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PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR RECIPIEhbe COMPULSTOS

Gg’/gdbnﬁ, AIRFIX INDUSTRIES uIMI”LD, entidad inglessa, residente

en: 17 01d Court Place, Londres, #.B. Inglaterra.
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La invencién se refiere a un procedimien
to de fabricacidén de recipientés compusstos, 6 sea re-
cipientes fabricados de unu pieza troquelada de mate-
rial flexible, como puede ser papel, curtulina, 6 lami

na metélica, configurads con la forma del recipiente
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.|lalojard dentro de una capa de meterial inyectado.

|paredes de las cuales una se proyectq dende la superficie de

© jmar wna ranura en la pleza tro.ueladd en la region cowprendida

“lentre 10s paneles pura definir un corte por 1o menos en una P&

uniéndose los bordes adyucentes del recipiente por wmoldso por
inyeccidn. '

En la Solicitud pendiente N2 46.342/72 se describe§

un procedimiento parwe Ffsabricar un recipiente compuesto utili-

zando una pieza trogqueladu que tiene un panel de bage circulari
y dos paneles laterales yue tienen cada uno un borde practica |
mente tangente &l circulo de la buse,

v

|
‘
g
v se acoplan al panel de!
la base por un alma a cads lado del punto de contacto tangen- %
: i
Los paneles laterales ge pliegan alrededor del con
tacto tangencial 5 las almas paré sitvar los bordes libres de
cada panel lgteral més alld del alma correspondientg adyacen-
te al torde periférico libre del panel de la base; confinando
la pieza troquelada, formada de este modo, entre un util con
cavidad y un util macho y unierdo los bordes libres de cada pa
nel lateral al borde libre del panel de la buse y los bordes
yﬁstapuestos de los puneles laterales por moldeo por inyeccidn
feniendo uno de los Utiles un rebajo adydcente a cada alms en
cuyo rebajo el exceso de material repre.entado por el alma ue
i
La protuberancia gyue presenta el exceso de materiai

que ss prensado en el rebajo no resulta muy agradable desde el

punto de vistea estético., i

‘ |
Segin el presente invento se proporcione unpracedi:
] t

miento para fabricar un articulo que comprende por 1o menos doy

la otra, cuyo procedimiento comprende formar una pilezsa trogue-

lada -para proporcionar un panel con respecto & cada pared; for
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red cuando la pleza troquelada se pliegn alrededor de partes
de articulacidn solidarias de cadan panel que permanecen en Cg
da extremo de. la ranura; constriiir la plesa troguelads plegau
da en éste estado entre-dos utiles de moldes é inyectar mate-
rigl en larcavi&hd del molde en ia région del corte para Come
pletar dicha paﬁed.

Cuando se trata de un panel lateral acoplado u

un panel circular de bage para hucer un recipiente frustrocéni

co, intersecrando sl arco de los bordes del panel lateral al
circulo del panel de.la buse, le ranura puede encontrarse con
venlentemente en el arco de los bordes del panel lutersl 6 en
el arco del panal de la base. ks preferible gue el molde con
gerve la continuidad de. panel léteral, y los extrewou de la
ranurd puede formar dngulo 6 raﬁids para colocar dichos extre
mos en el arco del panel de la b;se. Por lo tanto, las arti-
culaciones son plegables en X periferia de lu pared yue esta-
ré formada por el panel de la base ¥ se plecars alrededor del
borde de un Wtil macho. Couo variante, 1oy extrenos de la rg
nura pueden encontrarse en las intersecciones de los arcos y,
en éste caso, existird un alms uds alla de cadw interseccion
para formpar una purte de articulzcidn gue juedw por fuers del
cireulo del panel de la bage. A

No obstante, la ranurs puede no encontrarso en

ningun arco y puede ser rectilinew, pero, de nuevo, es prefe

rible que‘ae ericuentre dentro del arco del borde del pansl de
la base por laus raéones indicadas.

| Para que el invento se pueda comprender mejor,
ge describen a continuscidén algunus modalidades, expuestas a
titulo de ejemplo solanente, tomando como refererncia el dibu

Jjo adjunto, en el gue:
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|intersectan en el punto de unioén . Entre los dos puntos de

lel casd ilustrado, queda sgobre el arco del borde del panel la-

‘iteral 2.

- tos de union asociados 5 por partes de articulacion 7.

-4 -

Lu figura 1 ey wna viséa en plantu e&uuemﬁtioa &c un%
pleza trogquelada para producir un recipiente frustrocd:iico. %
La figura 2 es una vista detallads tomada a través ‘
de unsa pérte de la pleza troquelade después ds'plegada ¥ uni-
da, cuys vista es del plano de corte tomado a lo largo de 1la |
linea II-II de 14 figursa 1. L

Ia figura 3 es unu vistae en planta de une pieza tro f

quelada actualmente preferible para fabricar un recipiente frug

trocénico; y %
La figura 4 es una seccidn en dos planos mutuamente i
perpendiculares tomado a través de uni parte de un molde de igg
yecgién y la pieza troquelada de lu figura 3 modificada en los
bordes.

Refiriéndonos & lu mitad superior de la figura 1, lal
pieza troquelada puede ser de papsel, cartulina, lamina'metéliwi
ca % otro materisl flexihble apropilsdo para hacer un receptdcu-
lo, y comprende un panel de base 1 y dos panelés lateraeies 2.

El panel 1 tiene bordes libres arqueados 3, en éste
cago circulares, y cada extremo de cada borde litre del panel
1 se encuentra con wn borde libre aryueado ¢ del panel 2, se- |

zun indica la referencia 5. Loz arcos de los hordes I y 4 se |

unidén 5, ‘asociados con cada puanel 2, hay una ranurae 6, gue, en

Los extremos de cadu ranurd se separan de loy pun-

Pura componer el receptaculo, los vaneles laterales

7 se pliegan con relacion a4l panel de base 1 en luu partes 7,

'-cO_.. -

v los bordes 4 se situan adyacente u lows bordes 3,
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De éste modo, los bordes de costura & de cada pane

2 quedan adyacentes & los hordes de costura ¢ del otro panel
lateral. Ia pleza troguslada se mantiene en e wtado p*e :ado en,
un molde, cuyo molde estd compuesto por wn utll rnacho ¥ un
util de ca?idad qhe Juntoy definen un eSpacio correspondiente
a la base y lu pafed lateral del receptacﬁlo.

- En el util de cavidud y el Util macho huy canalos
g1 los gue fluird el material para formar, en el receptaculo
acabado, un bebedero de lu base 10 en el lado exter.or del By

nel de la base 1, una banda periferica exterior y ung pesbuiu

reborde puede incluirse en el extremo abierto del recipiente.

el centro del panel de la base, fluird a 1o lar;o del bebedw-
ro 10 hasta le bandé periferica y el canal de lu Desturu, n
través de cada ranura 8, hasta el canil yue define lu nervadu
ra interior de la base 12 y, deisde ¢sta, pasara w,lo lar o de
los canales de una costura latersl y lo- cansles de reborde,

31 ey que exlsten.

la pieza troguelsda ¥y de ranura evitu el exceso locul de mabe-

. jestéticamnente agradable. Si ve desean, cuda ranurs podria se—

cuir el arco de la base en lugar del srco del puuel luteral,

pero es preferible disponer la ranure dentro del pansl de la

]base el el arco periférico de Torinu que «l ple urse gse conder

lve la continuided de Lou puneles luberales.
Tarbidn se puelen adoplar obras confihqrnciones

Ide cansl de cosburw coxn unx posicidn de enfradu dilerente 0

de sustentacidn'11, una nervadura Ge costura de buwe interior

i}

‘
i
1
V
}
i

12 y una nervadura de costura lateral 12, Una nervaduru de

!

El material penetrard en el sistems de canalea por

3¢ obgervard jue el dispositivo de low panelsu de

i
i

rial de la pieza trojuelada, con lo gue se obtiene un producto,

i

H
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lextremo de lu rarura o, el material no puedc articulaiue por-
il g€ encuentra den:ro del arco de Lo bhage NG Jentro de lg pe

{riferia del eatrezo del mucho.

(radio del arco de la base y el eirresme del mucio ¥ Rl es el

i : -6~
ﬁna,pluralidad de entradas. bl ihvento tiene tambien aplicam
cién & otras formas de productos.

Los radiou de los arcos y la distuncia de la é
proyeccidén de los bordes libres de 105 pancles laterales radial
mente hacla el interior del arco periférico del punel de la b@%
ge se han exagerado paru una mejor ilustracion. : {

El recipiente ue puede-fabrioar en uns mdquina

como la descrita en la 3plicitud pendiente N2 46.502/7-. :

Bl dispositivo descrito unterioreente resulta

satisfactorio zi el materisl de la pieza tro,uclada ticne un
cierto grudo de elasticigdad.

Cadu extreno de ls ranura b debers estar lo |

mas proéximo que sea posible al arco del panel de 1z buse. kn ?

la préctica, conun material no eldstico, =1 log Lordss |} saltaﬁ

directumente del arco del panel de lu buss, 10s extremos de 1s,

H

ranura Lo pueden guelar en sl arco e los paneles laterales y

\
. |
alcanzar el arco del panel de la buse. !

En cualyuler generatris del unicleo, el material
1

gituado por fuera de la ranurs dabe articularue cuundo el p&~'
nel de la pileza troquelads queda contrs iu carw eablrema de un !
macho y el panel lateral se pliega paru descalsar contru el
lado del machio, con el fin de que el panel laieral gquede a lou

largo de lu generatriz de dicho maciio. No obstants, eun cada

Bsto estd indicado por la Jlecid oo ue es el

radio en el wue quedu cada exbtremo de lu rarubis.

Cuando le pieus tro.ueledd s¢ pliuge sobre el

i
i
]
{
|
!
I
t
i
{
|
]
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macho, el material de tisne que articulur psro no en la linea '
que une los extiremos de los rudios R, Ri ilustrados, si no 4o i
t

bre el arco R, v.g., el borde del macl.0, Lyidentesente, si se

i

adoptg 1z ranura~6, el materigl debers fener lay caracteristi—;
. 9
5. |cas n%cesarias pérg ceder en 1la ﬁegién marcads X, Io cual se ;
Ipuede cOnseguir.COn.algunos materiales. |
Cuando ge utilizan meteriales Wue No pesan suficiég
i

teanente puru permitiﬁ esta operacidén sin rotura, se pueden habi
liter almes como ‘la indicada por'la relerencia 20 y la ranura |
104 6a, eneste caso sobre el arco del borde del panel lateral, se
pueden llevar hasta las interseccionss con el arco del panelk dé
le base, proporcionando el alma suficiente material para for-
mer wne parte de articulacidén aceptable. Como variante, cada
regién extrenma, como la indicada por la referencia 21, & una

15 ranura, puede estar redondenda en dngulo para llevar el extre
mo de la ranura hasta:un punto -separado hacia el intefior de

la interseccion adyaéénte ¥y en el arco del panel de la base.

En lugar de un corte jue puede sobre un arco de

los bordes libres de un panel lateral, euste se puede desplazur
"20. de dicho arco. Asi, segun se ilustra en 1a_figﬁra 2, que es :
actualmente la modalidad de preferenoia:de p;ezu trogyuelada, %
{los bordes 24 de un panel latersl son aryueados y lu runura es

una ranura rectilinea 206 que se extlende hasta la,interseecién!

xldel arco sobre el que quedan lous bordes 24.y el arco sobre el
25, 'ique guedsa lu periferia del panel de la hase. ILus almay 27 pro
" porcionen el material de lu parte de articulacion. El panel
Tde la base tiene rebajos £y para alojar espigus que sobresalen
“""Ide 1a base del util de cavidad segun resultard evidente.

Cuando la pieza troquelada se pliegw paru formar

36, |un recipiente fristrocdénico, el panel de la base deju de ser
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lestado plegrdco, se proyecturd mis alld del plano de la super-

1la base 23 paras aceptar los orificlos de inyeccidn segun se

. cidén de la pileza troquelads en una guiw de la mdquina de mol-

jdel extremo cerrado del util de cavidad. . Por lo tanto, el ma
‘|terial ilustrado fluird en el rebajo del reborde de la base 36
‘tdefinido por el ﬁtil macho ¥ llegara hasta el borde del panel
}lateral y el panel de lu base. Esta accidn empujard dichos

-Ibordes contra el Util de cavidaed y evitard el flujo de mate-

circular teniendo partes planas 6 casi planus en las ramuras. !
: : j

En ése caso, loa puneles laterales, cuando se plig'

gan se separan del panel de la base’ a lo largo de la ranurs y,!'

s

dependiendo de la posicidén radialmente interior de cada ranura,

dependerd el grado con el wue el extremo del panel lateral, en

ficie interior del panel de la buse.

Ez preferible yue este xrado sea de tal maznitud
que, cuando la pleza troguelada gyueda confinada entre un UHil
maciio 22 (figura'4) ¥y unitil de cavidad 33, el borde del pa- |
nel léteral 24 sgkaJie ligeranente hacia el interior y se apo
ye sobre el extrbmo cerrado del ¢til ée cavidad.

El material que se ha de inyectar puru unir la

pleza troquelada en los bordes laterales ahora yustapuestos 28
v los bordes de la ranura 26 y los bordes 21 y 24, se inyecta
g través de un orificio de inyeccién 35 en lu base de cada ca-

nal de costura 32a en el utll macho, relajéndose el panel de

he mencionado anteriormente el ancho de un panel en su borde
lejos de la bagse se hace fraccionalmente inferior al borde cg

rrespondiente de el otro panel lateral para ayudar la disposi

deo.

En la figura 4, cada orificio de inyeccion sals

“lrial entre las plezas troqueluadas y el Wtil de cavidad.
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_|pueden estur almenados segin ge describe en dicha JGollicitud
paneles laterales desahogan lu. zonay de esfuerzos en el pldg
250' .

mientras gue 10s bordes aluenados en las costuras lateralss dd

tico inyectado que existirlun, de otro modo, con bordes rectos

. luna mayor resistenciu al estullido.

-3 -

Otra ventaja particulae es yue los bordes li-
bres de lu pieza troquelada se éierran por ei material inyec~
taco que, 81 la pleza troqueluda es porosa, por ejemplo de
cartulina, evitardn la accidén de dopiracién de mecha & truvés
de estos bordes. : |
Lo; rebajos del rebbrde de la bube permitirén
qu fluya materlal alrededor del mergen perizérlco de l& buse
para cerrarlo en 1os paneles. laterales y permltlré que Tluyu
al interior de las regiones que deju vacias la pieza troquels i
da en los cortes cuando dicha pieza troquelads se pliega.

Los ttiles del molds puedén;définir un canal de
reborde 38. con el que se comunican los canales 32a. .

Segun se describe en la Solicitud perdiente g~
mero 45, 844/74, lo3 bordes de la plesza troluelada en el borde: :
del recipiente pueden estar onduladoy para mejorar la fijaeidn
del reborde inyectado &l proporcionar un trayecto de flujo va
rigble para elrméteriul inyectudo entre limbos axial y rgdial

del reborde.

Dichas. onduluciones estdn indicadas por lu re-
ferencia 39 en la fogura 4.

Ademds, 1os bordes en laus costuras laterales

pendiente. Las onduluciones sugeridas por'los bordes de los

—

S o e = vy e e kb —meeae = "
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Descrita guficientemente la naduraless del invel

to, asi como la manera de realizarlo en la prdctica, debs hu-

cerse congtar que las diuposiciones anteriormente indicadas,son

susceptibles de modificaciones Qe detallej en cuanto no alte-
ren su principio fundamental; Taublien de hace oonatgr jue el
invento se refiere o unu 3o0licltud ds Patente presentadsa en
Inglaterra con fecha 12 de Pebrero de 1.973 Ne 6722/73, y con
fedha 22 de iMarzo de 1.373 He 140 1u/73; mcogiéndose por lo
tanto, & 1los beneficios que conceden los Convenios Internacio_

nales en vigor,siendo lo yue constituye lu esencia del referi

|do invento y por lo que se golicita Patente de Invencion por

20 allos en Espaefla,sobre: Procediulento para fabricar recipien
tes compusstos; caracterizdndose por 1lo slguiente:

18 .~ Procedimiento para fabricar recipientes com-

puestos del tipo de recipients gue comprende por lo menos dos
paredes de las cuales una uye proyects desde lu guperficie de
le- otra; caracterizado porgue comprende las fuses de formar
una pieza troguelads para gue proporcioné\in panel con resjpec-
to a cada pared; formar una ranura en 13 pieza tquueiada en

la regidn comprendida entre los paneles, para definir un cor-

ite 6 rebajo por lo menoy en una pared cuando la pieza trogue-
lada se pliega alrededor de partes de articulucidn solidariasl
de cada panelremnanentes en cada exrtramo de la ranura; congtri--

1fir la pieza troyuelads plegadu en este estudo, dntre dos uti-

les de molde, & inyectar meterisl en ly cavidad del molde en

[1a regién del rebuajo para completur la pared.

22.- Procedimiento sesin la reivindicacidén i, ca

racterizado porque los extremos de la ranura se desplwatn con

;‘:relacién 4 la parte media de la nisma para situnaplos eatremos
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. Ivind@icaciones anteriores, curacteridado porque la ranura es

" |14neal.

vindicaciones 1 a 5, caracterizado porgue la ranure es arqueg

cuando depende de la relvindicaciédn 5, caracterizado poryue por

1lo menos la parte media de la ranura guedda sobre lu pranura del

cfeireulo del se:undo panel,

de la ranura, sobre la periferia de la pared yue .ueda defini
da por el panel yue define un corte O rebajo.

32, Procedimiento segﬁn cuglquiera de las rei-

)
f

v1ndlcaclones anterlores, caractarlzado porque la ranura se eg
tlenae hasta laaperlferla de la pared deflnlda por el panel
que Gefibe un corte 6 rebajo en puntos donde el luzar de la
per.feria del otro panel, intersecta la periferia de la pared.
42,~ Procedimiento sestn cualquiera de las rei-

vindicaciones anteriores, caracterizado jorque el lugar de la |
periferia del primer pahel que define el corte ¢ rebajo, es un
circulo que intersecta el lugar de lu periferia del otro panel
que es un circulo de mayor radio gue el del primer pdnel.,

‘ 5%.~ Procedimiento segun la reilvindicacidn 4,
caracterizado poryus la ranura se encuentré a una, oierta dis-
tancila radial a pariir del cenyro del cireulo del prlmer panel}
cuya distancia no es superior al radio del cireulo, y suna
distancia a partir'del ééniré del circul@'dél sesundo panel
por lo menos de la miSma magnitud que eliradio del circulo,
plegéndose el panel en las purtes de artlcula016n précticamen
te sobre la periferia de la pared daflnidd, el panel rehajado.

6%,~ Procedimiento gesun cua¢qu1era de lay rei-

72 4~ Procedimiento ge un cualquierz de las rei !

da. |
88 ,~ Procedimiento sesun la reivindicacidén 7,

¢
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9.~ Procedimisnto zegmin cualqﬁiera_de las reivindi- 5
'caciones anteriores, caractqrizado porque se inyecta'materialf
: en la cavidad a tfavés de un orificio de inyeccién.de unrutil
de cavidad o matriz. ' '

Se . . .- 10.-.Procedimisnto segin la reivindicsoidn 9, carac-

terizadd porque el panél'que define~el.rebajo acomoda un ori-

ficio de inyecci&n que sale de_lEAbase.del.dtil.de.qavidd&_ '

omatriz; o ' | o o
1le- Prooediﬁiento segin la reivindicacidn}lo,-ca?qé

10, terizado porque hay preVistaluna pluralidad de paredés lgtera~
i §

’ les alzadas desde la superficie de una pared extremd;"giqndo'i
' &f‘f; cada pared lateral solidaria de 1a:§ared~extrema, forudndose |
:una~ranura'§ntre cada'pangl,dé paredlléteral ¥ 8l papel de pa |-
- ‘red extfema, comprend;endo la pared eﬁtremalpor'lq mépos un
154 i-,rebajo ad&édgnfe gl lugar que dcupan los extremps decup péf
de bbrdes lateralés yustapuestos de paneles ;éféralééxadya;
centes cuendo la pieza.froquelaQa se pliega para aéoﬁngr '
un orificio de inyeceidn, | - | ’
v _ 12~ Procedimiento para fabricar fecipientés cqmpues
‘éO;_ tos, tal y como quéda'susfanciglmente descrito sn 1a presgnteF
Mémqria é_ilﬁstrado en los'dibuqu adjuntos. | A '
Esta'Mempria.consta dé'lQ'hojas esCrifas a'm5§uiné 1
por una sola cara. o | S ‘7 
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