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Ia invencién se refiere a un apaerato para mol-
dear articulos huecos a partir de ldmina de material ter-
mopldstico. Le invencidn concierne mds en particular a
un eparato de eata clase que comprende un molde que tie-
ne una cavidad de moldeo abierta, un dispositivo de su-
jeeidn para sujetar una lémina de material termoplésti-
co alrededor de la abertura de la cavidad de moldeo, un
macho montado para penetracién en la cavidad de moldeo a
fin de embutir el materiel de la lémine dentro de la cavi-
dad, y medios para generar una diferencia de presién de
fluido a través de las paredes de la ldmina embutida a fin
de oprimirls contra las paredes de la cavidad de moldeo, Un
aparato de este tipo puede utilizarse para moldear articu-
los huecos z partir de une 1ldmina de material termopldsti-
co que ha sido calentada bhasta una temperatura por debajo
de la temperatura de termoconformacidn, ILa ldmina es em-
butida dentro de la cavidad de moldeo por medio dei macho
y se configura finalmente en la forma deseada contra las
paredes de la cavidad de moldeo por la diferencia de pre-
sidn de fluido generada, por ejemplo, por el suministro
de un fluido puesto a presidn, tal como aire comprimido.
En este método la parte iniciael y principal de la operacién
de conformacidén requerida es llevade a cabo por el macho,
v ol moldeo es completedo por la diferencia de presidn de
fluido. Un problems planteado con tal operacién de moldeo
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es la diversidad bastante amplia en grosor de pared en-

contrada sobre el drea superficial de cada articulo in-
dividual. En particular, la pared lateral del articulo
deberd tener un grosor tar uniforme como sea posible pa=-
ra satisfacer una diversidad de requisitos. Uno de estos
requisitos es resistencia y rigidez uniformes, por ejem-
plo para permitir un apilamiento adecuado de los articu~
los. Las tolerancias de grosor aceptables para permitir
la impresién de la pared lateral son bastante estrechas.
5i el articulo es un recipiente transparente, las varia-
ciliones en el grosor de la pared se hacen visibles por 1la
transparencia no uniforme sobre el &rea de la pared.

Por conéiguiente, un objeto de la invencidn es
proporcionar un aparato para moldear articulos huecos a
partir de lamina de material texmoplistico, en el que los
artfculos tienen una distribucién de grosor de pared me=-
jorada. Por tanto, la presente invencidn proporciona un
aparato para moldear articulos huecos a partir de limina
de material termopléstico, que comprende un molde que tie
ne una cavidad de moldeo abierta, un dispositivo de su-
jecidén para sujetar una lamina de material termopléstico
alrededor de la abertura de la cavidad de moldeo, un ma-
cho montado para penetracién en la cavidad de moldeo a
fin de embutir el material de la lamina dentro de la ca-

vidad, y medios jara generar una diferencia de presidn
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de fluido a través de las pa?edes de la lémina embutida
a fin de oprimirla contra las paredes de la cavidad de
moldeo, en el que el macho comprende una parte que tie=
ne lados rebajados, situada detrds de una parte escre-
chada delantera.

Cuando se utiliza un macho de este tipo, la
ldmina de material termoplédstico que estd siendo embu-
tida por el macho descendente tiene un Area de contacto
con el macho muy reducida, y se disminuye asi el contac-
to de friccidén de la ldmina con el macho y posiblemehte
también el enfriamicnto prematuro de la limina por el ma
cho. Por consiguiente, el material de l4mina entre dos
lugares espaciados de contacto con el macho puede ser es
tirado sin impedimento, con el resultado de que la léami-
na es estirada y adelgazada uniformemente por toda su lon
gitud entre estous lugares.

La invencidén tieneespecial importancia para ha-~
cer recipientes no circulares. Cuando se faﬂrican estos
recipientes hay tendencia a que la limina sea estirada
més en las esquinas del recipiente que se estd fbrmando
gque a mitad de camino entre estas esguinas, de modo gue
las esquinas del recipiente acabado son relativanente dg
masido delgadas con respecto a los lados. La resistencia
del recipiente viene principalmente determinada por las

esquinas, que pueden actuar como una especie de montantes
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de apilamiento cuando se apila una serie de recipientes
llenos. Por consiguiente, otro objeto de la invencidn es
permitir el moldeo de recipientes cuadrados, rectangula-
res u otros no circulares gue tilenen esquinas relativamepn
te fuertes de grosor de pared uniforuwe. Por tanto, en una
realizacién preferida del aparato la coufiguracién en sec
¢cibén transversal del macho, meuncionado en lo gue precede,
es una iigura generalmente cuadrada, rectangular o poli-
gonal gue tiene lados rebajados. Norwalmente, las esqgui-
nas del macho estarin redoudeadas. Como el objeto de los
lados rebajados es reducir el 4rea de contacto con la l4-
mina, la configuracién del rebajo no es muy critica .. Los
lados curvados de manera céncava se verd usualmente que
son los mis satisfactorios. Los iados pueden estar reba-
jados en el 705 o mds de su extensidén, hasta el 100:. (De
finiéndose extensidén como la anchura del plano taugente
entre dos esquinas del recipiente).

La configuracidn en seccidn transversal del ma=
cho deberé corrvesponder generalmeunte a la coufiguracién
de la cavidad de moldeo ¥y, por counsiguiente, a la confi-
guracién del artfculo a moldear. En otras palabras, para
fabricar recipientes cuadrados o recotangulares, el macho
deberd tener un perimetro abarcado que sea generalmente
cuadrado o rectangular. Bn seccidn vertical a través del

eje del macho, la configuracidn deberd ser de preferencia
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parabélica. Es sumamente adecuado que el macho tenga una
punta redondeada y bastante aguzada, con lo gue el area
de contacto entre la ldmina y el. cho se vealin mis li-
mitada y el artfculo acabado tendri menos material de 1§
mina en el Fomdo y mis en las paredes laterales.

La invencibén se ha encontrado particularmente
eficaz para fabricar articulos huecos a partir de lémina
de material termopldstico, por ejemplo lémina de polietd-
lenoc o de polipropileno de alta densidad, a una tempera-
tura por debajo del punto de tusidn del material de la
ldmina; en otras palabras, moldeando la limina en la fase
s6lida, en contraposicién con las técnicas de termoconfor
macién bien conocidas, tales como la conformacidn en va-
cio, en las que la limina se calienta hasta una temperatu-
ra por encima de la temperatura de fFfusién o de reblandecie-
miento. Por cousiguiente, la invencién.incluye un método
para moldear artfculos huecos a partir de ldmina de mate-
rial termopléstico, comprendiendo el método colocar una
lédmina de material termopldstico, que se encuentra a una
temperatura de fase sélida por debajo de la temperatura
de termoconiormacidén, sobre ia abertura de una cavidad
de moldeo, sujetar la ldmina en un dispositivo de sujeecidn,
bajar un macho sobre la l&mina e introducirlo en la caviw
dad de moldeo, con lo que el material de 1a limina es em-

butido dentro de esta cavidad, y suministrar presidn de

-6 -




10

15

2Q

16-5-75

fluido entre el macho y la ldmina embutida, con lo que
la limina es oprimida contra las paredes de la.cavidad
de molde para formar el articulo hueco, en el que el ma=-
cho comprende una porcidn yue tiene lados rebajados, si=-
tuada detris de una parte estrechada delantera.

La invencidén se describird mis en detalle, a
titulo de ejemplo, con referencia a los dibujos que se
acompaian, en los que:

La figura 1 es una representacidn diagramitica
de un aparato para moldear recipientes cuadrados,

La figura 2 es un alzado del macho utilizado
en el aparato de la figura 1,

La figura 3 es una seccidén transversal a lo lar-
go de la linea III-IIL del macho mostrado en la figura 2,

La figura 4 muestra el recipiente cuadrado mol-
deado.

La figura 1 muestra en seccién vertical un molde
10 que tiene una cavidad de moldeo abierta 1l con lumbre-
ras de salida 12 en la parte inferior. Una lédmina de mate-
rial termopldstico estd colocada sobre la cavidad de moldeo
L1 y sujetada en el molde por un anillo de sujecién 14, La
cavidad de maldeo 11 corresponde en configuracién a la del
artficulo a formar dentro de ella mostrado en la figura &,
Un macho verticalmente movible en vaivén 15 puede bajar-

se sobre la ldmina sujetada 13 hasta que el extremo infe-
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rior del macho est4 a unos pocos milimetros por encima

de la parte inferior de la cavidad de moldeo. Se insue-
fla entonces aire comprimido a través de conductosg de
aire 16 previstos en el macho para oprimir la lémina.
embutida dentro de la cavidad de moldeo por el macho,
contra las paredes de la cavidad de moldeo, siendo expul
sado el aire entre la limina vy las paredes de la cavidad
a través de las lumbreras de salida 12, Se han omitide
detalles de la construccién, tales como mecanismos de ag
cionamiento para el macho y el anillo de sujeciédn y cana=
les de calentamiento o elementos de calentamiento pafa el
macho y el molde, ya que éstos son bien conocidos. £n las
figuras 2 y 3 se muestra el diseifio del macho 15 que es ti
pico para la invencién.

El macho 15 comprende uma placa de base 162, una
placa de formacién de borde 17 y un cuerpo de macho 18,
El cuerpo de macho 1 es la parte del macho que penetra
en la cavidad de moldeo. La mitad superior del cuerpo de
macho 18 tiene una configuracidén en seccién transversal
que puede verse en la figura 2. La configuracién consta
de esquinas redondas 19 y lados rebajados 20. En el ejem-
plo mostrado, los lados 20 estidn rebajados en el 100% de
su extensién, La mitad inferior del cuerpo de macho, es
decir, debajo de la parte comn lados rebajados 20, es cire

cular en seccibén transversal horizontal y parabblica en

-8 =
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seccidén vertical. E1 macho tiene una punta totalmente re-

dondeada.

Cuando la limina estd siendo embutida dentro de
la cavidad de moldeo por el molde, hard coantacto con el ma
cho en la parte superior del mismo s6lo en las cuatro es-
quinas 19. Por consiguiente, entre las esquinas la limina
puede ser estirada uniformemente tanto en direccién horizon
tal como en direccidn vertical. La configuracidn parabdlica
de la mitad inferior del macho reduce también el contacto
entre la lamina v el macho, favoreciendo con ello un esti-
radco mas uniforme del 4rea central de la lémina,

£n la fisura 4 setmuestra el artfculo hueco mol-
degdo. Pueden formarse recipientes a manera de caja colow
cando un articulo boca avajo encima de otro y soldando en-
tre si los bordes opuestos. Uno de los dos articulos puede
haber sido moldeado con una coufiguracidén diferente de la
del otro, de mouo que por ejemplo pueden formarse de este
modo recipientes a maitera de botella., Los dos articulos
pueden ser producidos con una pared transparente, de modo
que puede hacerse una botella transparente adecuada para
envasar leche,

Ljemplo 1

De acuerdo con la invencidén, el recipiente cua-
drado mostrado en la figwa 4 se moldeé a partir de limi-

na de polipropileno de ¢,7 mm de grosor que se encontraba



a una temperatura de 1502C (el punto de fusién del poli
propileno era de 1682C). El recipiente tenia una anchura
de 80 mm en la parte superior y de 63 mm en la parte in-
ferior. La profundidad era de 65 mm, y su volumen, de
5 250 cmsd. EL recipiente se molded utilizando el macho mos-

trado en las figuras 2 y 3, calentindose el macho hasta
140-1452C, El grosor de pared del recipiente se midié tan
to en la parte central de una pared lateral como en una
esquina, comenzando en cada caso en el borde inferior del

10 recipiente y luego hacia arriba a intervalos de 1 cm., Los

valores encontrados se tabulan a continuacién.

grosor de pared en mm
pared lateral esquina

parte superior 0,50 0,57

15 0,30 0,30
0,30 0,30

0,40 0,40

0,50 0,50

0,50 0,50

20 borde inferioxr 0,30 0,30

Ejemplo 2 (comparativo)

El mismo recipiente se molded en condiciones
similares, pero con un macho configurado totalmente como
un paraboloide (no de acuerdo con la invencién). En este

25 caso los valores del grosor de pared fueron los siguientes:

16-5-75 - 10 -



1
L grosox de pared en mm :
pared latexal esquina |
parte superior 0,40 0,50
0,30 0,40
5 0,30 0,30
0,35 0,25
0,45 0,30
0,35 0,25
| borde inferioxr 0,25 . 0,10
10
BeTVINDICACTONES
15 Los puntos de invenciém propia, no nueva, pe-
ro no establecida, practicada ni divulgada en Esgaia,
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
ve Patente de Introduccidnu, por DILZ aiios, son los que
se recogen eu las reivindicaciones siguientes;:
20 1L2,- sparato para moldear artfculos huecos
a partir de ldwmina de material termopldstico, que compren
de un molide yue tiene una cavidad de moldeo abierta, un
uispusitivo de sujecidn para sujetar una liwina de mate-
rial termoplistico alrededor de la abertura de la cavidad
25 de moldeo, un maclio montado para penetracidn en la cavi-
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dad de moldeo a fin de embutir el material de la lémina
dentro de la cavidad, y medios para generar una diferen-w
cia de presién de fluido a través de las paredes de la
14mina embutida a fin de oprimirla contra las paredes de
la cavidad de moldeo, en el que el macho comprende una
parte que tiene lados rebajados, situada detrds de una par-
te estrechada delantera.

28, Aparato segin la reivindicacién 18, en el
que la porcidn que tiene lados rebajados es de seccién
transversal generalmente cuadrada, rectangular o poligonal.

38,- Aparato segin la reivindicacidén 12 o 28, en
el que los lados estdn rebajados en al menos el 70% de su
extensién,

48, Aparato para moldear articulos huecos a
partir de 1l4mina de material termopldstico.

Tal y como se ha descrito en la Nemoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y
para los fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a

mdquina por una sola cara.

Madrid, 1 LKOV 1975
P.A‘

Fernando de Elzabury
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