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" Método y aparato para la  reoonfoimaoión de objetos 

hueoos".

CONTINENTAL CAN COMPANY, INC, de nacionalidad norteame­

ricana, residente en: 100 East 42nd Street, Nueva York, 
Estado de Nueva York, EE.UU. de A.

E sta  invenoión se relaciona en general con nue­

vas y A tiles mejoras en la  fabricación de objetos dActi-

lea huecos y más particularmente con un nuevo mátodo de 

reconformación de objetos duotilee huecos y con e l  apa- 
5. rato destinado a rea lizar t a l  reoonformaoión.
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Loe objetos huecos se producen fácilmente en 

cantidad cuando sus formas son regulares. Esto es par­

ticularmente cierto  cuando los objetos son de una sec­

ción transversal constante o ahusados. Sin embargo, 

cuando la  sección transversal de un objeto varía  o su 
superficie presenta una especial configuración, t a l  oo- 

mo la  producida por estampado, la  operación de forma­

ción resu lta  muy costosa y hasta ahora no ha sido fac­

t ib le  para la  producción en grandes cantidades. De 

aouerdo con e sta  invención, se pretende formar objetos 

huecos especialmente configurados formando primeramen­

te  artículos de configuración regular de materiales 

dúctiles mediante operaciones de formación convenciona­

le s y no costosas y reoonfornando seguidamente los ar­

tícu los de configuración regular mediante una operación 

de formación explosiva que puede llevarse a oabo tem­

blón a un costo relativamente bajo.

Esta invención presenta una aplicaoión prin­
c ipal en objetos formados de metales dú ctile s, parti­
cularmente los construidos con acero, tanto revestido 

oomo sin  rev estir , incluyendo acero revestido de metal, 

t a l  oomo acero revestido de estaño, aluminio, eto. Sin 

embargo, la  invención nóae lim ita a la  conformación da 

objetos metálicos dúctiles por cuanto los principios de 

la  misma pueden aplicarse Igualmente a objetos p lásticos 

de configuración oomplicada en los que e l  m aterial p lás­

tico  es del tipo d ú ctil. Aunque e l  polietileno ha demos­

trado ser e l  p lástico  actualmente más deseable, podrían 

u tiliz a rse  otros tipos de p lástico , inoluyendo e l  clo­

ruro de po liv in ilo , polipropileno, polioarbindBS, etc .
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De acuerdo con la  invención, loe artícu los hue­

cos que pueden reconformarse corresponden en general a 

tre s  categorías: ( l )  artículos huecos abiertos en sus ex­

tremos opuestos; (2) artículos huecos, que tienen sólo  un 

extremo cerrado por un miembro terminal so lidario  o por un 

miembro terminal separado y fijad o  por cualquier medio, 

incluyendo soldadura y rebordeado;y (3) artículos huecos 

que tienen miembros terminales en extremos opuestos de los 

mismos, siendo uno de los miembros torminales so lidario  o 

estando fijad o  por cualquier medio, incluyendo soldadura 

y rebordeado, y estando fijad o  e l  otro miembro torminal 

por cualquier medio, incluyendo soldadura y rebordeado, 

pero presentando uno de los miembros terminales un o r lf l-  /  

ció suficientemente grande para permitir e l  llenado del 

objeto con una mezcla gaseosa explosiva y la  inserción de ¡ 

medios detonadores. Cuando se provee a un artíoulo do uno 

o más miembros terminales en e l  momento de su reconforma­

ción mediante formación por explosivos, es tambión posi­

ble reeonformar e l  miembro terminal.

l a  invención es fácilmente adaptable a numero­

sos tipos do objetos o artícu los, poro tiene particu la­

res ventajas en e l  terreno de los recipientes que. se pro­

ducen masivamente en formas regularos y en e l  que e l  eos- 

te  de producción de recipientes de formas irregulares es 

demasiado prohibitivo para se r  tenido en cuenta, a excep- <  ̂
ción de cuando se moldeen convencionalmente por insufla­

do, t a l  eomo recipientes de vidrio  y p lástico s, siendo 

incluso estos recipientes demasiado costosos de produ­

c ir  en comparación con los oestes do fabricación de otros 

recip ientes, ta le s  como bidones, la ta s , baldee, etoy
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Por otra parte y la  tendenoia en e l  terreno de los envasa­

dos se ha orientado haoia recipientes atraotivoa que fa c i­

lite n  la s  ventas de productos, y en v is ta  de e llo  otro ob­

je to  de la  lnvenoión es e l  de produolr recipientes de to­

dos los tamaños corrientemente empleados, incluyendo bi­

dones eomeroialmento usados, por ejemplo de 25 1# en los 

que los recipientes han sido reoonfornados a p artir  de fo r­

mas existentes y de otras nuevamente ideadas para darles 

la  deseada configuración.
Las la ta s  de hasta 5 1 de capacidad se producen 

actualmente con un costo mínimo con e l  existente equipo 

automático de producción de la s  mismas, a grandes velo­

cidades, a razón de 200 a más de 1000 la ta s  por minuto.

Sin embargo, para producir a s í  estas la ta s ,  la  forma de 

la s  paredes la tera les de los cuerpos de la s  mismas es re­

lativamente recta, simple, c ilin d rica , cuadrada u oblonga, 

s i  bien es posible que ta le s  cuerpos de la s  la ta s sean 

ahusados, y en una operación separada han de fabricarse

loa extremos superior e in ferio r y f i ja r s e  a los cuerpos 

de la s la ta s  previamente construidos, un extremo antes y 

e l  otro despuós de que e l producto a que se destina la  

la ta  sea introducido en la  misma. Las la ta s produoldas por 

t a l  método presentan la s  paredes la te ra le s unidas en una 

costura la te ra l , que para la  mayoría de los productos que 

han de contener deberá asegurarse por soldadura o ap lica­

ción de cementos selladores orgánicos adaptados a l  produc­

to particu lar, disminuyendo rápidamente en e l orden men­

cionado la  resisten cia  de dichas juntas selladoras la te­

ra le s .
Las la ta s  s s  producen también con fondos s o ü -
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darlos y sin  ninguna junta de sellado la te ra l , mediante 
un embutido simple o múltiple o por métodos de extrusión, 

pero a velocidades in feriores, del orden aproximado de 
100 la ta s  por minuto. Betas la ta s  pueden formarse tambián 

a un oeste mayor que las la ta s  corrientes de tre s piezas, 

redondas, cuadradas o rectangulares producidas por e l  mé­

todo totalmente automático a grandes velocidades.

Per otra parte, loe recipientes de vidrio y 

pláatioo convenoionalmente moldeado* aunque producidos a 

velocidades muy in feriores a la s  de la s  la ta s  de tre s  pie­

zas construidas con e l  equipo totalmente automático y a 

elevadas velocidades, pueden tener prácticamente la  forma 

que e l  clien te desecó

Aunque una mayoría de productos continuará en­

vasándose en lo s reoipientes corrientes rectos y de tros 

piezas, ex iste  una oreciente demanda de recipientes orna­

mentales por parte de la  industria de envasado que no 

puede se r  atendida por e l  presente equipo de fabricación 

de recipientes y que exigen a la  industria del envasado 

recurrir a recipientes de v idrio  y de p lástioe eonven- 

cionalmente moldeado, en casos en que de otra manera pu­

dieran usarse recipientes metálioos más económicos. Es por 

consiguiente e l objeto prinoipal dejesta invención e l  de 

proporcionar un mútodo económioóde reoonformaolón de re- 

oipientes d ú ctile s, en e l que no só lo  puede varíam e la  

sección transversal del recipiente respeoto a  la  habitual 

sección transversal o ilíndrioa, sino que además puede con­

figurarse irregularmente la  superficie del mismo con la  

deseada forma ornamental a f in  de responder a  lo s requisi­
tos de la  industria de envasado.
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Otro objeto de la  invención ee e l  de ofrecer un 

nueve método de reconformación de recipientea dúctiles que 

ea fácilmente adaptable a una línea de producción, inclu­

yendo e l  mótodo de reconformaoión de loa recipientes la  

retención de uno de áatca dentro de un molde con sus ex- 

tremoa se llad os, deapuós de lo  oual se produce la  explo- 

si& í de una mezcla de gasea dentro d e l recipiente sellado 

y la s  resultantes ondas de choque de la  presión d s l gas 

realizarán la  dilatación del recipiente de acuerdo oon la  

configuración del molde en que se haya dispuesto aquél.

Otro objeto de la  invención es e l  de proporcio­

nar un nuevo método de reconformaoión de reoipientes en 

la s  deseadas configuraciones ornamentales, incluyendo sec­

ciones transversales irregu lares, siendo e l  mótodo de re- 

conformación de aquóllos de una naturaleza en la  que loa 

mismos pueden aportarse continuamente por medios transpor­

tadores y tiene lugar la  reconformaoión en una estación s i ­

tuada a lo  largo de un transportador, de manera que e l  mé­

todo es fácilmente adaptable a la s  existentes líneas de 

producción.

Un objeto más de la  invención ee e l  de propor­

cionar un nuevo mótodo de rápida reconformaoión de un re­

cipiente cilindrico  o de cualquier otra linca recta en la  

deseada configuración ornamental con un minimodde costo, 

mediante la  retención del recipiente dentro de un molde 

configurado y la  introducción en e l  primero de una mez­

c la  gaseosa combustible y eoonómioa que, a l  enoenderae, 

explote y l a  resultante onda de choque a presión produz­

ca l a  necesaria fuerza para efectuar e l  estampado del re­

cipiente en la  deseada configuración, determinada por la

i:'-y.:;
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forma del molde. ^  Ñ  ^  ̂

Otro objeto de la  invención ea e l  de proporcio­

nar un nuevo método de reconfonnaoión de cuerpee de la ta , 

fácilmente adaptable a las existentes líneas de produo- 

5* ción de aquéllas y que puede realizarse  eon un mínimo de

gaste , cuyo método es adecuado para eu aplicación en l í ­

nea de transportador y que funciona retirando un cuerpo de 

la ta  de dicha línea de transportador del tipo de despla­

zamiento ooincidente y durante la  porción estacionaria del 

10. c ic lo  de funcionamiento del transportador o l cuerpo de la  

la ta  puede someterse a un dispositivo  que efectuará la  ex­

plosión de los gasea combustibles dentro de dioho cuerpo 

y efectuará también e l  desplazamiento hacia e l  exterior 

del referido cuerpo debido a la  fuerza de una enda de 

15* choque a presión resultante de la  explosión, de manera 

que e l  expresado cuerpo do la  la ta  adopte una configura­

ción correspondiente a la  del molde en que se encuentra 

asentado;

Otro objeto de la  invención es e l  de proporoio- 
20; nar un nuevo método de reoonformaoión de cuerpos de la ta , 

cuyo método es adecuado para cuerpos de la ta  que han sido 

formados oon costuras la tera les de elevada resisten cia  

del tipo de soldaduras eon estaRo, oon oosturas la te ra le s 

soldadas a l  fuego y losdol tipo sin  costura, siendo dioho 

25* método adaptable también a cuerpos de la ta  sin  extremos o 

oon un extremo fijad o  a los mismos.

Otro objeto de la  invenoién es e l  de proporcio­

nar un nuevo cuerpo do la ta  que habido re conformado para 

darle una oonfiguraoién su p erfic ia l ornamental y en e l  que 

30.  la  reconformaeién se ha realizado dentro de un molde por

í'r-1
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la  explosión de gasee combustibles herméticamente cerra­
dos dentro del cuerpo de la  la ta .

Otro objeto de la  Invención es e l  de propor­
cionar un nuevo método de reconformación de cuerpos de 

la ta s  c ilindricos y otros análogos de paredes rectas pa­

- 8 -

ra darles la s deseadas secciones transversales y configu­

raciones superficia les ornamentales, cuyo mótodo u ti l iz a  

la  onda de choque a presión resultante de la  explosión 

dé gases, siendo adecuado para su empleo conjuntamente 

con cuerpos de la ta s simples y con aquólloe que tengan 

un extremo fijad o  a los mismos.

Otro objeto de la  invención es e l  de proporcio­

nar un nuevo aparato para efeotuar la  reconformación de 

cuerpos de la ta , que u tiliz a  la  fuerza de choque a pre­
sión resultante de la  explosión de gasee combustibles, 

siendo e l  aparato del tipo en e l  que puede re tirarse  un 

cuerpo de la ta  de una línea de la ta s  transportadas du­
rante e l  período estacionario producido entre doa movi­

mientos de coincidencia de la  lín ea, tomando entonces e l  

aparato a l  cuerpo de la ta  retirado y sellando sue extre­

mos dentro de un molde hendido que recibe a l  cuerpo de 

la  la ta , efectuando además e l  aparato la  comformaoiÓn del 

referido ouerpo dentro del molde hendido a l  encenderse 

una mezcla gaseosa explosiva dentro de dicho cuerpo.

Otro objeto de la  invención es e l  de propor­

cionar un nuevo método de formación de un recipiente con­

figurado y decorado, u objeto análogo que tenga una super­

f ic ie  lito grafiad a , cuyo método incluye la s  operacio­

nes de formar una configuración básica en e l  recipien­

te  que está  litografiad a , de acuerdo con la  predeter-
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minada forma f in a l pretendida, antee o después de la  forma­

ción del mismo, y la  reformación explosiva de la  forma bá­

s ic a  del reoipiente con e l  simultáneo eetirado de la  l i to ­

g ra fía  aln daRarla.
Con los citados objetos y otros a la  v is ta , que 

más adelante irán  apareciendo, se  comprenderá más c lara­

mente la  naturaleza de la  invenoién con referencia a la  s i -  

guíente descripción detallada, las adjuntas reiv in d icado- : /  

nes y la s  diversas v ista s  ilu stradas en los adjuntos dibu­

jo s , en los cualest

La figura 1 es una v is ta  esquemática, con par­

tes a l  descubierto y mostradas en secoión, que i lu s tr a  los r 

deta lle s generales del aparato destinado a re t ira r  un ouer- 

po de la ta  de una línea transportada de e llo s y efectuar 

la  reoonformaoión del mismo.

La figura 2 es una v is ta  fragmentaria en alzado 

que muestra una porción del aparato de la  figura 1, en­

trando inicialmente en contacto e l cuerpo de l a  la ta  con 

un soporte castrador del mismo.

La figura  3 es una v is ta  fragmentaria y esquemá­

t ic a  en alzado que muestra una porción del aparato de la  

figura 1, entrando e l  cuerpo de la  la ta  en e l  molde del 

aparato.

La figura 4 es una v is ta  fragmentaria de una 

seooión del alzado que muestra a l cuerpo de la  la ta  to ta l­

mente asentado y fijad o  dentro del molde, retirándose e l  

a ire  situado dentro del citado cuerpo.

La figura 5 es una v is ta  es-quemátioa que mues­
tr a  la  introducción de un gas combustible en e l  cuerpo

.''X- -/i'

-.Y-

de la  lata#
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La figu ra  6 es una v is ta  sim ilar a la  figura 5 

y muestra la  introducción de oxígeno en e l  cuerpo de la  

la ta .
La figura 7 ea una v is ta  esquemática que mues­

t r a  e l  encendido de la  mezcla de gas combustible y oxí­

geno.

La figura  O es una v is ta  esquemática en alza­

do sim ilar a la  figura 1 y muestra a l  molde en su posi­

ción abierta y a l  cuerpo de la  la ta  a l  descender del 

molde.

La figura  9 es una v is ta  fragmentaria de una 

eección del alzado que muestra una forma modificada de 

soporte destinado a sustentar y centrar a los cuerpos 

de la ta s  provistoshe extremos en sus fondos.

La figura 10 es un gráfico que muestra la  má­

xima presión explosiva teórica  de varios combustibles con 

oxigeno y aire a  diferentes presiones de carga.

La figura  11 es un gráfico que muestra la  pre­

sión explosiva máxima teórica para e l  metano y varias 

relaciones de oxigeno y aire a combustible.

La figura  12 es un gráfico  que muestra e l  gra­

do máximo de elevación de presión de diferentes combusti­

bles combinados con oxigeno para diferentes cargas de 
presión#

La figura  13 es un gráfico  que muestra e l  gra­

do máximo de elevación de presión de diferentee combusti- 

nlea mezclados con aire para diferentee presiones de 

oarga#

La figura 14 es una v is ta  en perspectiva de un 
euerpc de recipiente formado de acuerdo con la  invención.

Y'.:-'
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empezando con un ouerpo oilíndrico.
Ha figura 15 es una v ista  fragmentaria en alza­

do tomada a lo largo de la  línea 15-15 de la  figura 14, 

que muestra la  forma específica del cuerpo de recipien­

te  de la  figura 14 y e l estampado del mismo.

la  figura 16 es una v ista  en perspectiva de un f ; 

recipiente formado de acuerdo con la  invención, empezando 

con un cuerpo rectangular en su sección transversal.

La figura 17 es una v is ta  fragmentaria en alza­

do, tomada a lo largo de la  línea 17-17 de la  figu ra  16, 

que muestra la  forma específica del recipiente de la  f l -  

gura 16 y su estampado.

La figura 16 es una v is ta  fragmentaria de una 

sección del alzado sim ilar a la  figura 17 y sólo a tra -  

vós de una parte superior de un recipiente ligeramente 

modificado, en e l  que e l  estampado ha sido sustitu ido per

prensado.
, . j y

Con referencia detallada ahora a le s dibuj os, se [  ̂

observará que en la s figuras 1 a 6 se i lu s tr a  esquemática­

mente una operación paso a paso de reconformación de un 

recipiente de acuerdo con esta  invención. Aunque en ade­

lante se hará referencia a la  reconformación de una la ta , 

debe entenderse que pueden conformarse varios tipos de 

recipientes y la  Invención no se lim ita en modo alguno a 

la  de la ta s . Con referencia en primer lugar a la  figura 

1, se verá que se ilu s tr a  un soporte 15 a  lo  largo del 

cual so desplaza ouerpos do la ta s  16 dispuestos en re­

lación espaciada. Be preferible que ta le s  cuerpos 16 sean ; )

suministrados a le  lago del soporte 15 de una manera esca- . y . 
leñada a f in  de permitir e l  tiempo necesario para la  ope- yyyy.y
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ración de reconfonnación, aunque s i  se desea les cuerpee 

16 pueden suministrarse continuamente y disponerse medies 

para presentar un solo cuerpo de la ta  a l  mecanismo de re- 

conformación, cuando sea preoiso.

De acuerdo con la  invención, e l soporte 15 está  

provisto de un bloque de montaje 17 en e l  que se asienta 

un miembro de sustentación 18 adaptado para se r  elevado 

verticalmente fuera del bloque de montaje 17. Además de 

asentarse dentro del bloque de montaje 17, e l  miembro de 

sustentación 18 es sostenido por un ámbolo 19 desplaza- 

ble v ertica l y alternativamente para su movimiento con 

á l .  E l ápbolo 19 tiene un oierre terminal superior 20 y 

presenta Junto a su extremo superior un reborde 21 d ir ig i­

do hacia e l  exterior# E l soporte 18 está  provisto de un 

entrante interno 22 en e l que es recibido e l  reborde 21+

E l entrante 22 tiene una mayor extensión v e rtica l que e l  

reborde 21, de manera que tra s  e l  In ic ia l movimiento as­

cendente del embolo 19 no habrá desplazamiento alguno del 

soporte 18, de forma que e l  extremo auperior del ámbolo 

19 puede entrar en un cuerpo de la ta  16 asegurando la  sus­
tentación y alineamiento del mismo con e l  soporte 18. Bes- 

puáa de un ¡ligero movimiento ascendente del ámbolo 19, e l  

reborde 21 se acopla a la  porción del soporte 18 que de­

lim ita e l extremo superior del entrante 22 y e l soporte 

18 es desplazado ascendentemente Junto con e l  ámbolo 19+

En este momento, as indica que e l  citado ámbolo puede des­

plazarse hacia arriba de oualquier manera deseada que in­

cluya a l  ámbolo como parte de un motor de flú ido.

Otro soporte 23, que ha sido ilustrado esquemá­

ticamente, se superpone a l  soporte 15 y sostiene una plaoa
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de retención 24 dispuesta alineadamente con e l  soporte 18. ^ g .-  

La plaoa de retención 24 tiene una porción oentral pendien-  ̂

te  25 que sirve para guiar e l extremo superior de un cuer­

po de la ta  16 a fin  de asegurar e l adecuado alineamiento 

del mismo con la  placa de retención 24. B1 lado in ferio r  

de la  placa de retención 24 que rodea a  la  porción central ¡ 

pendiente 25 está  provisto de una a n illa  adecuada de c ié-  f 

rre 26 aooplable a l  extremo superior del cuerpo de la ta  

16 para efectuar e l  oierre hermético de éste . $1 soporte 

18 tendrá una a n illa  sim ilar de cierre 27 sobre su super­

f ic ie  superior para acoplarse y cerrar herméticamente e l

extremo in ferio r del ouexpo de la ta  16.

La placa de retención 24 e stá  provista de un 

encendedor adecuado 28 que puede presentar la  forma de una 

bujía o cualquier otro tipo  adecuado de enoendedor. B1 

encendedor 28 e stá  provisto de adecuados vastagos espacia­

dos 29. situados preferiblemente de manera que queden d ls-  ¡y 

puestos centralmente en e l cuerpo de la ta  16 a l  acoplar­

se éste  a la  placa de retención 24.

La plaea de retención e stá  provista también de 

una tubería 30 que se extiendo a través de la  misma de 

manera roseada, como en 31. La tubería 30 se usará con e l  
f in  de vaciar un cuerpo de la ta  y suministrarle los necea ar-̂ ,''Á'̂  

r io s materiales de combustión en la  realización de una 

operación de reconfermaeión.

E l soporte 23 tiene un par de apoyos pendien­

te s 32, de los que eólo se muestra uno. Cada apoyo pen­

diente 32 sostiene un motor de fld ldo 33 del tipo de do­
ble accionamiento, inoluyendo cada motor de flá id o  33 un 

émbolo extensible 34 que, a su vez, sostiene una mitad
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35 de molde. ía s  dos mitades 35 de molde son preferible­

mente idénticas y están provistas de configuraoiones in ter­

nas 36 correspondientes a la  deseada forma f in a l de un 

cuerpo de la ta *

l a  tubería 30 conduce a un oonjunto valvular 

g ira to rio , a l  que en conjunto se  hace referencia por e l  

ndmero 37. NI oonjunto valvular 37 incluye un alojamien­

to 38 y un dispositivo  valvular g iratorio  39.E l d isposi­

tivo valvular 39 se i lu s tr a  sólo esquemáticamente, pero 

se entiende que presenta una abertura f i j a  40 que está  

continuamente alineada con la  tubería 30.  E l d isp o siti­

vo valvular 39 presenta tambián una abertura g ira to ria  

41 que se h a lla  en oontinna comunicación con la  aber­

tura 40.

Además de la  tubería 30 asegurada a l  a lo ja ­

miento valvular 33, hay una tubería 42 asegurada a una 

adecuada fuente de formación de vacio y se considerará 

como un conducto formador de vacío. Una tubería 43 está  

conectada a l  alojamiento 38 para suministrar un gas com­

bustible a presión a la  válvula 37. Una tubería 44 va ase­

gurada a l  alojamiento para llev ar a la  válvula 37 un 

agente oxidante, t a l  como aire  u oxígeno a presión. Otra 

tubería 45 e stá  ooneetada a  la  atmósfera. Se observará 

que la s  tuberías 30, 42, 43# 44 y 45 están igualmente es­

paciadas alrededor de la  circunferencia del alojamiento 

valvular 38, con la  excepción de que hay un sa lto  entre 

la s tuberías 44 y 45# no habiendo ninguna tubería en re­

lación diametralmente opuesta respeoto a la  tubería 42.

Be acuerdo con la  invención, se pretende que un adecua­
do d ispositivo  de control, de ignición vaya asociado a la



10.

15.

20.

25.

30.

válvula 37 y cuando ésta  ae l^R aÍ¡4 ti^^a^en  la  estación 

intermedia a la s  tuberías 44 y 45# e l  d ispositivo de ig ­

nición serv irá  para excitar e l  encendedor 28 con e l  f in  

que atas adelante se describ irá. Aunque la  válvula 37 pue­

de ponerse en rotación continuamente, es preferible que 

t a l  rotación se efectúe de modo escalonado a f in  de per­

m itir suficiente tiempo para e l  paso de los gases a  tra ­

vés de la s  diversas tuberías.

Con referencia en particu lar a  la  figura 2, se  

observará que después que ae ha alineado un cuerpo de la ­

t a  16 en general can e l  soporte 18, e l  in ic ia l  movimiento 

ascendente del émbolo 19 tendrá por resultado la  entrada 

del extremo superior de dicho émbolo en e l  extremo infe­

r io r  del correspondiente cuerpo de la ta  16 y e l  centrado 

del mismo respecto a l  soporte 18.

Con referencia a la  figu ra  3# se  observará que 

a l  continuar e l  émbolo 19 su desplazamiento ascendente, 

e l  reborde 21 serv irá  para levantar a l  soporte 18 y que 

áste  ae aooplará a l  extremo in ferio r  dél cuerpo de la ta  

16. Bate ouerpo aparece en la  figura 3 desplazándose en­

tre  la s  mitades 35 del molde separadas. En este momento, 

la  válvula 37 se enonentra en su posición de expulsión.
E l continuado movimiento ascendente del émbolo 

19 tiene por resultado e l acoplamiento del extremo supe­

r io r  del cuerpo de la ta  16 con la  an illa  de cierre 26 de 

la  placa de retención 24. En e l  caso en que hubiese cual­

quier ligero  deealineamiento del cuerpo de la ta  16 re s­

pecto a  la  placa de retenoión 24# la  porción 25 proyec­

tada hacia abajo de la  placa de retención 24 realinea­
rá automáticamente a l  ouerpo de la ta  16. Una vez que este

y;;.'-*:.
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cuerpo ha quedado firmemente retenido contra la  superfi­

cie in ferio r de la  placa de retención 24, de manera que 

los extremos superior e in ferio r del ouerpo de la ta  16 
queden se llados, la s mitades 35 del molde se desplazan 

5, conjuntamente alrededor del referido ouerpo 16 formando 

un molde continuo alrededor del mismo. Se comprenderá 

que la  terminación del movimiento ascendente del émbolo 

19 y e l  oierre de las mitades 35 del molde se efectua­

rán mediante meoanismo automático que puede se r  de oual- 

10. quier tipo convencional, incluyendo una palanca de dis­

paro aooienada por e l  émbolo 19, no constituyendo los 

deta lle s de t a l  mecanismo ninguna carac te rística  esen­
c ia l  de e sta  invenoión.

Después de que los extremos del cuerpo de la -  

1$. t a  16 han sido sellados y la s  mitades 35 del molde se han 

desplazado a sus posiciones oerradas, e l  miembro valvu­

la r  37 se mueve a  su posición de vaoío, en la  cual se es­

tablece un vaoío a través de la  tubería 30 a  f in  de re­

t i r a r  la  mayor parte del aire  retenido dentro del cuer- 

20. po -de la ta  16. Una vez efectuada la  retirada de este ex­

ceso de a ire , la  válvula 37 g ira  a su posición da gas 

combustible, en l a  que se introduce un gas combustible 

a presión, en e l in terio r de l cuerpo de la ta  16 a tra ­

vés de la  tubería 30. Bato aparece mejor mostrado en la  

25. figura 5.

Oon referencia a  la  figura 6, se observará que

la  válvula 37 tiene a su dispositivo  39 orientado hacia 

la  posicién de oxígeno. Aunque sé ha indioado que se su­

ministrará oxígeno a la  válvula 37 por la  tubería 44,

30. se entiende la  posibilidad de efectuar t a l  suministro

- 16 -
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con cualquier tipo  de agente oxidante por dicha tubería 

y que en muohos oaeos, en lugar de usar oxígeno, se emplear- 

rá  a ire * E l a ire  comprimido, oxígeno u otro agente oxi­

dante se lleva a l  in terior del euerpo de la ta  sellado 16 
5. para mezclarlo con e l  gaa combustible ya suministrado a l  

in terior de dicho cuerpo.

Seguidamente se hará referencia a la  figura 7, 

en la  que se ilu s tr a  e l encendedor 23 en e l  acto de en­

cender y provooar la  explosión de la  mezcla de gas oom- 

10. bustible dispuesta dentro del cuerpo de la ta  16. Al expío- : ; \  

ta r  la  mezcla de gas combustible, habrá un rápido incre­
mento de presión dentro de dicho cuerpo 16 y, aunque la  

presión extremadamente elevada dentro del referido ouer- ¡ 

po 16 tiende a deformarlo haoia e l  exterior paraadaptarlo 

15. a la  forma de la s mitades 35 del molde, se ha observado quet 

la  onda de choque causada por e l  elevado grado de combus­
tión es la  causa principal de la  oonfiguraoión del metal 

a través d e l orden de plasticidad del mismo hasta un a la r­

gamiento muy superior a l  que se r ía  posible mediante fuer- 
20.  zas más lentamente aplicadas.

Con referencia a la  figura 8, se verá que e l 
émbolo 19 se encuentra en proceso de desplazamiento des­

cendente después de la  reeonformaoión d e l cuerpo de la­

ta  16. Se entiende que antes de la  separaeién de la s  mita- 

25. des 35 del molde y del movimiento descendente del émbolo 

19# la  válvula 37 se habrá movido a la  posición de ex­

pulsión, en la  que oesará la  elevada presión existente 
dentro del cuerpo de la ta  16. Bate cuerpo continuará 

descendiendo con e l  émbolo 19 hasta que e l  miembro de 

30y sustentación 18 ee asiente dentro de los bloquea de mon-
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ta je  17. En este momento, e l  cnerpo de la ta  16# se des­

plazará a  lo  largo del soporte 15 haoia la  derecha y 

será sustitu ido por otro ouerpo de la ta  16 a reoonfor- 

mar.
Aunque e l  ouerpo de la ta  16 ilustrado en las 

figuras 1 a 8 es de configuración c ilin d rica , se entiende 

que puede se r  de sección tran sversal la te ra l cuadrada, 

oval u otra lin ea curva convencional, incluso ahusada. 
Igualmente, aunque se ha ilustrado específicamente sólo 

una configuración del cuerpo de la ta  16 a modo de mótodo, 

se entiende que dicho ouerpo 16 puede reoonfonaarae en 

cualquiera de numerosos diseños ornamentales y que la  

forma ilu strad a  en la s figuras 7 y 8 tiene sólo una f i ­

nalidad ilu s tra t iv a , como es olaramente evidente con re­

ferencia a la s  figuras 14 a 18, que se describ irá mas 

adelante.

Aunque en muohos casos e l cuerpo de la ta  se­

rá  reconformado antes de oolocarse un extremo sobre e l 
mismo, en algunos casos puede se r  deseable oolocar un 

extremo, t a l  como e l  46 de la  figura 9, sobre dicho cuer-

i;;;;':
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po.

A f in  de manejar un cuerpo de la ta  provisto de 

un extremo, t a l  come e l  46, dispueeto sobre e l mismo, 

es necesaria la  introducción de una lige ra  modificación 

en la  estructura de sustentación de dicho cuerpo. ^ t a l  

f in , en lugar del d ispositivo de sustentación 18, se 

muestra otro 47 asentado en e l bloque de montaje 17 en 
la  figura 9. E l d ispositiva de sustentación 47 presenta 

un entrante interno 48 en su posición in ferio r, en cuyo 

entrante se asienta un reborde 49 proyectado exterior^-

' y.',
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mente desde e l  embole 50. 31 extremo superior del embolo 

50 está  abierto , disponiéndose en e l  mismo un árbol 51* 

Bate árbol 51 presenta una cabeza ensanchada 52 que se su­

perpone a l  extremo superior del émbolo 51 y se  asienta 

en un entrante 53 formado en la  parte superior del d is­

positivo de eustentacién 47. La superfioie superior de 

la  cabeza 52 se dispone a l ras de la  superficie superior 

del soporte 15 permitiendo que e l cuerpo de la ta  16 

se deslice  sobre e l la  durante e l  transporte del mismo.

31 árbol 51 y la  cabeza 52 se mantienen en posicién 

elevada por medio dejan pasador 53 que ee extiende a  tra ­

vés de una ranura 54 del émbolo 50 y se  apoya eobre un 
adecuado tope 55 diapuesto a l  exterior del émbolo 50 

ouando éste se h a lla  en su posicién más baja* Al elevar­

se e l  émbolo 50, la  cabeza 52 permaneoe estacionaria 

mientras aquél y e l  d ispositivo de eustentacién 47 a s­

cienden, pasando este  dltlmo dispositivo  alrededor de 

la  poroién in ferio r del cuerpo de la ta  16 por la  zoma 

de la  costura 56 entre e l extremo 46 de la  la ta  y e l  

cuerpo 16 de la  misma* Después de un ligero e in ic ia l  

movimiento ascendente del émbolo 50 y del dispositivo 

de eustentacién 47, la  cabeza 52 se acoplará a l  émbolo 

50 y a l  soporte 47 que elevarán a dloha cabeza 52 y a l  

cuerpo 16 asentado sobre e l la .  31 resto  de l aparato i lu s ­

trado en la s  figuras 1 a 8 se empleará conjuntamente con 

e l  aparato de la  figura 9.
Cuando no se desee ninguna reoonformaoién del 

extremo 46 de la  la ta  la  superficie superior de la  ca­

beza 52 será plana o presentará de otro modo una configu- 

racién que se adapte a la  forma del extremo 46 de la  la^-



ta . Por otra parto, cuando ae doaoo reconformar t a l  ex­

tremo, la  superficie auporior do la  oabeaa 52 presenta­

rá , por ejemplo, la  configuración que ae indica en 57*
En e l  caso do que la  la ta  16 tenga un segunde extremo 

superior (no mostrado), e l  lado in ferio r de la  placa 
de retención 24 catará adecuadamente configurado, ya 

sea para adaptarse a l  extremo superior de la  la ta  o a 

la  deseada configuración con que ha do reconformarse 

e l  extremo superior.

Seguidamente se hará referencia a las figu­

ras 34 y 15, en la s que ae i lu s tr a  una forma modifi­

cada de cuerpo de la ta , a la  que se haee referencia 

en general por e l  ndmero 60. Este cuerpo de la ta  60 pre­

senta unos rebordes 61 y 62 en sus extremos opuestos par­

ra f a c i l i t a r  l a  fija c ió n  de los extremos de la  la ta . E l 

cuerpo 60 era originalmente cilin drico  antes de su re- 

ecmformaeión, pudiendo tener una costura soldada a l  fue­

go o con estaño. NI cuerpo 60 presenta una serie  de por­

ciones 63 verticalmente espaciadas y ourvadas suave y 

convexamente, solidariamente conectadas entre s í  por unas 

poreienss estrechas 64 cóncavamente ourvadas de una ma­

nera más pronunciada. Además, de la s  porciones 64? por 

lo  menos l a  superior presenta unos diseños 65 estampa dos 

sobre e l la ,  ouyos diseños 65 se  muestran en forma&e 

e s tre lla s , pero pueden variar segón se deseen. E l cuerpo 

60 recib irá  los extremos, ya sea por soldadura o por 

rebordeado, uno antes y otro des pues de l relleno de l a  

la ta .
En la s  figuras 16 y 17, se i lu s tr a  otro ejem­

plo de recipiente que puede formarse económicamente de
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acuerdo oon la  Invención, cuyo recipiente lleva  l a  refe­

rencia general 66. E l recipiente 66 ea inicialmente de 

una sección transversal oonstante cnadrada y presenta 

un extremo 67 asegurado a su fondo, mientras conserva 

su sección transversal cuadrada. Es de deetaoar que la  
porción superior 68 del recipiente 66 no ha sido ensan­

chada aunque su porción central 69 haya sido arqueada 

hacia e l  exterior y la  porción in ferio r 70 presente un 

ahueamiento descendente hacia e l extremo 67. l a  porción 

superior 68 termina en su extremo superior en un rebor- 

de 71 para la  u lterio r  fijac ió n  de un segundo extremo 

(no mostrado). Aunque la  porción superior 68 no ha s i ­

do incrementada en sección tran sversal, ha recibido un 

adecuado estampado decorativo 72.

En la  figura 18 se i lu s tr a  una modificación 

del recipiente 66, a l  que se hace referencia por e l  nú­

mero 73 y que presenta una porción superior 74 corres­

pondiente a la  porción superior 78. Sin embargo, la  pen­

dón superior 74 tiene unas decoraciones que inoluyen 

porciones estampadas 75 y porciones prensadas 76.

Se entiende que los cuerpos de la s la ta s pue­

den lito g ra fia rse  o decorarse de otra manera antes de 

su reconformación por explosión, siendo posible deter­

minar oon precisión e l  estirado de la s  diversas porcio­

nes de dichos cuerpos o de recipientes análogos y deco­

ra r  previamente en consecuencia. Se entiende igualmente 
que aunque la  invención ha sido específicamente descrita  

respecto a la ta s ,  es igualmente aplicable a numerosos 

objetes metálicos de tamaños variab les, incluyendo bido­

nes comerciales, baldes , cestas para papeles, eto.
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La invención puede ponerse también en pr¿ótica 

con recipientes p lásticos y objetos análogos. Actualmen­

te , la  forma comercialmente aceptada de configurar artícu ­

los p lásticos consiste en someter a extrusión un tubo de 

pared gruesa y de pequeño diámetro y soplar dicho tubo en 

un molde. Este procedimiento es lento y se produce un in­

debido adelgazamiento del p lástico  en la s  zonas de máximo 

estirado. Además, s i  e l  recipiente p lástico  ha de se r  

dotado de extremos metálicos, éstos habrán de recortarse 

después de l moldeo de aquél. De acuerdo oon esta  inven- 

oién, se pretende efeotuar la  extrusién del tubo p lástico  

do pared delgada y reconformarlo por medio do explosiém. 

Esto puedo realizarse  rápida y econémicamente a l  tiempo 

que ae mantiene en un mínimo e l  adelgazamiento del mate­

r i a l  p léatloo. E l tubo sometido a explosión puede tener 

cualquier sección transversal deseada. Cuando e l  reci­
piente p lástico  ha de dotarse de extremos metálicos, és­

tos ae aplican antes de la  reoonformaeión per explosión 

del p lástico , eliminándose a s í  e l  recortado normal de 

los extremos del miembro p lástico .

En la  prueba principal efectuada oon re la­

ción a este punto se ha utilizado una mezcla de gas de 

suministro urbano y a íre . Este gas poseía aproximada­

mente una potencia ca lo r ífica  de 8900 Cal./m^ y, des­

de un punte de v is ta  ecénómioo, en muchos casos esta  

particu lar mezcla gaseosa puede resu ltar como la  más 

fac tib le  económicamente. Por otra parte, como se indica 
claramente en los gráficos, puede obtenerse un efecto 

mucho mayor utilizando una mezcla de acetileno y oxí­

geno. Los gráficos muestran los resultados obtenibles
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con los diversos hidrocarburos mezclados con oxígeno o 

a ire , a s í  como con una mezcla combustible de hidrógeno 

y oxígeno o a ire . En estos gráficos la  numeración de la s 

d istin tas curvas ha comenzado en 1 y llega  hasta 40, se ­

ñalando cada número un combustible d istin to . El número 

1 engloba e l  haz de curvas que u tilizan  oxígeno como 

comburente siendo 2 las que u tilizan  aire con e l  mismo 

f in ; 24 y JO tienen e l mismo significado en la  figura 8.

En la  figura 10, 3 es la  curva referente a l acetileno?

4 es e l  pantano, 5 butano, 6 octano, 7 propano, 8 etano,

9 etileno y 10 metano, siendo 11 hidrógeno. El haz de 

curvas 2 emplea los mismos combustibles y en e l  12 es 

pentano, 13 butano, 14 propano, 15 etano y octano, 16 

acetileno y etileno, 17 metano y 18 hidrógeno.

La relación de oxígeno y aire a l combustible 

se muestra en la  figura 11, siendo lascurvas los tantos 

por cientos de la  mezcla en aire o combustible; 24 se 

refiere a l haz de curvas que emplean oxígeno y 30 las 

mismas curvas cuando emplean aire . 19 es la  mezcla 

estequiometrica, 20 es una mezcla pobre de 25%, 21 mezcla 

rica  dá 25%? 22 mezcla rica de 34,5%? 23 mezcla pobre 

de 87?5%; 25 es una mezcla estequiometrica? 26 una mez­

c la  r ica  de 25%? 27 mezcla pobre de 25%? 28 mezcla rica  

de 34?5% y 29 mezcla pobre de 87?5%.

El grado máximo de elevación de la  presión 

obtenido con los d istin tos combustibles cuando se em­

plea oxígeno esta  representado en la  figura 12. En e lla  

las d istin tas curvas se refieren a los combustibles em­

pleados que son, 31 acetileno, 32 hidrógeno, 33 etileno,

34 una mezcla de metano, etano, propano y exano y 35 butano.
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Los mismos combustibles empleando aire están en la  f i ­

gura 13* El acetileno es la  36, hidrógeno 37* etileno 38, 

metano* etano* pro paño y exano 39* butano 40. Una mezcla 

de hidrógeno y oxígeno o aire proporciona un combustible 

de gran limpieza y puede constitu ir una mezcla deseable, 

aunque la  máxima presión explosiva obtenible utilizando hi 

drógeno no es tan grande como la  que puede obtenerse oon 

los hidrocarburos probados. Por otra parte, como claramen­

te  se indica en los gráficos de la s figuras 12 y 13* e l 

hidrógeno produce un grado máximo elevadísimo de subida de 

la  presión y ocupa un segundo lugar en comparación con e l 

acetileno de los gases ensayados. Se observó durante los 

ensayos que la  deformación del cuerpo de la  lata no 

dependía principalmente de la  presión máximaobtenible 

como resultado de la  explosión, sino de la  onda de 

choque de presión, lo cual se manifiesta en una compa­

ración de los gráficos de las figuras 10 y 12, por 

ejemplo. Los resultados obtenibles con hidrógeno fue­

ron muy buenos, aunque la  máxima presión explosiva ob­

tenible utilizando hidrógeno fuá muy in ferior a la  ob­

tenible con los hidrocarburos ensayados.

Aunque algunas mezclas gaseosas pueden pro­

ducir resultados muy superiores a los de otras para 

una complicada reconformación de cuerpos de la ta * en 

los casos en que la  reconformación sea relativamente 

lige ra , será naturalmente fac tib le  desde un punto de 

v is ta  económico u t i l iz a r  mezclas gaseosas que produz­

can presiones muy inferiores y tengan menores grados 

de elevación de presión, en e l  sentido de que no sean 

necesarios ta le s  grados de elevación y no requieran 
los gases más costosos.
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Ha posibilidad de deformar y reconformar un 

recipiente sobre una base económicamente fac tib le  supo­

ne un gran avance en e l arte de fabricación de reci­

pientes, en e l sentido de que e llo  permite abora a un 

fabricante de recipientes proporcionar económicamente 

ésto s, provistos de configuraciones ornamentales com­

parables a la s de los recipientes formados de vidrio 

y p lástico  oonvenoionalmente moldeado. Al mismo tiempo, 

e l  costo comparable de los reolpientes ornamentales res­

pecto a los de vidrio y de p lástico  moideable seré muy 

in far io r, de manera que la  industria del envasado pue­

de contar ahora oon recipientes decorados y económicos, 

en comparación con los de vidrio  y de p lástico , oonven- 

cionalmente moldeados y relativamente costoses,

Aunque se han ilustrado y descrito  versiones 

preferidas de la  invención, se entiende que é sta  no se 

lim ita a la s  estructuras especificas expuestas ni a 
la s  exactas operaciones del método que se han presentado 

respecto a la s  estructuras d escritas, pudiéndose intro­

ducir modificaciones menores en la  invención sin  apar­

tarse  de la  misma dentro del ámbito y esencia de las 

adjuntas reivindicaciones.

N O T A

D escrita suficientemente la  naturaleza del in­

vento a s i  como la  manera de rea lizarlo  en la  práétlca, 

debe hacerse oonstar que las disposiciones anteriormente 

indicadas son susceptibles de modificaciones de deta lle  

en cuanto no alteren su principio fundamental^ También se 

hace constar que e l  invento se refiere  a una so lic itud  

de patente presentada en Norteamérica con feoha 25 de
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a b r il de 1961 ns Ser. 190.029^ aco#eádosé por lo tanto

a loa beneficios que conceden loa Convenios Internaciona­

le s  y siendo lo que constituye la  esenoia de l referido 
invento y por lo  que se so l ic ita  patente de invención per

V * ' *

20 años en España: "METODO Y APARATO RARA HA RECONFORMA­

CION DE OBJETOS HUECOS"; caracterizándose por lo s i ­

guiente :

l a . -  Método para la  reoonformacián de objetos 

huecos, oaraoterizado por comprender la s  operaciones de 

s e l la r  lo s extremos de un objeto hueco, y mientras éste 

se encuentra dentro de un molde configurado, la  explo- 

sién de una mezcla gaseosa situada dentro del objeto hue­

co sellado, produciéndose a s í  una onda de choque de pro- 

sién de gases dentro del objeto hueco que lo d ila ta  para 

adaptarlo a la  forma del molde.

28.- Método para la  reconformacién de objetos 

huecos, caracterizado por comprender la s  operaciones 

de s e l la r  primeramente los extremos opuestos de un ob­

je to  hueoo, encerrar este objeto dentro de un molde con­

figurado y provocar luego la  explosión de una mezcla 

gaseosa dentro d e l objeto hueco se llado , produciéndose 

a s i  una onda de choque de presién de gases dentro del 

objeto hueco que lo d ila ta  para adaptarlo a la  forma 

del molde.

38. -  Método para la  reconfomacién de objetos 

hueoos, caracterizado por que comprende la s  operaciones 

de encerrar un cuerpo tubular de extremos oerrados den­

tro  de un molde configurado, y s e l la r  le s extremos de 

dicho cuerpo, introducir una mezo la  gaseosa explosiva 

en e l  in terio r del cuerpo sellado y encender luego

'.%r
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dicha mazóla oreándose a sí una onda de ohoque de presión, 

de loe productos de combustión, que d ila ta  a l  ouerpo tu­

bular adaptándolo a la  forma del molde.

43 .- Mátodo para la  reconformación de objetos 

huecos, Caracterizado por que comprende la s  operaciones 

de encerrar un cuerpo tubular dentro de un molde con­

figurado y s e l la r  loa extremos de dicho cuerpo, intro­

ducir una mezcla gaseosa explosiva bajo una presión su­

perior a la  atmosférica en e l  in terio r del citado cuer­

po sellado y enoender luego e s ta  mezcla para crear a s i  

una onda de choque de presión de productos de la  combus­

tión que d ila ta  a l  ouerpo tubular adaptándolo a  la  forma 

del molde.

'
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53.- Método para la  reconformación de objetos 

huecos, caracterizado por que comprende la s  operaciones 

de encerrar un cuerpo tubular dentro de un molde con­

figurado y s e l la r  los extremos de dicho cuerpo, intro­

ducir una mezola gaseosa explosiva bajo una presión su­

perior a la  atmésferica pero insuficiente para con­
figu rar e l  cuerpo tubular, en e l in terior del mismo cuer­

po sellado y encender luego la  mezcla gaseosa, produ­

ciendo a s í una onda de ohoque por la  presión de loe pro- 
duotos de la  combustión que d ila ta  e l  cuerpo tubular 

adaptándolo a la  forma del molde.

63.- Método para la  reconformación de obje­

tos huecos, caracterizado porque comprende la s operar- 

clones de encerrar un cuerpo tubular dentro de un mol­

de configurado y s e l la r  los extremos de dicho cuerpo,2 

introducir una mezola gaseosa explosiva en e l  citado 

cuerpo tubular, enoender la  mezcla gaseosa y producir

í
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a s i  una onda de choque per la  presión de loa productos 

de combustión que d ila ta  e l  cuerpo tubular adaptándolo 

a la  forma del molde, desalo jar loa productos de com­

bustión del cuerpo tubular reconformado y re tira r  luego 
dieho cuerpo del molde.

78.- Mótodo para la  reoonformación de objetos 
huecos, caracterizado porque oomprende la s  operaciones 

de encerrar uno de óstos dentro de un molde configurado 

y s e l la r  lo s extremos de dieho cuerpo, introducir un 

gas combustible en e l  cuerpo se llad o , introducir un gas 

que contenga oxígeno u tilizab le  para la  combustión en 
e l  cuerpo tubular sellado que contiene ya e l  gas com­

bustib le , para formar una mezcla gaseosa explosiva, en­

cender e sta  mezcla y producir a s í  una onda de choque 

por la  presión de los productos de combustión que d i­

la ta  a l  cuerpo tubular adaptándolo a la  forma del mol­

de, desalo jar los productos de oombustlón del cuerpo 

tubular recenfermado y re t ira r  luego dicho cuerpo 

del molde.
8 * .-  Mótodo para la  reconformación de objetos

huecos, caracterizado porque comprende la s operaciones 

de encerrar uno de dichos cuerpos dentro de un molde 

configurado y s e l la r  loe extremos de aquel cuerpo, de­

sa lo ja r  aire  del in terior del citado cuerpo, introducir 

un gas combustible en dicho cuerpo, introducir un gas 

que contenga oxígeno u tilizab le  para la  combustión en 

e l  cuerpo tubular sellado que contiene ya e l  gas com­

bustible para formar una mezcla gaseosa explosiva, en­

cender esta  mezcla y producir a s í  una onda de choque 

por la  presión de los productos de combustión que d ila ta
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a l  cuerpo tubular adaptándolo a la  forma del molde, de­

sa lo ja r  los productos de oombustióabel ouerpo tubular 

reconformado y re t ira r  luego dicho cuerpo del molde# 

9*#- Método para la  reconformaoión de obje­

tos huecos, caracterizado porque comprende la s  opera­

ciones de encerrar un cuerpo tubular dentro de un mol­
de configurado y s e l la r  los extremos de dicho cuerpo, 

introducir separadamente un gas combustible y un gas 

que contenga oxigeno u tilizab le  para la  combustión en 

e l  ouerpo tubular sollado formando una mezcla gaseosa 

explosiva, encender dicha mezcla y producir a s í  una 

onda do choque por la  presión de los productos do com­

bustión que d ila ta  a l  ouerpo tubular adaptándolo a la  

forma del molde, desalo jar lo s productos do combustión 

del ouerpo tubular reconformado y r e t ira r  luego dicho 

cuerpo del molde.

100.- MÓtodo, según lo especificado en la  re i­

vindicación 90, caracterizado porque e l gas combustible 

es d e l grupo consistente en hidrógeno e hidrocarburos, 

lio#- Método, según lo especifieado en la  

reivindicación 90, caracterizado porque e l  gas com­

bustible es hidrógeno#

120.- MÓtodo, según lo especificado en la m i-  

vindieación 90, caráeterlzado porque e l gas combusti­
ble es un hidrocarburo.

130.- Método, para la  reconformaolón de ob­

je to s huecos, preferentemente recipientes decorativa­

mente configurados, caracterizado porque comprende la s  

operaciones de formar un cuerpo tubular abierto por 

ambos extremos, cerrar un extremo del oitado cuerpo

4'r,
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tubular y reconformar mediante explosivo e l  cuerpo tubu­

la r  dentro de un molde configurado en la  forma decorati 

va deseada.

14,**- Método, según lo  especificado en la  re i­

vindicación I38, caracterizado porque la  tapa de cierre 

ea reconformado también mediante explosivo.

1 5 *.-  Método, según lo  especificado en la  re i­

vindicación 130, caracterizado porque se ap lica un re­

vestimiento decorativo a  dicho objeto tubular antes 

de eu reeonformación.

168.- Método para la  reeonformación de obje­

tos huecos decorativamente configurados, caracterizados 

porque comprende la s  operaciones de formar un cuerpo 

de la ta  de la  manera convencional, s e l la r  loe extremos 

de dicho ouerpo encontrándose este último dentro de 

un molde e introducir luego una mezcla gaseosa explo­

siva  en e l  citado cuerpo a  la ta , encendióndola para 

reconformar mediante explosión e l  cuerpo de la ta  según 

e l  contorno interno del molde.

1 7 *.-  Método, según lo  epecifioado en la  r e i ­

vindicación 16*, caracterizado porque e l  sellado de 

un extremo por lo menos del ouerpo de la ta  se rea liza  

asegurando un extremo de la ta  a l  mismo, del modo nor­

mal.

I8 * í-  Método para la  reeonformación de obje­

te s huecos, decorativamente configurados, caracteri­

zados porque comprende la s  operaciones de formar un 

cuerpo de la ta  de manera convencional, s e l la r  los ex­

tremes de dicho cuerpo encontrándose éste dentro de un 

molde e introducir luego una mezcla gaseosa explosiva

(
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en dicho cuerpo y encenderla para reconformar mediante 

explosión aquál según e l  contorno intem o del molde, 

y f i j a r  luego extremos de la ta  a l  citado cuerpo reoon- 

formado de manera normal.
19^.- Mátodo para la  reoonfonnaolón de obje­

tos huecos, decorativamente configurados, caracteri­

zados porque comprende las operaciones de producir 

por extrusión un recipiente hueco provisto de un ex­

treme cerrado de manera normal y reconformar por ex­

plosión dicho recipiente dentro de un molde configu­

rado en la  deseada forma decorativa.
203.- Mátodo para la  reconformación de obje­

tos huecos, decorativamente configurados, caracteri­

zados porque comprende la s operaciones de producir 

por extrusión un cuerpo tubular polímero p lástico  

de paredes delgadas y abierto per ambos extremos, 

ap licar una tapa metálica por lo  menos a un extremo 

del cuerpo tubular y reconformar mediante explosión 

esta  última tapa dentro de un molde configurado en la  

deseada forma deoorativa.

2 1 * .- .Mátodo de reconformación de objetos 

huecos, caracterizado por e sta r  formado de acuerdo 

con e l  mÓtodo de la  reivindicación 16.

. 223.- Aparato para la  aplicación práctica

del método especificado en la  reivindicación anterior, 

caracterizado porque emprende un dispositivo de sus­

tentación, una placa de retención que coopera con e l  

citado dispositivo  de sustentación reteniendo entre 

e llo s  un objeto hueco a reoonformar, cuyo objeto ten­

drá sus extremos se llados, un molde hendido que coopera
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con a l  citado dispositivo de sustentación y la  placa 

de retención para encerrar a l  objeto hueco, un dispo­

s it iv o  de encendido sostenido por uno de dichos dispo­

sit iv o s , una wonduooión de fldido conectada a uno de 

los citados d ispositivos, una válvula conectada a la  

referida conducoión de fhiido y otraa conducciones co­

nectadas a la  citada válvula para una se lectiva  co­
municación oon dioha oonduooión de fhfido mediante la  

referida válvula.
23c .-  Aparato,segán lo  especificado en la  

reivindicación 223, caracterizado porque la s  otraa 

conducciones citadas incluyen una oonduooión de ex­

pulsión, una conducción de suministre de gas combus­

t ib le  y una conducoión de suministro de agente oxi­

dante.

24&.- Aparato, segtin lo especificado en 

la  reivindicación 223, caracterizado porque la s  otras 

conducciones citadas incluyen una conducción de fo r­

mación da vacío, otra de expulsión, otra dé suministro 

de gas combustible y otra de suministro do un agente 

oxidante.
253.- Aparato, según lo especificado en 

la  reivindicación 223, caracterizado porque comprende 

juntamente medios para excitar a l citado dispositivo 

de enoendido en relación sincronizada oon 01 funcio­

namiento de dioha válvula.
268.- Aparato, aagón lo aapeoificado en la  

reivindicación 228, caracterizado porque e l  referido 

miembro de sustentación e stá  configurado para la s  

simultáneas re conformaciones por explosión de un miembro

i.
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terminal de un objeto hueoo que oierra uno de loa extre­

mos de éste .
27* Mátodo y aparato para la  reoonfonmaclán 

de objetos huecos} t a l  y oomo queda auetancialmente des­

crito  en la  presente memoria e ilustrado en loa adjuntos 

dibujos*
de tre in ta  y toes hojas 

cara*
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