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Rélatério Descritivo da Patente de Invengao para "PROCESSO
PARA A FABRICAGAO DE RECIPIENTES DE PLASTICO PARA LiQUI-
DOS".

Ajinvengédo refere-se a um processo para a fabricagio de reci-
pientes de plé:Lstico p%ra liquidos, com quatro paredes laterais, um fundo infe-
rior e um supérior, uha abertura de enchimento fechavel no fundo superior e
uma guarnigao de retirada de plastico, particularmente torneira de valvula ou
esfera, com uma caixa de guamlgad que apresenta uma tubuladura de en-
trada e uma d\e sa|d|a sendo que a tubuladura de entrada da caixa da guar-
nigao esta coﬁectada a uma abertura de esvaziamento em um abaulamento
interior da parede dianteira do recipiente para alojamento da guami¢ao de
retirada.

PQra a f?brlca(;ao de umirecipiente de plastico conhecido da DE

102 37 808 A‘i com uma guarni¢ao d‘e retirada para liquidos executada como
torneira de valvula, que € empregada como recipiente para paletes, quando
da moldagem por sopro do recipiente para liquido, uma tubuladura de esva-
ziamento inserida em um molde de sopro pré-fabricado como parte moldada
por injegao d({ plastlto com uma rosca externa, é soldada com o recipiente.
Depois da desmoldagem do recipiente resfriado, a abertura de esvaziamento
& recortada da parede do recipiente com uma ferramenta de corte introduzi-
da na tubuladPra de esvaziamento. Em seguida, a guarnigdo de retirada é
atarraxada cov‘n uma porca de capa é tubuladura de esvaziamento do recipi-
ente para quuibo.

Em um outro processo conhecido para fabricagdo de recipientes
para liquido feito de plastico com uma guarnigdo de retirada, quando da
moldagem por sopro de um recipienlje, a tubuladura de entrada da caixa de
guarni¢ao préJfabricaihda como parte r:noldada da injegao de plastico, inserida
em um molde de sopro, € soldada com o recipiente. Depois da desmolda-
gem do recipiente resfriado, a abertura de esvaziamento é recortada da pa-
rede do recipiente com uma ferraménta de corte introduzida na caixa da
guarnicao. Erri seguiba, o 6rgéo de bioqueio e 0 eixo de ativagdo com a ala-

vanca de ativagao sdo montados na caixa da guarnigao.
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Em ambos 0s processos dQ? fabricagao conhecidos, devido a ne-
cessaria insercao da tubuladura de esvaziamento ou da caixa de guamigao
no molde de sopro, o ciclo de moldagem por sopro € correspondentemente
prolongado e, assim, reduzida a capaéidade de produgdo da instalagao de
fabricagao. No segundo processo de fdbricag:éo, devido a necessaria monta-
gem pronta da guamicao de retirada, depois da moldagem por sopro do re-
cipiente para liquido € adicionalmente reduzida a capacidade de produgao
da instalagao de fabricagao.

A invencdo tem por objetivo desenvolver processo para fabrica-
¢ao de recipientes para liquido equipados com uma guarnigao de retirada,
que possibilitem maiores capacidades de produgdo em comparagio com 0s
processos de fabricagéo conhecidos.

Esse objetivo € alcangado, de acordo com a invengdo, pelos
processos de fabricagido segundo as reivindicagdes 1 e 2.

A invengao sera a seguir explicada com auxilio de figuras de de-
senho, que apresentam o seguinte:

Figura 1 — uma representagdo em perspectiva de um recipiente
para liquido executado como recipiente de paletes feito de plastico com uma
guamigao de retirada,

Figura 2 — uma representagdo em perspectiva ampliada da regi-
do de saida do recipiente para liquide moldado a sopro,

Figura 3 — um corte longitudinal da regiac de saida do recipiente
para liquido com uma guarnigao de retirada soldada,

Figura 4 — um corte longitudinal da regido de saida de um recipi-
ente para liquido com uma tubuladura de esvaziamento soldada e

Figura 5 — um corte longitudinal da tubuladura de esvaziamento
soldada a regido de saida do recipiente para liquido segundo a figura 4 com
uma guarni¢do de retirada aparafusada a mesma.

O recipiente de transporte e armazenagem 1 empregaveis como
recipiente descartavel e reutilizavel segundo a figura 1 apresenta, como
componentes principais, um recipiente 2 de plastico para liquidos trocavel,

em forma quadrada, com quatro paredes laterais 3-6, que é equipado com
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uma tubuladura dal enchiif'nento 7 fechév#l com uma tampa 8 no fundo 9 su-
perior € uma guarhigéo (ﬂe retirada 10, q‘pe esta conectada a uma abertura
de esvaziamento 1\1 em Um abaulamento 12 do tipo clpula da parede dian-
teira 3 do recuplente 2 na regido do fundm 13 inferior do recipiente para alo-
jamento da guarn||gao de retirada 10; alem disso, uma camisa externa de
barras de grade 14 15 de metal entrecruzadas horizontais e verticais, bem
coma uma base 1$ do tlpo palete com dlmensoes de comprimento e largura
de acordo com as hormab europeias, cu;o fundo 17 executado como cuba de
fundo plana, feito qle chapa sustenta o recnpcente de plastico 2.

O remb&ente 2 para alo;amento de liquidos é moldado a sopro
(figura 2) com um| segmento de retengab 18 anelar no lado externo 19 do
abaulamento 12 dé pare%je dianteira de rjecipiente 3 para centragem e reten-
¢ao do recipiente \2 sopq_!‘ado pronto em pma maquina de soldar e com um
rebaixo 20 no Iad$ exteqiwo 19 do abaulamento 12 com um didmetro 21 cor-
respondente a lai’gura 3nominal da guaiirnigéo de retirada 10 configurada
como torneira de ¢élvuld ou esfera. Depdis da desmoldagem do recipiente 2
resfriado, o fundo PZ do febaixo 20 é recortado com uma ferramenta de corte
nele centrada par%a formagao da abertur$ de esvaziamento 11 do recipiente

2 Em seguida, a puarni{;éo de retirada 10 cuja caixa 23 moldada a injegdo

feita de plastico apreserta uma tubuladura de entrada 24 e uma tubuladura
de saida 25, cord um fl}ange de fxag:ao. 26 amoldado a sua tubuladura de
entrada 24, que e;oantra’do por um ressalto anelar 27 na abertura de esvazi-
amento 11 do recjiipienté} 2, é soldada na borda externa 28 da abertura de
esvaziamento 11 @)or méio de uma méquiina de solda em espelho (figura 3).
Em urin outrb processo, ilustrado com auxilio das figuras 4 e 5,
para a fabricagao | ide urﬂ recipiente para iliquido 2 equipado com uma guarni-

¢ao de retirada 1¢ uma| tubuladura de asvaznamento 29 pré-fabricada como

, provida de uma rosca externa 30, € soldada a bor-
da externa 28 da| abertl.#ra de esvaznaménto 11 do recipiente 2 por meio de
uma maquina de Tnoldaq a injecéo, sendp que a tubuladura de esvaziamento
29 é centrada povgt um re?ssalto anelar 31; a ele amoldado na abertura de es-
vaziamento 11 dq recipi_bnte 2.A tubuladura de esvaziamento 29 soldada ao



recipiente para liquido 2 é aparafusaqla a guarnicdo de retirada 10 pré-
montada pronta com uma porca de capa 32 retida em sua tubuladura de en-
trada 24.
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REIVINDICAGOES

1. Processo para a fabricagdo de recipientes de plastico para
liquidos, com quatro paredes laterais, hm fundo inferior @ um superior, uma
abertura de enchimento fechavel no fundo superior e uma guamic¢ao de reti-
rada de plastico, particularmente uma itorneira de valvula ou de esfera, com
uma caixa de guarnigéo, que apresenta uma tubuladura de entrada e uma
de saida, sendo que a tubuladura de entrada da caixa da guarnigdo esta co-
nectada a uma abertura de esvaziamento em um abaulamento interior da
parede dianteira do recipiente para alojamento da guamigao de retirada, ca-
racterizado pela moldagem a sopro do recipiente (2) com aoc menos um
segmento de retengio (18) no lado externo (19) do abaulamento (12) da pa-
rede dianteira (3) do recipiente (2) para centragem e retengao do recipiente
(2) soprado pronto em uma maquina de soldar e um rebaixo (20) redondo no
lado externo (19) do abaulamento (12), com um didmetro (21) correspon-
dente a largura nominal da guarni¢do de retirada (10), o recorte do fundo
{22} do rebaixo (20) com uma ferramenta de corte nele centrada para forma-
gao da abertura de esvaziamento (11);d0 recipiente (2} bem como a solda-
gem da guarnigao de retirada (10) com um flange de fixagdo (26) amoldado
a sua tubuladura de saida (24) na bordé externa (28) da abertura de esvazi-
amento (11) do recipiente (2).

2. Processo para fabricagdo de um recipiente de plastico para
liguidos, de acordo com o preambulo db reivindicagdo 1, caracterizado pela
moldagem a sopro do recipiente (2) com ao menos um segmento de reten-
¢ao (18) no lado externo (19) do abaulamento (12) da parede dianteira (3) do
recipiente (2) para centragem e retenQéo do recipiente (2) soprado pronto
em uma maquina de soldar e um rebaiko (20) redondo no lado externo (19)
do abaulamento {(12) com um didmetro (21) correspondente a largura nomi-
nal da guarni¢do de retirada (10), o recorte do fundo (22) do rebaixo (20)
com uma ferramenta de corte nele centrada para formagdo da abertura de
esvaziamento (11) do recipiente (2) bem como a soldagem de uma tubuladu-
ra de esvaziamento (29) de plastico, provida de uma rosca externa (30), na

parede externa (28) da abertura de esvaziamento (11) do recipiente (2) para
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aparafusamento da guamig&o de retirada (10) com uma porca de capa (32).

3. Processo, de acordo cdm a reivindicagdo 1, caracterizado
pelo fato de que a tubuladura de entrada (24) da guarnigéo de retirada (10) €
soldada por soldagem em espelho a bdrda externa (28) da abertura de es-
vaziamento (11) do recipiente (2) recorﬁada do abaulamento (12) da parede
de recipiente (3).

4. Processo, de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado
pelo fato de que a tubuladura de esvaziamento (29) € soldada por soldagem
em espelho & borda externa (28) da abertura de esvaziamento (11) do reci-
piente (2) recortada do abaulamento (12) da parede dianteira de recipiente
(3).
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