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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por  VEINTE AÑOS

a  fav o r de D o n  J o a q u í n  P L A  P a r r à ,  
de nacionalidad  española, dom iciliado en Barcelona, ca­
l l e  de Camp, numero 12, p o r i
"PROCEDIMIENTO PARA EL MOLDEO MULTIPLE DE CUERPOS DE MA- 
TERÍAL ¿EMPLASTICO*.

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

1 La p resen te  p a te n te  de invención hace re fe re n c ia
-según claram ente se expresa en su t í t u l o -  a  un procedi­
miento para  l a  ob tencián  en s e r ie  de cuerpos de m a te ria l 
te rm o p lastico . Con e l  t a l  procedim iento se ob tienen  cuer- 

$ pos huecos unidos e n tre  s í ,  formando una cadena o ro sa rlo  
de long itud  prácticam ente in d e fin id a , pues depende tan  so-
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lo  de la  que alcance e l  molde que se u t i l i z a ;  bastando co­
mo operación f in a l  proceder a  su separación por co rte  o ase­
rrado  de la s  zonas de unión, y a l  so ld a je  o c ie r re  de la s  
p a rtee  a b ie r ta s  que in te re s e ,  para  ob tener lo s  cuerpos hue­
cos ya to talm ente term inados, d ispu esto s para su u t i l iz a c iá n .

Consiste en esencia  e l  procedim iento que nos ocupa en 
aprovechar la  condición de lo s  m a te ria le s  te rm op lásticos de 
reblandecerse por e l  c a lo r, quedando en d isp o sic ió n  de d e fo r­
marse de manera permanente adaptándose a l a s  paredes de un 
molde, s i  son obligados a hacerlo  por una presión  su fic ien te#  
Partiendo de e s te  p r in c ip io , s i  se en c ie rra  en e l  i n t e r io r  de 
un molde cu a lesqu ie ra  un segmento de tubo de m a te ria l p lá s ­
t i c o ,  y  se in y ec ta  en su in t e r io r  un f lu id o  adecuado a pre­
sión  y tem peratura convenientes, es  ev iden te  que se provoca­
rá  l a  d is to rs ió n  de l te rm o p lástico , y l a  deformación de la s  
paredes d e l tubo, ob ligándolas a  ad ap ta rse  a l  molde, y ob­

ten iéndose, una vez en friad o , un cuerpo hueco cuya forma y 
dimensiones e x te r io re s  vendrán determ inadas por aquél, y cu­
yas propiedades f í s i c a s  y  químicas dependerán ánicamamte de 
l a s  de l segmento de tubo elegido#

Se comprende que e l  sistem a d e sc rito  podría u t i l i z a r s e  
p a ra  la  obtención de cuerpos huecos de cu a lq u ie r tamaño y 
forma. Pero se comprende también que su ap licac ió n  mas in d i­
cada, se rá  l a  obtención de cuerpos que, en conjunto , se apar­
te n  lo  menos p o sib le  de la  foima tu b u la r , ya que en e s te  caso 
tendrán  que provocarse unas deformaciones re la tiv am en te  pe­
queñas d e l tubo de que se p a r ta , con l a s  consigu ien tes venta­
ja s  de te n e r  que c a le n ta r  y maniobrar una masa de f lu id o  mí­
nima y de poderse a lcan za r la s  n e cesa ria s  deformaciones con 
d ife re n c ia s  de p res ió n  re la tiv am en te  b a ja s . Por e l lo ,  e l  p rin ­
c ip io  expuesto ten d rá  una ap lica c ió n  ind icadísim a en la  obten**



*

ción a  p a r t i r  de un tubo de ro sa r io s  o cadenas de cuerpos 
huecos unidos e n tre  a i  po r zonas es tran g u lad as . A e s te  efec­
to  deberá u t i l i z a r s e  un molde esp ec ia l que conforme en sen­
tid o  lo n g itu d in a l una s e r ie  de cavidades, ig u a le s  o no en tre  

3 s i ,  correspondien tes a  lo s  cuerpos huecos que se van a  fabri-4 
ca r, cuyas cavidades se h a lla rá n  un idas mediante conductos o 
zonas estran gu ladas, preferentem ente d isp u estas  sobre una a -  
lin eao ián  id e a l  co inciden te  con e l  e je  lo n g itu d in a l del mol­
de, o p a ra le la  a l  mismo.

10 Partiendo d e l molde d e sc r i to , p a ra  ob tener l a  cadena de
cuerpos huecos, b a s ta rá  s i tu a r  en e l  i n t e r io r  de l mismo y a  
lo  la rg o  de la  a lin ea c ió n  id e a l  de estran gu lac ion es d ih a , un 
segmento tu b u la r  de m a te ria l te rm oplástico  de lo n g itu d  adecua­
da, e in tro d u c ir  en su in t e r io r  un flu id o  a  tem peratura su - 

1$ fic ien tem en te  elevada para provocar su d is to rs ió n  y a  p resión  
adecuada p a ra  o b lig a rlo  a  deformarse adaptándose a  la s  cavida­
des que conforma e l  molde. El efec to  d e sc rito  podría n a tu ra l­
mente conseguirse cerrando herméticamente e l  tubo p e r una de 
sus extrem idades, e inyectando e l  f lu id o  c a lie n te  a p resión  

2o Por l a  o t r a ,  a  tra v é s  de un co rrespondien te o r i f i c io  del mol­
de. Ahora b ien , l a  velocidad  de tra b a jo  se rá  evidentemente mu­
cho mayor s i  se opera en c irc u ito  cerrado , es d e c ir , cerrando 
herméticamente la s  extrem idades d e l tubo -que se correspon­
derán con unas ab e rtu ra s  de l molde- sobre l a s  extremidades o 

2$ te rm in ales de unos conductos, de manera que a  tra v é s  de l tubo 
en cu estión  se c ie r r e  un c irc u i to  por e l  que c irc u le  constan­
temente un flu id o  a  p res ió n  y tem peratura adecuadas, impulsa­
do por un sistem a de bomba u  o tro  cu a lesq u ie ra  adecuado. Con 
e s ta  d isp o sic ió n , en prim er lu g a r , se p o s ib i l i t a  l a  proyección 

30 de in s ta la c io n e s  para l a  fa b ric ac ió n  de cadenas en gran s e r ie  
en forma in in terrum pida , y , en segundo lu g a r , es p o sib le  ac -
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t iv a r  l a  s o lid if ic a c ió n  de l te rm o p lástico , una vez alcan­
zada la  deformación ap e tec id a , mediante e l  empalme de l tu ­
bo a  o tro  c irc u ito  por e l  que c irc u le  un f lu id o  re f r ig e ra ­
dor*

$ El procedim iento que ha quedado d e sc r ito  en sus lín e a s
esen c ia le s , ten d rá  una a p lica c ió n  ind icadísim a en la  fa b r i­
cación en gran s e r ie  de envases de m a te ria l term oplástico*
En e s ta  ap lica c ió n , e l  t a l  procedim iento, de una m atera es­
p e c ia l , habra de desp lazar to ta lm en te  a  lo s  a c tu a le s  s i s t e -  

10 mas de fa b ric ac ió n  de envases a l a  s a lid a  d e l tubo de la
máquina de e x tru s io n a r, ya que con e l mismo se l le g a  exac­
tamente a  idó n tico  re su ltad o  que con ó s to s , es d e c ir , a  la  
cadena o ro sa rio  de envases unidos e n tre  s í ,  pero con una 
s e r ie  de enormes v e n ta ja s , en tre  la s  cu ales  se  pueden c i t a r ,

15 por ejemplo:
1* -  In s ta la c ió n  defin itiv am en te  menos eostosa y  compli­

cada, ya que en lo s  procedim ientos a c tu a le s  lo s  d isp o s itiv o s  
que conforman lo s  envases deben avanzar siguiendo exactamen­
t e  l a  velocidad de s a l id a  -no siempre co n stan te - de l tubo 

20 extrusionado, requ iriendose  por tan to  una s e rie  de complica­
dísimos mecanismos que con tro len  y determinen e l  avance o re ­
tro ceso  de aq uó llo s, ,con e l  agravante de que cu a lq u ie r d isc o r­
dancia e n tre  l a  velocidad de trab a jo  de l a  máquina y de mo­
vim iento de lo s  t a l e s  d isp o s it iv o s , se trad uce  en l a  produc- 

25 ción de envases defectuosos, que deben s e r  deshechados.
2* -  P o s ib ilid ad  de aprovechar exactamente l a  misma in s ­

ta la c ió n  p a ra  l a  fa b ric ac ió n  de envases de l a s  mas d iv ersas  
formas, medidas y  c a r a c te r ís t ic a s ,  ya que todo e l l e  depende 
ánieamente de l molde y  d e l t ip o  de tubo que se e l i ja *

30 3* -  P o s ib ilid ad  de fa b r ic a r  envases de formas mucho mas
complicadas que con lo s  procedim ientos conocidos, ya que en e l



que se r e g is t r a  e l  desmoldeo se e fec tú a  en f r i ó ,  co n tra ria*
mente a lo  que sucede en S atos.

4* -  Elim inación prácticam ente ab so lu ta  de la  p o s ib i l i ­
dad de p roducir envases defectuosos, ya que lo s  d efec to s pue- 

$ den únicamente p rov en ir de l tubo que se u t i l i c e ,  y an te s  de 
empezar e l  proceso, es p o sib le  v e r i f i c a r  l a s  p e rfe c ta s  condi*, 
c ienes del mismo, eliminando lo s  segmentos en que -cosa  co­
r r ie n te  en tubos ex trusionados- se  hayan producido ir re g u la ­
rid ad es  de espesor u  o tro s  d e fe c to s .

10 5* -  P o s ib ilid ad  de predeterm inar e n tre  AÍmites muy es­
trech o s  e l  volumen de lo s  envases a  p rod uc ir, ya que e l  mismo 
depende exclusivam ente d e l volumen de l a  cavidad p rac tica d a  
en e l  molde y  de l a s  dimensiones d e l tubo que se u t i l i z a .

6* -  P o s ib ilid a d  de s u s t i t u i r  e l  tubo po r una lámina con- 
1$ venientemente a r ro lla d a .

Son pues im portantísim as y numerosas l a s  ventabas d e l pro* 
cedim iento que se r e g i s t r a ,  sobre lo s  mas modernos conocidos.

De o tro  lado , en lo s  procedim ientos a c tu a le s  re fe r id o s , 
cada in s ta la c ió n  queda asociada a  una máquina de ex tru s io n a r,

20 s in  p o s ib ilid a d  de sobrepasar l a  velocidad de producción de
ó s ta . Por e l  c o n tra r io , siguiendo e l  proceso que nos ocupa, es 
p o sib le  p roy ec ta r in s ta la c io n e s  que, s in  r e v e s t i r  una gran com­
p lic a c ió n  n i  r e s u l ta r  exageradamente costosas, alcancen una 
velocidad de tra b a jo  que perm ita  aprovechas l a  producción de 

23 v a r ia s  máquinas de ex tru s io n a r.
Las in s ta la c io n e s  para l le v a r  a  cabo e l  procedim iento en 

cu estió n  podrán desde luego p e rten ece r a  lo s  mas variados t ip o s , 
siendo su sc e p tib le s , dentro de cada t ip o , de in f in id a d  de mo­
d if ic a c io n e s  de d e ta l le .  La in s ta la c ió n  que en cada caso se 

30 p royecte , se rá  por tan to  absolutam ente ac ceso ria  con respec-
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to  a  lo  que constituyo  la  e sen c ia lid ad  de la  p a ten te  que 
se s o l i c i t a .  P referentem ente, se o rgan izará  e l  tra b a jo  en 
forma continua, es d e c ir , a  base de una in s ta la c ió n  en que 
lo s  c irc u ito s  de ca le facc ió n , deformación y re fr ig e ra c ió n ,

5 no dejen nunca de ac tu a r , u tiliz á n d o se  un número elevado 
de moldes, d iv id id o s  en t r e s  grupos sobre lo s  que ac tu a rá  
sucesivamente la  in s ta la c ió n , de manera que m ien tras se  pro­
ceda a l  desmontaje de l prim er grupo, ya term inado, e l  segun­
do grupo sea sometido a  lo s  e fec to s  de l c i rc u i to  r e f r ig é ra ­

lo dor^ y e l  te rc e ro  a lo s  de l ca le fac to r*
A t i t u l o  simplemente a c la ra to r io  de cuanto queda expues­

to , se acompaña con la  p resen te  Memoria D escrip tiv a  un dibu­
jo ,  en e l  que -en  forma esquem ática- se ha representado un 
ejemplo concreto de in s ta la c ió n  para l le v a r  a cabo e l  p roce- 

1$ dimiento que nos ocupa. Para s im p lif ic a r  l a  exp licac ión , se 
ha representado una in s ta la c ió n  elem ental, capaz de t r a b a ja r  
sobre un solo molde en cada ciclo* Hay que i n s i s t i r  de fodas 
fo unas, en que l a  t a l  in s ta la c ió n  se da únicamente a  t i t u l o  
de ejemplo, cabiendo p ro y ec ta r, dentro de l a  esen c ia lid ad  de 

20 l a  p a ten te  que se s o l ic i t a ,  una verdadera in f in id a d  de in s t a ­
lac io n es  d ife ren tes*

R efiriéndonos a l  dibujo dicho, l a  in s ta la c ió n  cuenta en 
prim er lu g a r con una cámara 1, en cuyo in t e r io r  se s itú a n  la s  
re s is te n c ia s  e ló c tr ic a s  2, o cu a lq u ie r o tro  sistem a que p e r-  

2$ m ita  c a le n ta r  e l  f lu id o  que se u t i l i c e ,  a  una tem peratura 
-concretam ente, a la  de d is tro s ió n  d e l te rm oplástieo  de que 
se t r a t e  en cada caso- c o n tro la b le  desde un mando e x te r io r  
3* En l a  p a rte  su p e rio r de l a  dicha cámara 1, se s itú a n  l a  bom­
ba 4# de p resión  de tra b a jo  re g u la b le , que s irv e  para  impri­
m ir a l  f lu id o  la  p res ió n  que en cada caso sea n e cesa ria  para 
deformar e l  tubo de term oplástieo*

30



El f lu id o  impulsado por la  re fe r id a  bomba pasa a l  con­
ducto 5, y , a  t ra v é s  d e l mismo, cuando se h a lla n  a b ie r ta s  
la s  v á lv u las  co rrespond ien tes, a l  molde 6.

Paralelam ente a l a  cámara 1 d e sc r ita , se provee la  cá­
mara 7, p ro v is ta  de un sistem a cu a lesqu ie ra  de re fr ig e ra c ió n  
del f lu id o  que c irc u le  o se almacene en la  misma# En l a  p a rte  
su p e rio r de e s ta  cámara se s i tu a  también una bomba #, d estin a­
da a mantener una c irc u la c ió n  forzada#

Por su p a rte , e l  molde 6 se monta con la s  extrem idades 
de l tubo de term oplàstico  que se e n c ie rra  en su in t e r io r  y 

que asoma por dos correspondien tes a b e rtu ra s , herméticamente 
cerradas sobre loe  te rm in a les de sendos conductos 9 y 10, u t i -  
l iz n a o d u n  sistem a de b r id a s  11-11* y p a lo m illa s  de p resió n  
12-12* u o tro  cu alesqu iera  adecuado# Al conducto 9 van a desem­
bocar tan to  e l  5 por e l  que avanza e l  f lu id o  impulsado por l a  
bomba 4) como e l 13 por e l  que c irc u la  e l  f lu id o  impulsado por 
3a bomba 8 d e l c irc u i to  re f r ig e ra d o r , m ien tras  que d e l conducto 
10 p a rten  e l  conducto 14, que desemboca en e l  depósito  1, y 
e l  1$, que desemboca en e l  depósito  7#

El conjunto se completa eon lo s  conductos 1$, que comu­
n ic a  directam ente e l  13 con e l  15; 17, que comunica e l  5 con 
e l  14, y lo s  18 y 19 que comunican respectivam ente a l a s  cá­
maras 1 y 7 con unes correspondien tes depó sito s e s tab iliz ad o ­
re s , destinados a compensar l a s  pérd idas y  excesos de flu ido#

El funcionamiento de l a  in s ta la c ió n  d e s c r i ta ,  en sus l i ­
neas e se n c ia le s , se rá  como sigue! Como prim era operación, se 
procederá a l  montaje de l molde 6, cerrando herméticamente la s  
extrem idades del tubo de term oplàstico  encerrado en su in te ­
r i o r  sobre l a s  extremidades de l e s  conductos 9 y  10. M ientras 
dure e s ta  operación e s ta rá n  ce rradas  l a s  v á lv u la s  20, 21, 22
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23, 24 y  2$, y  a b ie r ta s  la s  26, 27 y 26, de manera que se 
es tab lecerán  dos c irc u lac io n es  fo rzadas de f lu id o s  en c i r ­
cu ito  cerrado , impulsados respectivam ente por la s  bombas 
4  y  Una vez convenientemente montado e l  molde, se  abrí**

$ rán  l a s  v á lv u las  22, 23 ¿ 24 y 25 y c e rra rá  l a  26, permi­
tiendo  la  c irc u la c ió n  d e l f lu id o  por e l  i n t e r io r  del mol­
de. Este flu id o  habrá sido previam ente calentado en e l  c i r ­
cu ito  c a le fa c to r  h a s ta  a lca n za r l a  tem peratura n ecesaria  
para provocar l a  d is to rs ió n  d e l te rm op lástico  de que se t r a -  

10 t e ,  hablándose, por o tra  p a r te , calculado l a  p res ió n  de t r a ­
bajo de l a  bomba 4 , de acuerdo con e l  t ip o  de term oplástico  
y l a s  deformaciones que se p retenda a lc a n z a r. Cuando se ha­
yan alcanzado la s  deformaciones ap e tec id as, se ce rra rá n  l a s  
v á lv u las  22cy 23, y 26 y 27, y a b r irá n  la s  20, 21 y 26, ce - 

15 rrando po r una p a r te  e l  c irc u i to  c a le fa c to r , y abriendo p o r 
o tra ,  e l  re f r ig e ra d o r , a f in  de provocar en forma forzada e l  
enfriam iento de lo s  cuerpos conformados en e l  i n t e r io r  del 
molde# Una vez en friado s lo s  dichos cuerpos, se c e rra rá  l a  
vá lv u la  25, dejando un momento a b ie r ta  l a  24, a  f i n  de ex- 

20 p u lsa r  completamente e l  f lu id o  d e l i n t e r io r  de l molde, me­
d ian te  l a  a sp irac ió n  efectuada por l a  bomba 6# Finalm ente, 
se c ie r ra  l a  v á lv u la  24 y se procede a  desmontar e l molde, 
pudiéndose p asa r acto  seguido a l a s  operaciones de desmol­
deo, aserrado  o c o rte  do l a s  zonas de unión e n tre  lo s  d iv e r-  

25 sos cuerpos huecos ob tenidos, y  a l  soIda j e  de l a s  p a rte e  a— 
b ie r ta s  de lo e  mismos que in te rese#

Con e l  f in  de f a c i l i t a r  la s  operaciones de desmoldeo, 
preferentem ente se u t i l i z a r á n  moldes formados por dos p a rte s  
s im é tricas  según un plano lo n g itu d in a l, ab isag radas e n tre  s i  

30 y dotadas de medios - t o m i l l o s ,  b r id a s , e t c . , -  para asegu­
r a r  e l  c ie r r e .
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Ni que d e c ir  t ie n e ,  que l a  in s ta la c ió n  que ha quedado 

d e s c r i ta  no es mas que una de la s  muchas que podrían proyec­
ta r s e  p a ra  e l  mismo f i n ,  igualm ente, dentro  de l a  misma oa­
ben in f in id a d  de m odificaciones y perfeccionam ientos de de­
t a l l e ,  como p ro v is ió n  de manómetros y termómetros, v á lv u las  
de pruga, rev estim ien to s  de algún m a te ria l te rm o ais lan te , e t c . ,  
e tc . Desde luego todas e s ta s  p o s ib le s  m odificaciones caen 
dentro de lo  que co n stitu y e  l a  e sen c ia lid ad  del re g is tro  que 
se s o l ic i t a ,  debiendo po r tan to  co n sid erarse  in c lu id a s  dentro 
de su ámbito de p ro tecc ió n , a l  ig u a l que todas aq u e lla s  va­
r ia c io n e s , en g en e ra l, que no cambión o d esv irtúen  lo  que 
co n stitu y e  l a  dicha esencialidad#

N O T A
SE REIVINDICA!

1$ i  -  Procedim iento para e l  moldeo m ú ltip le  de cuerpos de
m a te r ia l te rm op lástico , ca rac te rizad o  porque se disponen unos 
moldes que conforman en sen tido  lo n g itu d in a l una s e r ie  de ca­
vidades - ig u a le s  o no e n tre  s i -  correspondien tes a loe  en­
vases o cuerpos huecos que se van a  f a b r ic a r ,  cuyas cavidades 

20 comunican e n tre  s i  mediante zonas estrangu ladas preferentem en­
t e  d isp u estas  segán una a lin ea c ió n  id e a l ,  eo inciden te  con .e l 
e je  de l molde o p a ra le la  a l  mismo, de manera que siguiendo 
e s ta  l in e a  id e a l pueda s i tu a r s e  un tubo de m a te ria l term oplás­
t ic o  -o una lámina a r ro lla d a  que haga sus v eces- en e l  in -  

2$ t e r i o r  de l molde, e l  cu a l, po r o tra  p a r te , dispone de medios 
para e fe c tu a r e l  c ie r re  herm ótico de l a s  extrem idades d e l d i­
cho tubo -que se  corresponden con unas ab e rtu ra s  de l molde- 
sobre unas b o q u illa s  a  trav ó s  de l a s  cuales se hace c i rc u la r  
por e l  i n t e r io r  de l tubo en cu estión  un f lu id o  apropiado cua- 

30 le sq u ie ra  a  tem peratura adecuada para determ inar l a  d is to rs ió n



del te rm oplástico  c o n s ti tu tiv o  de l mismo, y a l a  p resión  
s u f ic ie n te  p a ra  provocar la  deformación de sus paredes, 
ob ligándolas a  ad ap ta rse  a l a s  d e l molde, conformando l a  
s e r le  de cuerpos huecos que se t r a t e  de obtener*

5 2 -  Procedimiento para e l  moldeo m ú ltip le  de cuerpos
de m a te r ia l te n a o p lá s tic o , ca rac te rizad o  porque, una vez 
alcanzado e l  re su ltad o  re fe r id o  en l a  re iv in d ica c ió n  an te ­
r i o r ,  por la s  p rop ias b o q u illa s  expresadas en l a  misma, se 
hace c i r c u la r  a tra v é s  de la  cadena de cuerpos huecos o b te- 

10 n id os un f lu id o  a  b a ja  tem peratura para a c t iv a r  l a  s o l id i ­
f ic a c ió n  del te rm o p lás tico , precediéndose finalm ente a l  des­
moldeo, a l  aserrado  de l a s  zonas de unión e n tre  lo s  d iv ersos 
cuerpos huecos ob tenidos, y a l  so ld a je  de l a s  p a r te s  a h ie r -  
t a s  de lo s  mismos, que in te rese*

1$ 3 -  Procedimiento para  e l moldeo m ú ltip le  de cuerpos
de m a te r ia l term oplástico*

Consta l a  presen te  Memoria Des­c r ip t iv a  de d iez  h o jas  m ecanografiadas, e s c r i ta s  por una so la  ca ra , numeradas del 1 a l  10 y con sus l ín e a s  numeradas a su vez, de cinco en cinco y  de d ibu­jo s ,  anexos*
Barcelona, 6 mayo 1959*P*A* ifONQO DH. R/O CUYAS, f* f.
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