  pro­

piamente dicho, comprende: un elemento a modo de núcleo; un 

elemento a modo de matriz provisto de partes articu ladas en­

tre  s í  y que pueden ser llevadas de una posición de apertura 

a una posición de c ie rre , en la  cual rodean e l elemento de 

núcleo; y medios para lle v a r  dicho elemento de matriz a l a  

posición  de cierre  con una hoja de m aterial moldeable d is­

puesta entre e l elemento de núcleo y e l elemento de m atriz, 

y para ap lica r le  presión a la  hoja, para que ésta  envuelva 

e l  elemento de núcleo.

6 )  . Procedimiento y d isp ositiv o , según l a  re iv in -
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aleación 5 ), caracterizado por comprender medios para a l i ­

mentar l a  hoja entre e l elemento de núcleo y e l elemento 

de m atriz.

7 )  . Procedimiento y d isp ositiv o , según la  re iv in ­

dicación 6), caracterizado por el hecho de que e l medio pa­

ra  alimentar la  hoja comprende un primer ro d illo , accionado 

de manera continua, que recibe la  hoja de una máquina de 

extrusión, un segundo ro d illo , accionado de manera intermi­

tente, que alimenta l a  hoja extruida, entre el elemento de 

matriz y e l elemento de núcleo, y un ro d illo  de soporte, 

dispuesto entre dichos primero y segundo ro d illo s , para sos­

tener una parte de dicha hoja intro-ducida entre dichos p r i­

mero y segundo ro d illo s , pudiendo ser accionado dicho rodi­

l lo  de soporte a velocidades que se encuentran, con respec­

to a la s  velocidades del primero y segundo ro d illo s , en una 

relación  t a l  que e l lazo es d istribuido por igual de ambos 

lados del ro d illo  de soporte.

8 )  . Procedimiento y d isp ositiv o , según la  re iv in ­

dicación 5 ), caracterizado por el hecho de que, en cuando 

menos uno de lo s  elementos de matriz y de núcleo, e stá  pre­

v is ta  una cuchilla dispuesta de modo que corta esencialmen­

te  de un lado a otro la  hoja cuando el elemento de matriz 

se encuentra en posición de c ie rre , y un lazo metálico co­

rrespondiente a l a  forma de la  cu ch illa , dispuesto de modo 

que puede rec ib ir  un impulso de corriente e léc tr ica , cuando 

l a  matriz es cerrada, para que funda l a  hoja y concluya a s í  

l a  separación de l a  parte recortada.

9 )  .-  Procedimiento y d isp ositiv o , según l a  reiv in ­

dicación 6), caracterizado por e l hecho de que e l elemento 

de matriz puede ser llevado de una posición v ertica l a una 

posición horizontal, siendo alimentada hacia abajo l a  hoja de 

m aterial moldeable a una posición en la  que cubre el elemen­

to de matriz en posición v e rtic a l, entre el elemento dema-
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t r i s  y e l elemento de núcleo.

10) i "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA. LA CONFOR* 

MACIÓN DE PLÁSTICOS". Con prioridad  de la  Patente B ritán ica 

núm. 6477/65 de fecha 15 de Febrero de 1.965.

Todo según queda expuesto en la  presente Memoria, 

que consta de doce hojas fo lia d a s  y mecanografiadas por una 

so la  cara, y t r e s  hojas de dibujos que con l a  misma se acom­

paña.

MADRID, 4 de Febrero de 1 .966.-

P. A.
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