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MEMORIA DESCRIPTIVA

Correspondiente a la solicitud de una PATENTE DE INVENCION,
por VEINIE afios para todo el territorio espafiol, a favor de
Don José& SANCHO GARCIA y Don José SANCHO PEREZ, de nacliona=
1lidad espafiola, residentes en VALENCIA, c/. Padre Barranco,
nim. 36, por: 'PROCEDIMIENTO DE TERMOMOLDEADO DE CUERPOS

HUECOS, ESPECIALMENTE BIDONES, POR ROTACION Y BALANCEQ".

Se refiere la presente Memoria Descriptiva que se une
en solicitud de registro como Patente de Invencidn a un
"procedimiento de termomoldeado de cuerpos huecos, especial=
mente bidones, por rotacién y balanceo", cuyas caracteristi-
cas de novedad le confieren la cualidad de aportar a los fi=
nes que se persiguen, ventajas, mas que suficientes, para as
pirar, en derecho al privilegio del registro que se solicital
posibilitando la industrializacién incluso con altos rendi=
mientos en la obtencién de cuerpos huecos de gran volumen

y paredes relativamente gruesas,
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Por el procedimiento que se preconiza, se prescinde de
los conocidos sistemas de termomoldeo basados sustancialmen=
te en extrusiones, inyeccidn, presidn y/o vacio, pasando a
distribuir el material en el interior del molde utilizando
especialmente una distribucién dirigida del material por cen=
trifugacién mediante movimiento de rotacién de los moldes em~
pleados,

Se conjugan los efectos de este movimiento de rotacidn,
que implica centrifugacidn del matexrial contra las paredes
internas del molde, con movimiento de balanceo en el sentido
del eje longitudinal, que garantiza una distribucién homoge~
nea para alcanzar paredes de espesor constante y a la vez pre=-
determinadamente establecido y subordinade a la funcién a que
se destine el envase que, como del enunciado se desprende pue-
de ser de cualquier naturaleza, pero idealmente de capacida=-
des medianas y grandes.

Hasta el presente la fabricacién de estos productos lle-
va consigo altos costos como resultado de las técnicas emplea-
das.

Por el procedimiento que se preconiza, se acorta el pro=
ceso de fabricacidn y al mismo tiempo se multiplica la capaci~
dad de produccidn,

El procedimiento se basa en tres operaciones perfecta-
mente definidas y de realizacidén ininterrumpida del principio

al final, partiendo de una fase previa que consiste en la car-
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ga del molde hueco con la cantidad del material termomoldea~
ble a utilizar,.

A partir de este momento y en primera fase, los moldes
se animan de un movimiento de rotacién, impelido por medios
cohvencionales, tal que un electromotor, y al mismo tiempo
es calentado por calefaccidn exterior que trasciende a través
de las paredes termoconductoras del molde al producto conteni-
do.

Como manantial de calor es utilizable cualquiera de los
conocidos tales como combustidn de gases licuados tipo butano=-
propano o de gas-oil, o bien resistencias eléctricas con sus
proyectores correspondientes, siendo suticiente que una vez
escogido el manantial de calor la aportacién en calorias se
gobierna en forma subordinada al efecto que se pretende, para
que en combinacidn con el movimiento de rotacidn del molde y
subsiguiente centrifugacién del material termomoldeable reblank
cedido primero y fundido después, se alcance una distribucién
homogenea

Esta distribucién homogenea queda garantizada, como se
ha anticipado por el movimiento de balanceo longitudinal del
molde, el cual movimiento gozard de una frecuencia y un dngulo
de abertura en conjuncién con la velocidad de rotacidn del
molde,

Posteriormente describiremos un ejemplo de la manera de

alcanzar estos efectos, limiténdonos ahora a definir como fase
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primera del ﬁrocedimiento el calentamiento del material en
el interior del molde y durante el cual calentamiento dicho
molde viene animado de movimiento de rotacién y de balanceo
longitudinal sobre un eje, 1égicamente, transversal en posi-
cidén centrada,

La segunda fase del procedimiento se inicia en el mismo
momento en que termina la de calentamiento, de la que es an-
tagénica consistiendo en el enfriamiento del molde, en que
se alcanza por proyeccién contra las paredes exteriores del
molde de medios de refrigeracidén, tales como chorros de aire
frio, pulverizaciones de agua, aspersién de este liquido etc.,

Esta segunda fase se mantiene hasta temperatura inferior
a los 602 aproximadamente para alcanzar la posibilidad de lle=
gar a la tercera fase.

La tercera fase es la de desmoldeo y consiste en el fre-
nado de los movimientos del molde y apertura del mismo para
retirar el producto terminado,

Se comprende que las velocidades y duracidn de los movi-
mientos estdn subordinados a la mfnima duracidn necesaria pa-
ra alcanzar el objeto que se persigue y es también evidente
que siendo el fundamento caracterfstico descrito para una uni=-
dad éstas, pueden acoplarse en baterfa tan extensa como se de-
see, por lo que el procedimiento en sf, puede alcanzar aplica~
cién tan amplia como la capacidad del consumo del mercado per-

mita en condiciones rentables, & ilimitadas mecdnicamente.
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Todas y cada una de las peculiaridades son realizables,

por medios convencionales tal como queda apuntado, 0 por me-
dios especiales segiin se expone en los dibujos que se acompa=-
fian y que constituyen una manera de llevar el invento a la
préctica, basado en una miquina cuyo contenido caracteristico
es objeto de solicitud de registro en la modalidad correspon=
diente, por lo que en el presente escrito solo se hard men-
cién esquemética,

la figura A, muestra en alzada lateral la méquina en po-
sicién horizontal y con la plataforma del molde balanceada,

la figura B, es una alzada frontal.

la figura C, representa las posiciones mostradas en
la tigura A, con el molde seccionado.

La tigura D que corresponde a la figura B con 2l molde
seccionado.

La figura E, representa en alzada la aplicacién milti-
ple del sistema llevado a un conjunto circular en el que se
ha dividido las zonas de los sectores''a" para carga inicial
del molde y desmoldeo en fase tercera, el sector '"b" corres-
ponde a la fase primera o calentamiento y moldeo, y el sector
e al enfriamiento.

La figura ¥, muestra en alzada el equipo montado sobre
platatorma basculante en posicién horizontal y en posicién
inclinada,

La figura G, muestra una vista en planta de una instala=
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La figura H, muestra en alzada el acoplamiento de un

cidn contfnua;

equipo al tren de arranque.

Tal como se na anticipado el elemento moldeador o molde
-1l= figuras de la A a la H es animado de movimiento de rota=-
cién por el equipo de arrastre -2- figuras A, B, C, F vy H,
acoplados a un cabezal =3= figuras A, B, F y H contra el que
apoya por una base el molde que queda entre puntos con el so-
porte -4=- figuras A, F y H acoplado este conjunto sobre la
bancada balancin -5- tiguras A, B, C, E, F, G v H, oscilante
sobre el eje ~6- riguras 4, B, F y H apoyado en el soporte =7=
figuras A, B y H estando el movimiento del balanceo impelido
por el electromotor =-8- figuras 4, B, C, F y H, y excéntrica,
pero igual lo puede ser por cualquiera otro procedimiento.

Unos quemadores tal que ~9= figuras A, By, G, D ¥y E cum=
plen la funcién de la primera fase, distribuyéndose. el mate~
rial -10- figuras C y D por centrifugacidn y balanceo.

La aplicacidn a escala mediana puede alcanzarse montando
los equipos sobre una plataforme tal que =ll= rotatoria figu-
ras E y F representdndose por -12- figura E la aspersién de
enfriamiento, al final del cual enfriamiento o fase segunda
se procede al desmoldeo o fase tercera retirdndose el producto
terminado ~13= figuras E y G.

A mayor escala industrial puede aplicarse el sistema mont

tando los equipos acoplados a un sistema de arradtre ~-l4- figul
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ras G y H, por ejemplo tal que por engrane.

Suficientemente descrito el invento asi como una manera
de llevarlo a la prdctica, se hace constar de manera expresa
que el mismo acepta modificaciones de detalle siempre que “és-
tas no afecten a su fundamento,.

NOTa

En resumen: La PATENTE DE INVENCION, recaerd sobre las

particularidades caracteristicas de las siguientes:
REIVINDICACIONES

12,~ Procedimiento de termomoldeado de cuerpos huecos,
especialmente bidones, por rotacién y balanceo, caracterizado
porque consta de tres fases que se suceden ininterrumpidamen-
te desde el principio al final comprendiendo la primera tase
la carga de los moldes huecos y el calentamiento del producto
termomoldeable en el interior de estos moldes, los cuales vie-
nen animados de movimiento de rotacién y balanceo sobre eje
transversal, cuyas velocidades de rotacidn y balanceo asi como
abertura de 4ngulo de ésta dltima vienen subordinadas al ca=-
lentamiento que por medios calefactores exteriormente situados
con respecto al molde, provocan el reblandecimiento, la fu-
sién y la distribucién regular del producto contra las caras
internas del molde,

28,~- Procedimiento de termomoldeado de cuerpos huecos,
especialmente bidones, por rotacién y balanceo, caracterizado

porque la segunda fase segin reivindicacién anterior, se ini=
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cia automdticamente al final de la primera fase segin reivin-

dicacidn primera, de la que es antagbnica, consistiendo en el
enfriamiento mediante chorreo y/o aspersiones contra la super-
ficie exterior del molde hasta alcanzar temperatura suscepti-
ble al contacto,

32,= Procedimiento de termomoldeado de cuerpos huecos,
especialmente bidones, por rotacién y balanmceo, caracterizado
porque la tercera fase seglin reivindicacidn primera se inicia
al término de la fase segunda segiin reivindicacién segunda,
consistiendo en la apertura del molde y extraccidén del produc-
to moldeado, dejando el equipo en condiciones de iniciar el
proceso.

42,~ “PROCEDIMIENTO DE TERMOMOLDEDODE CUERPOS HUECOS,
ESPECIALMENTE BIDONES, POR ROTACION Y BALANCEO".

Todo tal y como queda descrito y reivindicado en la pre~
sente Memoria que consta de ocho hojas mecanografiadas por
una sola de sus caras y se ilustra con los dibujos que a la
misma se acompaifian.

Madrid, a 21 deMayo-de 1.973,~
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