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MEMORJA DESCRIPTIVA

Como.es sabido, los recipientes de materiales
‘plésticos, especialmente vasos, se fabrican frecuentemen-
te por deformacidén en caliente de material laminar el cual
se embute y después se adapta a presién o depresidén contra
5« los bordes de un molde.

Un procedimiento de fabricacién de este tipo
permite realizar de forma relativamente rdpida un gran nd
mero de recipientes y asimismo permite efectuar el plegado
hacia el exterior del borde superior de éstos, sin embqr-

_10. g0, un borde simplemente plegado presenta frecuentemente
el dinconveniente de que tiene caracteristicas cortantes y
en la realizacidén de vasos para bebidas presenta el incon
veniente de ser peligroso para los labios del utilizador.

Por lo tanto se estd prdcticamente obligad6 a una fase
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adicional de arrollado del borde por diferentes procedi=

mientos, por ejemplo situando dicho recipiente en una

horma calentada convenientemente y ejerciendo sobre el
borde presién con intermedio de una pieza enfriada.
Esta operacidén, efectuada después de la deformz

i

¢cién en caliente, por un tratamiento especial, aumenta de

vr

modo importante el coste de fabricacidén y es diffcil de
realizar de forma precisa, de forma que el rechazo de los
recipientes fabricados es importante.

La presente Patente de Introduccién tiene por

finalidad solucionar estos inconvenientes permitiendo la

fabricacién de recipientes o vasos y de sus bordes arrolla

. dos en el mismo aparato de termoconformacién, sin desmol-

deo ni otras operaciones intermedias, .
Esta Patente tiene por finalidad un procedimien
to para la fabricacién de recipientes que comprende el su

Jjetar una ldmina de material deformable en caliente, ca-

.lentado previamente, alrededor de la porcién o zona de

éste que ésté destinada a constituir el recipiente y su
reborde, haciendo salir hacia arriba una corona.de este
material y bloquedndola entre el borde superior de un mol
de que tiene la forma de recipiente y una pieza de confor
macién mévil cuyo perfil corresponde a la forma externa de
finitiva sensiblemente equivalente a la mitad del bvorde,
procediendo a embutir la parte central de la ldmina y des
pués a aplicar contra la pared del molde por presién o de
presién, dejdndola enfriar y rigidificando el material en
contacto-con el molde, permaneciendo deformable el mate-
rial del anillo que queda comprendido entre el borde de

dicho molde y la periferia de la parte de ldmina cortada
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en el punto de bloqueo, separando o retifando el molde y
finalmEAte eﬁerciendo una presién por medio de la pieza
de conformacidén mévil sobre la parte superior del reci-
piente y forzando de este modo el anillo de material no
rigido a arrollarse hacia adentro al establecer contacto
con'un perfil que se prolonga por el borde superior del
molde,

Gracias a este procedimiento, el borde arrollado
queda constituido en la misma secuencia de operaciones
que el mismo recipiente, sucediéndose las diferentes fa-
ses del procedimiento en una cadencia muy rdpida para per
mitir el arrollado del borde del recipiente antes del en-

riamiento y la rigidificacién de la totalidad del material.

Una sola méquina'permite pues la fabricacidén completa del

recipiente, lo que permite conseguir un coste reducido
paéa esta fabricacién que difiere poco de los gecipientes
de bordes simplemente plegados y que da mayor seguridad
al usuario.

La presente Patente de Introduccidén se extiende
igualmente a una mdquina para la puesta en prdctica del
procedimiento, Esta mdquina comprende medios de embuticién
del material ademds de la aplicacidén de éste contra la pa
red de un molde correspondiente a la forma del recipiente
propiamente dicho y se caracteriza por comportar una matriz
dotada de una arista de corte anular central, un punzdén tu
bﬁlar mévil con respecto a la matriz, cuya parte superior
posee una arista exterior cortante, exactamente ajustada
a la arista cortante de la matriz y susceptible de alojar
se contra ﬁn escaldén de ésta y un vaciado o hueco interno

de peffil curvado hacia adentro, que forma saliente en el
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orificio de la matriz, un molde montado gﬁ el interior
.del puﬁédn éﬁya pared lateral es mé6vil y cuyo borde'supe-
rior estd redondeado formando una curva continua con el
vaciado del punzdén; una pieza dg formacidén mévil axialmen

5. te en la matriz por encima del Qaciado del punzdén y del
borde superior del molde y asociado a unos medios de empu
Jje en direccién de estos 6rganos.

Para su mejor comprensidén se adjuntan, a titulo

de ejemplo, unos dibujos explicativos de la presente Pa-
10, tente de Introduccién,
| La figura 1 es una vista esquemdtica, en seccidn
longitudinal, de una mdquina destinada a la puesta en prédc -
tica del procedimiento.

Las figuras 2, 3, 4 y 5 son secciones longitudi

15. nales parciales de la mdquina de la figura 1 en cuatro po
siciones que corresponden a fases diferentes del procedi-
miento.

pas figuras 6, 7 vy 8 muestran a mayor escala la
deformacién del borde del recipiente en posiciones que co

20, rresponden a las figuras 2, 4 y 5, respectivameﬁte.

La mdquina representada en la fiéura 1, que es-
td destinada a lé fabricacién de recipientes, por ejemplo
vasos de bebidas de borde arrollado, posee, de forma habi
tual, una matriz -l-., Esta matriz que en el ejemplo de

25, realizacién representado comporta un orificio central ci-
liﬁdrico ~3-, estd dotada de una arista cortante anular
-2~ y de un escaldn interno -5=~ que forma saliente en el
orificio =3~, Por debajo de esta matriz un punzdén tubular

, -6~ queda montado en el centro de un portapunzones -8-

30, que soporta en su parte superior con intermedio de resor-
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tes -9-, un cortador anular -~l0- aquqedor de dicho pun-

z6n =6-,

El punzén -6- tiene una pared mds gruesa y po-
see en su parte superior una arista cortante externa -7-,
situada exactamente en la prolongacién de la arista -2~ de
la matriz ~l-, Esta arista -7« estd separada de un vaciado

~12- de perfil curvado hacia adentro por una parte plana

‘=ll4- de dimensién correspondiente exactamente a la del

escalén -5-, de forma que cuando se quita el punzén -6-

la pared del perfil -1l2- puede meterse exactamente en la
prolongacidén de la pared interna de la matriz -l-.

En el interior del punzén -6- se dispone un mol
de =16~ mévil axialmente y conectado a un 6érganc de mando
no representado por medio de una varilla de maniobra cen-
tral -20- que atraviesa el punzén -6- y el portapunzones
-8-: En la pared inferior del molde se roscan unos torni-
llos =-21l- susceptibles de deslizar libremente en la parte
inferior del punzén -6- y en el vaciado =22~ del portapun
z6n =8«, Un fondo o base de molde -18- queda conectédo al
molde -16- por un resorte -24- de poca potencia, que tien
de a separar estos dos érganos. El fondo -18~ es solidario
de una varilla =19« que atraviesa el vdstago -20- y que
desliza libremente en el interior de éste. .

' En el orificio central «3- &; la matriz -1~ que
da montado un anillo -26- susceptible de deslizar a lo lar
go'de la pared interna de dicha matriz -l-, bajo la accién
de un resorte =28« o de cualquier otro sistema andlogo,
por ejemplo un cilindro hidrdulico o neumdtico que tiende

a reponerlo en direccién del punzén -6~ y del molde -16-,

La superficie inferior de este anillo =-26- presenta una
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gargahta de perfil curvado hacia adentro ~27-, cuya forma

corresponde a la forma definitiva que debe recibir la su-
perficie exterior aproximadamente de la mitad del reborde
del recipiente, .

Cuando el anillo -26~ se encuentra en la posi-
cidn baja, es decir, en la posicién representada en la fi
gura 1, el borde externo de perfil -27- se encuentra exac
tamente en la posicién del escaldn -5-, mientras que su
boéde interno se encuentra en el plano de la arista -2-,

En el centro de este anillo -26- y del orificio
-3~ queda montada una pieza de embuticién o "embutidor"
-32-, mientras que el orificio-3~ estd conectado a una
fuente de suministros de flGido a presidn.

En posicion de reposo el portapunzones -8- asi
como el punzén -6- y el molde -16- estdn separados de la
matriz -l- para permitir la introduécién de una ldmina
-30-, preferentemente calentada, de un material pldstico
deformable en caliente, arrastrada por un sistema de ro-
dillos o por otro cualquier medio conocido. Cuando esta
hoja ha sido ya introducida, el portapunzones -8- es le=-
vantado hasta el momento en que el expulsor -10- y el pun

zén -6~ se encuentran al nivel de la ldmina =30- e inclu-

so algo por encima de este nivel, de tal forma que el expul

sor -10- aplica la ldmina <30~ contra la matriz -l- y actia

sobre los resortes -9~ y que el punzén -6~ ejerce pinzado
contra la arista -2- del material de la l4mina -30-, alre
dedor de la parte de ésta que queda contenida en el inte-
rior de la matriz ;1-, esrdecir,'la parte destinada a for
mar a la vez el recipiente y el borde arrollado de éste.

La pared lateral mévil -1€' del molde es igual-
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mente levantada por desplazamiento de- la varilla =-20-, De

forma la iémina =30- y la aprieta contra la parfe interna
del perfil -27- del anillo -26- (figuras 2 y 6) que se man
tiene en posicién baja por accion del resorte -28-, El em
butidor =32~ desciende de forma conocida, contra la pared
central de la ldmina que deforma, hasta aproximarse al fon
do fijo -18~. Esta primera deformacién se completa por la
accidén de un fllhido a presién enviado al interior de la ma
triz -l- por el orificio -3-, que aplica dicha l4dmina con
tra la pared del molde -16- y le da exactamente la forma
deseada. En ciertos casos este fliido bajo presién se pue
de sustituir por un presién creada en la ldmina -30- y el
molde -16- a través de un conducto que pasa a través de
este dltimo. Esta depresidén aplica igualmente la ldmina
=30~ sobre el molde -16- y hace bajar al fondo -;8- con=-
tra'la accién del resorte =24,

El molde -16- es levantado a continuacidn, arras
trando dicho fondo -18- y su borde superior redondeado =17«
repone al anillo =26~ contra la accién del resorﬁe -28~,
para alcanzar la posicién alta representada en la figura
3. Arrastra igualmente en su desplazamiento hacia arriba
al punzén -6~ cuya arista cortante efectia el corte de la
ldmina -30~ y que se bloquea contra el escalén de forma
tal que su perfil -12- se encuenira en la prolongacién de
la pared interna de la matriz.

» Tal como se aprecia en la figura 3, el movimien
to hacia arriba del molde ~16-ha reportado un desplaza=
miento del anillo periférico =-31-, que en este momento es
td libre, con respecto a la ldmina ~30~, Esta ha dejado

el escalédén -5- de la matriz -l- para quedar enteramente
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situadq ehtre la pared interna de dicbg métriz y la pieza
’ae'conformacién -26-, justamente encima éel perfil curva-
do -12- del punzén =6-,

Un tiempo de paro muy breve permite al material

5. de la lamina -30- enfriarse y volverse rigida en contacto
con el molde -l6-.y de su fondo -18-, los cuales se encuen
tran frios. El1 anillo periférico libre =31-, que estd situa
do entre el borde superibr de dicho mdlde ~16- y la matriz
=l=, se enfrian netamente de forma m;s lenta, puesto que

10. no estd en contacto con ningdén -érganoc frio.

El molde -16; puede por lo tanto ser obligado a
descender y quedando separado del anillo de formacién =26=-
cuando el anillo =31« estd todavia caliente y deformable,
mientras que el recipiente propiamente dicho se encuentra

15. rigido (figuras 4 y 7). El borde superior =17~ del molde
-16;'queda entonces situado en la prolongacién dei perfil
-12- vy forma una zona redondeada, curvada en sentido in-
verso, El recipiente queda mantenido entre el fondo -18-
empujado pér el resorte -24- y el anilio -26- empujado en

20, sentido iﬁverso por el resorte -28- pero al ser este re-
sorte ;éé-'més ﬁotente que el resorte -24-, el anillo -26-
es desplazado en direccidén del molde =1l6-. El conjunto de
la pared lateral del recipiente y de la parte del borde
de este que ha quedado blogueado entre el borde =17~ del

*25. molde -16- y el perfil -27- es rigida y soporta la accidn
-del'anillo -26- sin deformarse y repone el fondo -18- ha-
cia abajo. El anillo periférico =-31- a su vez es repuesto

. contra el perfil -12- a lo largo de la pared de la matriz

, Y puesto gque es deformabie, ésta lo curva en direccién del

30. borde redondeado -17- que le hace retroceder hacia arriba.
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Se arrolla hacia adentro a lo largo de qiéhos perfiles

'-i2- yfbgrde; redondeados =17~ y toma la forma'representg
da en las figuras S y 8. En efecto, cuando el anillo -26-
estd en posicién baja, su perfil =27« queda prolongado de

forma continua con el perfil -12- y despuéé pdr el borde

superior -17- del molde -16-, habiendo recibido dichos

perfiles una forma correspoadiente exactamente a la que
debe recibir la superficie externa del borde arrollado.

Al final de esta operacién, el material que
constituye el anillo =31~ se enfria y se solidifica y el
conjunto de recipiente queda terminado.

El portapunzén ~8- queda preferentemente reali-
zado de varias partes. Entonces puede ser obligado a des-
cender arrastrando el punzdén, el molde y el cortador, a
continuacién es abierto para permitir la evacuacién late-
ral'del recipiente. A continuacién debe ser cerrado. El
punzén -6- y el molde -16- se vuelven a poner en la posi-
cién de la figura 1 y la ldmina -30- puede ser arrastrada
para llevar otra parte de material deformable encima del
molde ~16- y del punzén =6-. -

El conjunto de las operacibnes se ha efectuado
de forma continua, no requirieando cada una de ellas méds
que unos segundos, derforma que la fabricacién del recipien
te se hace de manera rdpida y por lo consiguiente, poco
costosa.

Por ejemplo, la accién del anillo =26~ sobre el
,anillo =31~ se debe efectuar enteramente entre el enfria-
miento del cuerpo del recipiente y el de dicho anillo.

Todo riesgo de deterioro del cuerpo del recipien

te en la fabricacién del borde arrollado queda por lo tan
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to eliminada, lo que suprime una impoétagée causa de mal-
fo¥maci6;~de ia pleza y de rechazos.

Se puede montar fdcilmente un mando en la mdqui
na que permita por la combinacidén de levas, pistones u
5. otros medios mecdnicos, una iniciacién automdtica a tiem-
po de los desplazamientos de los diferentes érganos y por
consiguiente, la sucesién de las diferentes fases del pro
cedimiento. Algunas de las operaciones se pueden efectuar
simultédneamente o .sucesivamente, por ejemplo el secciona-
.10, "miento de la ldmina y el embutido se pueden realizar al
mismo tiempo.
Todo cuanto no afecte. altére, cambie o0 modifi-
que la esencia del procedimiento descrito, ser{ variable
a los efectos de la acéual Patente.
15, NOTA.
Se reivindica como objeto de esta Patente de In
troduccidn:
l.- Un procedimiento para la fabricacién de re-
cipientes d;tados de reborde arrollado, que se caracteri-
20. =za por proéeder al pinzado de una l4dmina de material de-
formable en caliente, previamente calentada, alrededor de
la parte de ésta destinada a formar el recipiente y su bor
de arrollaao, desplazar hacia arriba una coraona de este
materiai‘ylbloqu;arla entre el borde superior de un molde
25. que tiene la forma de recipiente Yy una pieza mévil de con
.for@acién, cuyo perfil corresponde a la forma externa de-
finitiva sensiblemente por la mitad del borde arrollado,
embutir la parte central de la ldmina Yy después aplicar
: contra la pared del molde por presién depresién dicha 1d4-

30. mina, dejar enfriar y rigidificar el material en contacto
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con el molde, quedando deformable la parte del material

del anillo queda comprendida entre el borde de dicho molde

y la periferia de la porcién de lamina cortada en el pun=
to de pinzado; separar el molde para ejercer una presidn
por medio de la pieza de conformacién mévil sobre la par-
te superior del recipiente y forzar de esta manera el ani
llo de material no rigido a arrollarse hacia el interior
al contacto de un perfil prolongado por el borde superior
del molde.

- 2.~ Un procedimiento para la fabricacién de re-
cipientes dotados de reborde arrollado, segin la reivindi
cacidén 1, en el que se levanta hacia arriba una corona del
material a deformar contra la pieza mévil de conformacién
situada en posicién baja, embutiendo la parte central de
la ldmina y después aplicando esta parte central contra
la Qared del molde, dejando enfriar el material en contagc
to con el molde y levantando después la corona y la pieza
de conformacién hacia la posicién aléa de ésta, ejercién-
dose presién por el retorno de dicha pieza a la posicidén
baja.

3.= Un procedimiento para la fabricacién de re-
cipientes dotados de reborde arrollado, segun una de las
reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque se conétitu-
ye encima de la pieza mévil de conformacién, un perfil de

guiado del anillo de material no rigido, cuya forma es con

-tinuacidén de la del perfil de dicha pieza y corresponde a

la forma externa definitiva del borde arrollado, levantan
do un vaciado de forma especifica dispuesto en el punzén
de corte de la ldmina Y bajando el borde redondeado en -sen

CNI t
tido inverso del molde hasta situarlo em la prolongacién
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de dicho vaciado.'

’

4,2 Un procedimiento para la fabricacién de re-

_cipientes dotados de reborde arrollado, segin las reivin-

dicaciones anteriores, que comprende la disposicién de
medios de embuticién de material y para la aplicacién de
éste contra la pared del molde que corresponde a la forma
del .recipiente propiamente dicho, caracterizado por poseer
una matriz dotada de una arista cortante anular central,
un punzdén tubular mévil con relaciénja la matriz cuya par
te superior posee una arista externa cortante, ajustada
exactamente a la aristé cortante de la matriz y suscepti-
ble de situarse contra un reborde de ésta y un vaciado in
terno de perfil curvado que forma saliente en el orificié
de la matriz, un molde montado en el interior del phnzén
cuya pared lateral es mévil y cuyo borde superior es re-
dondeado para formar una curva continua con el vaéiado
del punzén, una pieza mévil de conformacidn ;xialmente en
la matriz, encima del vaciado del punzén y el borde supe-
rior del moide Yy asociada a unos medios de empuje en di-

reccién de dichos érganos.

'5.- UH procedimiento para lg fabricacién de re-
cipientes dotados de reborde afrollado, segin la reivindi
cacién 4, caracterizado porque la pieza de conformacién
estd asociada a un resorte antagonista en posicidén baja.
6.- Un procedimiento para la fabricacién de re-
cipientes dotados de reborde arrollado, segiin la reivindi
cacién 4, caracterizado porque 1la pieza de conformacidn
estd asociada a un vdstago de mando de. su desplazamiento.
- 7«=- Un procedimiento para la fabricacién de re-

cipientes dotados de reborde arrollado, segin cualquiera
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de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
1a'piez;'de cbnfofmacién posee un perfil.ﬁueco que corres
ponde a la forma externa de la mitad del borde afrollado,
la cual coopera con un borde superior redondeado del mol-
de para el bloqueo de la ldmina de material cuando estédn
en posicidén aproximada y con el vaciado del punzén y de
dicho borde~superior del molde, cuando este Ultimo se se-
para, para el guiado del arrollado del borde del recipien
te.

Sean cuales fueren las circunstancias que concu
rran en la esencialidad de la Patente de Introduccién, de
finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

8,~ "UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE RE
CIPIENTES DOTADOS DE REBORDE ARROLLADO".

Consta la presente memoria de trece hojas folia
das,' ' mecanografindas por una sola cara y de los dibujos
unidos a la misma. '

Barcelona 25 HAR. 1974

P.A. de PLASTICOS CELULOSICOS, S.A.

" Fdo.: Luls Durén Benejom



HOJA UNica

FIC.4

7

PLASTICOS CELULOSICOS, S.A.

y & &R ? ¥ <
: ]
s N

/77777 4\\\"/{/{@2”///////////////// §<§: -
~ &~
1N N

[Te) N Q
S
:' /%
< |/ . \ O i

]
‘\
A

WO\

2/ 7
ol ;
A
LR |
©0 /
- y % ‘\\\\\\\\y N
NN R s N /% XV
N ~“~$\ Mﬂ%\\\ / = \ 3
QNN N 7 :
&R“’ / Qo © o N -

2




PLASTICOS CELULOSICOS, S.A.

// :

aqN
N
\
\.\
\\
\w W
L)
()
O\) ~
AR

N /74/72/\ 17 6 16 ‘24““7,8\ \ - ;
SN 7= 1\
=17 § ,, s /

o =
8 % § \ j E \/
2
7N\ N\

%
nitv

=

S

N

NN

D
A

ESCALA VARIABLE




HOJA UNIcA

FIGZ 26 32
27
)
10 % 30
—16
1-18
? 67 124
/ 7N
N |
N
N |
31 FIG.3
26
g)
132
- —1
=
12 18

16

R

3

~
N

[

7}

—~26

17
—30

=118

o
NN

N\

M=

Nk
77

7

N\

NN

Y

NN
v

ARIRIIRTIRR

Sl

BARCELONA, 95 MR {
P.A
ALFONSO -BURAN
PP

)

3%




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



