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Relatório Descritivo da Patente de Invenção para "PROCESSO 

PARA A FABRICAÇÃO DE RECIPIENTES DE PLÁSTICO PARA LÍQUI­

DOS". 

A 1invenção refere-se a L,Jm processo para a fabricação de reci-

5 pientes de pláftico p~ra líquidos, com quatro paredes laterais, um fundo infe­

rior e um superior, uma abertura de enchimento fechável no fundo superior e 

uma guarnição de retirada de plástico, particularmente torneira de válvula ou 

esfera, com uma caixa de guarniçãd que apresenta uma tubuladura de en-
' ' I . 

trada e uma dle saíd~, sendo que a ~buladura de entrada da caixa da guar-

1 o nição está comectad~ a uma abertura de esvaziamento em um abaulamento 

interior da parede dianteira do recipiente para alojamento da guarnição de 

retirada. 

P~ra a ffbricação de umj recipiente de plástico conhecido da DE 

102 37 808 A 1 com uma guarnição de retirada para líquidos executada como 

15 torneira de válvula, que é empregada como recipiente para paletas, quando 

da moldagem por sopro do recipiente para líquido, uma tubuladura de esva­

ziamento insefida em um molde de sppro, pré-fabricado como parte moldada 

por injeção d~ plásti~o, com uma rosk::a externa, é soldada com o recipiente. 

Depois da desmoldagem do recipiente resfriado, a abertura de esvaziamento 

20 é recortada da parede do recipiente com uma ferramenta de corte introduzi­

da na tubulad~ra de esvaziamento. ~m seguida, a guarnição de retirada é 
I . 

atarraxada cor uma! porca de capa~ tubuladura de esvaziamento do recipi-

ente para líqui8o. 

Em um outro processo conhecido para fabricação de recipientes 

25 para líquido feito de plástico com uma guarnição de retirada, quando da 

moldagem po~ sopr9 de um recipien~e, a tubuladura de entrada da caixa de 
i i : 

guarnição pré~fabricada como parte moldada da injeção de plástico, inserida 

em um molde de sopro, é soldada com o recipiente. Depois da desmolda­

gem do recipiente resfriado, a abertura de esvaziamento é recortada da pa-

30 rede do recipiente oom uma ferram13nta de corte introduzida na caixa da 

guarnição. Eni segui~a, o órgão de bloqueio e o eixo de ativação com a ala­

vanca de ativação são montados na caixa da guarnição. 



.2 

Em ambos os processos de,' fabricação conhecidos, devido à ne­

cessária inserção da tubuladura de esvaziamento ou da caixa de guarnição 

no molde de sopro, o ciclo de moldagem por sopro é correspondentemente 

prolongado e, assim, reduzida a capaCidade de produção da instalação de 

5 fabricação. No segundo processo de f~bricação, devido à necessária monta­

gem pronta da guarnição de retirada, depois da moldagem por sopro do re­

cipiente para líquido é adicionalmente reduzida a capacidade de produção 

da instalação de fabricação. 

A invenção tem por objetivo desenvolver processo para fabrica-

1 O ção de recipientes para líquido equipados com uma guarnição de retirada, 

que possibilitem maiores capacidades de produção em comparação com os 

processos de fabricação conhecidos. 

Esse objetivo é alcançado, de acordo com a invenção, pelos 

processos de fabricação segundo as reivindicações 1 e 2. 

15 A invenção será a seguir explicada com auxílio de figuras de de-

senho, que apresentam o seguinte: 

Figura 1 - uma representação em perspectiva de um recipiente 

para líquido executado como recipiente de paletes feito de plástico com uma 

guarnição de retirada, 

20 Figura 2 - uma representação em perspectiva ampliada da regi-

ão de saída do recipiente para líquido moldado a sopro, 

Figura 3 - um corte longitudinal da região de saída do recipiente 

para líquido com uma guarnição de retirada soldada, 

Figura 4 - um corte longitudinal da região de saída de um recipi-

25 ente para líquido com uma tubuladura de esvaziamento soldada e 

Figura 5 - um corte lo~gitudinal da tubuladura de esvaziamento 

soldada à região de saída do recipiente para líquido segundo a figura 4 com 

uma guarnição de retirada aparafusada à mesma. 

O recipiente de transporte e armazenagem 1 empregáveis como 

30 recipiente descartável e reutilizável segundo a figura 1 apresenta, como 

componentes principais, um recipiente 2 de plástico para líquidos trocável, 

em forma quadrada, com quatro paredes laterais 3-6, que é equipado com 



uma tubuladura d~ enchimento 7 fecháv~l com uma tampa 8 no fundo 9 su­

perior e uma guar~ição ~e retirada 1 O, q~e está conectada a uma abertura 

de esvaziamento 1l1 em ~m abaulamento 12 do tipo cúpula da parede dian-
: ! I 

teira 3 do recipien1e 2 n~ região do fundi!) 13 inferior do recipiente para alo-
i . 

5 jamento da guarnijção de retirada 1 O; além disso, uma camisa externa de 
i ! : 

barras de grade 1 •. 15 de metal entrecruzadas, horizontais e verticais, bem 

como uma base 1 $ do ti~o palete com dimensões de comprimento e largura 
i I 

de acordo com as rorma~ européias, cujq fundo 17 executado como cuba de 

fundo plana, feito ~e cha~a, sustenta o re~ipiente de plástico 2. 
I I ~ 

1 O O recipiente i 2 para alojame~to de líquidos é moldado a sopro 

(figura 2) com um,i seg~ento de retençãb 18 anelar no lado externo 19 do 

abaulamento 12 d~ pare~e dianteira de r~cipiente 3 para centragem e reten­

ção do recipiente l2 soptado pronto em ~ma máquina de soldar e com um 
I . ' 

rebaixo 20 no ladq exterho 19 do abaula1mento 12 com um diâmetro 21 cor-
, . 

15 respondente à largura rominal da gu~rnição de retirada 1 o configurada 

como torneira de ~álvul~ ou esfera. Depqis da desmoldagem do recipiente 2 
I 

resfriado, o fundo ~2 do tebaixo 20 é reccprtado com uma ferramenta de corte 

nele centrada par~ form~ção da abertur$ de esvaziamento 11 do recipiente 

2 Em seguida, a puarni~ão de retirada 10, cuja caixa 23 moldada à injeção 

20 feita de plástico aprese~ta uma tubuladyra de entrada 24 e uma tubuladura 
I . • 

de saída 25, cor1 um fl~nge de fixação; 26 amoldado a sua tubuladura de 

entrada 24, que é i centr~do por um ress~lto anelar 27 na abertura de esvazi­

amento 11 do re4ipient~ 2, é soldada ria borda externa 28 da abertura de 
• I 

esvaziamento 11 ~or m~io de uma máqu,na de solda em espelho (figura 3). 

25 Em ur outrp processo, ilustrado com auxílio das figuras 4 e 5, 

para a fabricação 
1

1de un1 recipiente para Uquido 2 equipado com uma guarni-
1 ~ 

ção de retirada 1 q, um ai tubuladura de ~svaziamento 29 pré-fabricada como 

parte moldada à ihjeçãol, provida de uma rosca externa 30, é soldada à bor-
' 

da externa 28 da i abert~ra de esvaziamento 11 do recipiente 2 por meio de 

30 uma máquina de ~olda~ a injeção, send~ que a tubuladura de esvaziamento 
' 

29 é centrada po~ um r~ssalto anelar 31,: a ele amoldado na abertura de es-
1 ' • 

vaziamento 11 dq recipi~nte 2. À tubula~ura de esvaziamento 29 soldada ao 
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recipiente para líquido 2 é aparafusada a guarmçao de retirada 1 O pré-
, 

montada pronta com uma porca de capa 32 retida em sua tubuladura de en-

trada 24. 



REIVINDIÇAÇÕES 

1 . Processo para a fabric~ção de recipientes de plástico para 

líquidos, com quatro paredes laterais, um fundo inferior e um superior, uma 

abertura de enchimento fechável no fundo superior e uma guarnição de reti-
I 

5 rada de plástico, particularmente uma torneira de válvula ou de esfera, com 

uma caixa de guarnição, que apresenta uma tubuladura de entrada e uma 

de saída, sendo que a tubuladura de entrada da caixa da guarnição está co­

nectada a uma abertura de esvaziamento em um abaulamento interior da 

parede dianteira do recipiente para alojamento da guarnição de retirada, ca-

·1 O racterizado pela moldagem a sopro do recipiente (2) com ao menos um 

segmento de retenção (18) no lado externo (19) do abaulamento (12) da pa­

rede dianteira (3) do recipiente (2) para centragem e retenção do recipiente 

(2) soprado pronto em uma máquina d~ soldar e um rebaixo (20) redondo no 

lado externo (19) do abaulamento (12), com um diâmetro (21) correspon-

15 dente à largura nominal da guarnição:de retirada (10), o recorte do fundo 

(22) do rebaixo (20) com uma ferramen~a de corte nele centrada para forma­

ção da abertura de esvaziamento (11) ~do recipiente (2) bem como a solda­

gem da guarnição de retirada (10) cof11 um flange de fixação (26) amoldado 

a sua tubuladura de saída (24) na borda externa (28) da abertura de esvazi-

20 a menta ( 11 ) do recipiente (2). 

2. Processo para fabricaç~o de um recipiente de plástico para 

líquidos, de acordo com o preâmbulo da reivindicação 1, caracterizado pela 

moldagem a sopro do recipiente (2) cotn ao menos um segmento de reten­

ção (18) no lado externo (19) do abaulamento (12) da parede dianteira (3) do 

25 recipiente (2) para centragem e retenQão do recipiente (2) soprado pronto 

em uma máquina de soldar e um rebaixo (20) redondo no lado externo (19) 

do abaulamento (12) com um diâmetro 1 (21) correspondente à largura nomi­

nal da guarnição de retirada (10), o recorte do fundo (22) do rebaixo (20) 

com uma ferramenta de corte nele centrada para formação da abertura de 

30 esvaziamento (11) do recipiente (2) bem como a soldagem de uma tubuladu­

ra de esvaziamento (29) de plástico, 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 guarnição de retirad~ (10) com uma porca de capa (32). 

3. Processo, de acordo cQm a reivindicação 1, caracterizado 
I 

pelo fato de que a tubuladura de entrada (24) da guarnição de retirada (10) é 

soldada por soldagem em espelho à bGrda externa (28) da abertura de es~ 
' 

5 vaziamento ( 11) do recipiente (2) recortada do abaulamento ( 12) da parede 

de recipiente (3). 

4. Processo, de acordo com a reivindicação 2, caracterizado 

pelo fato de que a tubuladura de esvaziamento (29) é soldada por soldagem 

em espelho à borda externa (28) da abertura de esvaziamento (11) do reci-

1 O piente (2) recortada do abaulamento (12) da parede dianteira de recipiente 

(3). 
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Fig. 1 
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Fig. 2 
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Fig. 4 12 
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Fig. 5 
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