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El objeto de la  patente as un procedimiento

para l a  fabrioaoion de recipientes llenos y oerrados de todas ¡
¡ '  !
¡ olases a partir de un cuerpo hueco enoerrado en un molde en ¡

estado deformable, de un material termoplastioo que por hincha-
) -

do se aplioa a l a  pared da l a  oquedad del molde y se deforma#

Es conocido hinchar un cuerpo hueoo de ma*- 

, te r ia l termoplastioo enoerrado en estado deformable en un mol-

¡i de oon ayuda del aire comprimido introducido en l a  oquedad del j
¡; !
¡ molde y deformarle para obtener un recipiente# Eos recipientes 

' fabricados de esta manera solamente se rellenan posteriormen -  

j  te, neoedrtándose frecuentemente e^ so io  adicional de almaee -  

¡ naje para la  reserva de recipientes y en general, ad lado de 

i un prooeso oom§lioado de rellenado, que a au ves requiere oos- 

! tosas instalaciones, es ademas inevitable l a  limpiasa especial

!¡ de lo s  recipientes.
¡'

Para evitar estos inconvenientes ya se  ha 

propuesto reunir en una¡ misma fase de trabajo l a  forma oioh del
¡,
¡ i  recipiente y el prooeso de rellenado, Asi por ejemplo se ha 

} llegado a conocer el deformar una masa tarmoplastioa prevlamen- 

¡ te moldeada, que se encuentra en e l extremo de un tubo llena -  .

dor para el material de relleno, en un molde oerrado oon ayuda i 

! ¿e l material de relleno, pe este modo, sin embargo, solamente 

¡ pueden obtenerse recipientes relativamente pequeños oomo por ! 

ejemplo ampollas, ya que no puede pensarse en que la  masa tar-  ] 

meplastioa, neoe sa r is  para l a  forma oion de un recipiente mayor 

! que -aun estando previamente moldeada- rodea e l tp&o llenador 

en forma de tuberoulo, pudiera ser ensanohada de ta l modo que



se formase un recipiente voluminoso con pared regular y rela­

tivamente gruesa. En el mejor de lo s oasos puede alcanzaras ¡j
de esta manera - ta l o amo ya ha sido propuesto anteriormente- ¡ 

que a p artir  de un adecuado material de partida, que se ap li-  ! 

oa en forma de un tuberoulo en e l extremo del tubo llenador, 

oon ayuda del material de relleno, se produzoa un cuerpo a 

modo de eaoo, aproximadamente cano se hacen la s  burbujas de 

jabón. En ello  es ineludible un reoiplente rígido que en rea- ¡

lidad sirve de lugar de fabricación de ta l vejiga llena de ma—i
¡

teria l de relleno, se entiende que l a  realización de la s  pro­

puestas antes mencionadas, extremadamente limitadas en sus po-'¡
sibilidade8 de aplicación, requiere un equipo de aparatos ex- !

i
traordinarl amente oomplioadas.

También se ha llegado a conocer e l rellenar 

el material de relleno, a través de un oonduoto ax il de sumi­

nistro de un cabezal de prensa de oordon, inmediatamente en 

un tubo exprimido, en lo que e l tubo se ensanoha y seguidamen­

te se subdivlde en secciones por soldaduras. Asi se forman pe­

queñas secciones a modo de sacos de contenido limitado. Sin 

embargo, esta exolnida l a  posibilidad de fabricar de esta mane  ̂

ra  recipientes voluminosos.
Resumiendo puede decirse, por lo  tanto, que ; 

la s  propuestas hasta ahora o ono oidas, según la s  oualas e l pro- ¡ 

ceso para l a  formaoion de un recipiente y para el llenado del j
i

mismo debe efectuarse en una unioa fase de trabajo, solamente 

era aplioable en pequeñas so pollas de paredes delgadas o en re-¡ 

oipientes a modo de bolsas, pero no en el oaso de recipientes 

mayores que no puedan fabrioarse simplemente a p artir  de una ¡



cantidad de material determinada moldeada o sin moldear a mo­

do de tuberoulo, sino que, considerando e l espaoio interior ¡ 

encerrado, relativamente grande, solamente pueden fabricarse ¡ 

por ensanchamiento de un cuerpo a modo de ouerpo hueco.

El objeto del invento consiste ahora en 

¡Mostrar un oamino que hace posible reunir el verdadero pro -  

oeso de moldeo con e l procedimiento de llenado también en el 

oaao de recipientes voluminosos. A este fin , un prooedimien- ¡ 

to de ia clase mencionada a l  principio, según el invento,
}

se caracteriza porque e l material de relleno se introdaoe
!

en el ouerpo hueco encerrado y su oquedad ae vacia de a ire  '!
bajo contrapresión, son atiendo se e l material de relleno a

!
presión y deformándose el ouerpo hueoo, después de lo cual 

el reoipiente aquí formado y llenado se cierra y se extrae 

del molde. Para la  ejeouoion da este procedimiento sirven se-¡ 

gun e l invento, una instalación, en que un oonduoto de sumí - 

nistro para el material da relleno y un oonduoto de salida 

estrangulado son empalmables a l recinto in terior del ouerpo 

hueoo encerrado, existiendo medios transportadores de presión

para el material de relleno y medios obturadores para ai re-
'

oipiente formado.

En una forma preferida de ejeouoion del

procedimiento antes definido, e l material ae oonduoe en oir -  :)
cuito a través de la  oquedad del ouerpo hueco y se estrangu -  ! 

l a  durante esta operación, según esto, en la  instalación an -  

tes mencionada e l  conducto estrangulado de salida, se empal -  

ma en la  reserva de material de relleno.

Las formas de ejeouoion del procedimiento-
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aegun el invento, paramente a titu lo  de ejemplo, ae expLioan 

en lo que signe a base del adjunto dibujo, en que ee ilu s - 

tran ejemplos de ejeouoioR de l a  instalaoion según e l inven - 
to esquemáticamente. Ros muestra;

35a figura 1 un ejemplo da ejeouoion de l a  

instalaoion oon una prensa de oordon para l a  íabrioaoion de 

u.n tubo y un molde, en que puede tensarse al seotor de tubo 

exprimido, para formar un ouerpo hueoo.

La figura la  una parte de la  in sta laro n  

10 según la  figura 1 oon el molde en la fase final del proceso

de moldeo,

la  figura Ib e l molde oon e l recipiente 

! formado y llenado ai separarse del sector de tubo exprimido,

l a  figura lo e l  molde en l a  fase previa de 

18 ¡ l a .  operaoion de oierre,

I la  figura Id e l molde oon el reoipiente

durante el oerrado,

la  figura 1*. e l  molde abierto después del 

I oerrado, oon el recipiente herméticamente o errado,

#o 35a figura 8a una ejeouoion modifioada de

la  instalaoion según l a  figura 1 en l a  misma posición de fun- ! 

oionamiento,

¡ la  figura 8b la  Instalación según la  figura¡

Ea, pero en la  posioion de funcionamiento correspondiente a !

88 l a  figura Ib, ;
la  figura 3a una forma de ejeouoion modifi <* 

cada del molde para la  íabrioaoion de reoipientes obturables j

** 6 **

a cu una tapa de rosoa,
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la  figura Sb e l molda según la  figura 3a en ! 

la  fase previa de la  operación de oierre,
!

l a  figura So e l molde según la  figura 3a ' 

a l  oerrar e l  reoipiente encerrado,

la  figura Sd e l  molde abierto después de la  

obturación aegun la  figura Sa con reoipiente obturado,

la  figura 4 otra variante de la  In sta laron  

según la  figura 1 ohn el molde abierto, !

la  figura 4a una parte de la  instalan!on se­

gún la  figura 4, aon el molde oerrado,

la  figura 4b e l objeto- de l a  figura 4a, pe -  

ro- a l fin al del proceso de moldeo y llenado a l  aeparar e l aee-i 

to r  terminal del tubo exprimido, y i

la  figura 5 otra variante de la  instala o ion 

según l a  figura 1 con el molde abierto.

El mandril 1 de una prensa de oordcn seña­

lada oan S en la  figura 1 forma o on una matriz 3 un canal anu­
la r  4, a través del oual se exprime un material termoplastioo 

S en la  forma de un tubo 6. Oh taladro longitudinal 7 del man­

dril 1 adecuadamente oalentado antes de l a  extrusión, esta em-¡ 

palmado por medio de una válvula de rstrooeso 8 y un conducto i' i
9 a una caldera de presión lo , que esta provista de un manome- 

tro 11 y, por medio de una válvula obturadora lS ,  esta  en oo - ¡ 

munioaoion oon un acumulador de presión 13. La caldera de pre-}

sion 10 se alimenta mediante una bomba compresora 14, desde un i
$* ' reoipiente de reserva 13, con e l liquido 16 a rellenar. En el

i
oonduoto 17 de presión de l a  bomba 14, de un modo conocido en ¡ 

s i ,  esta dispuesta una válvula 18 reguladora de presión ajua -  !
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tabla, que eata oORunioada por ana derivación 19 con e l depo-j 
s ito  da reserva 18. En la  derivación 19 desemboca un candnctoj 

de reflu jo  80 qu.e, por medio de una valvola estranguladara i 

81 ajustable, esta en comunicación oon otro taladro longitu 

dinal 88 del mandril 1. A la  válvula estranguladora 81 eata 

conectado un oonduoto da evaouaoion de aire 83,

la s mitades de molde 24 y 88 de un molde 

26 están sujetas de una manera no ilustrada oen mas detalle,

respectivamente están guiadas una respe oto a ttra  de ta l mo - i
¡

do que, a l  oerrar el molde, el seotor exprimido del tubo 6 ¡

ge encierre dentro de l a  oquedad 87 del molde, como puado ob­

servarse en l a  figura l a  entre otras, se aprieta cerrándose 

el extremo in ferior del seotor 6 de tubo y por e l fondo ade- 

ouadamamta calentado del molde, se cierra por soldadura. la s 

&0S mitades de molde 84 y 88 tienen en oada oaso una mandi - 

bula de oierre 88 oon una oavidad 89 semicircular. la  dispo - 

siolon se ha establecido de ta l modo que a l cerrar el molde 

-vease l a  figura la  entre otras- la s  mandíbulas de oierra, 

en l a  zona del seotor final del mandril 1 oirounden al tubo 

exprimido.

De lo que precede puede observarse clara- !
i

mente que, después de oerrado el molde, se enouant#a en l a  

oquedad del mismo 87 un cuerpo hueco, especialmente e l seo -  j 

tor fin al apretado entra ambas mitades de molde del tubo ex 

primidd, estando empalmado el recinto interior de este ouarpo 

por e l taladro 7 a l oonduoto de entrada y, por el taladro 88 

a un oonduoto de salida estrangulado. Este cuerpo hueca (de- ! 

signado para diferenciarle con 6 ')  esta todavia suficientemen-j-



te oaliente para defoimarse por hinchado de aouerdo oon la  

oquedad 87 del molde. A este fin , en el reointo interior del 

cuerpo hueco 6' se introduce material de rellano sometida a 

u.na a lta  presión, que ae produce, por ejemplo, abriendo la  

válvula obturadora 12 de un acumulador de presión 13 lleno de 

a ire  o Reprimido o de gas comprimido, y e l aire enoerrado se 

evacúa a través de l a  válvula estrangulado¡ra 81, en¡ lo que el j 

ouarpo hueoo -vease figura la -  se deíonna para obtener e l re­

cipiente. se entiende que la  presión de moldeo depende del

ajuste de l a  válvula estrangulsdora 21. El prooeso de defor- !
)

maolon, respectivamente el prooeso de llenado, que esta mos­

trado en la  figura la  en una fase avanzada, esta genersimen -
*" i

te terminado cuando a l material da relleno sloanaa la  emboca-:

dura del taladro 22 y fluya por el conducto de retrooeso 20*

Como entonces el recipiente formado, designado oon 6" prácti­

camente esta del todo desprovisto de aire , el espaoio inte - 

r io r  del reopiente 6" puede unirse sin mas oca el aire exte­

r io r  y especialmente e l  recipiente 6", o uno se ha represen -

tado sim bólicam ente am l  a figura I b ,  puede se p ara rse  del tu­

bo exprimido oon ayuda de un dispositivo separador 3íi*
Mientras que el molde S6 todavía permanece ;

oerrado, cuno se ha ilustrado e& la  figura lo , la s  mandíbulas 

28 se retiran , de modo que de una manera no ilustrada, oon 

mas detalle la s  mandíbulas de oierra 31 sujetas y guiadas, , 

pueden entrar en funcionamiento} o ano se ha representado en ! 

l a  f ig ú r a lo , estas se presionan una contra otra; en lo que,  ̂

por mantenerse todavía caliente a l  cuello del reoipiente 6*
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por el mandril 1 oalentado, se cierra y se suelda, seguida -  !

mente, o orno en la  figura le ,  e l molde puede abrirse y puede
t

extraerse el recipiente 6" cerrado y llenado.

Graolas a l a  evaoaaoion del aire encerrado 

en el cuerpo hueco 6' bajo contrapresión se in ioia el prooeso ; 

de deformaoion tan pronto comienza a entrar la  oorriente de 

material de relleno. Aunque el material de relleno, oon el
I

proposito de evitar un enfriamiento que pudiera oponerse a 

la  deformaoion, se introduce a presión puy rápidamente, l a  ; 

presión de deformaoion alcanza paulatinamente la  altura pre -  

v ista  de la presión, es decir que no la  aloauza de golpe, de , 

modo que con toda la  rapidez se produce un proceso de defor- !
i

maoion blando y protector, considerando esto pueden aloanzar - 

se velocidades de deformaoion que ai otro caso serian impon - 

sables ya que ineludiblemente produoirian l a  destrucción del 

cuerpo hueco a deformar. Este seria el caso, por ejemplo, s i  

se evacuase a l aire sin contrapresión, ya que el verdadero 

prooeso de deformaoion se in ic ia ría  entonces solamente a modo 

de choque cuando e l  ouerpo hueco hubiera sido totalmente l i e -  ¡ 

nado de malarial de rellano, en lo que previamente hubiera te-i
i

nido lugar un considerable enfriamiento. ER e l prooeso dea - 

orito, e l prooeso de deformaoion y e l prooeso de llenado se
¡

terminan aproximadamente a l  mismo tiempo, en lo  que la  evaoua- j 

oion del oalor por e l material de relleno, oomo se in io ia  de -i 

masiado pronto, no tiene efecto pernicioso, sino qp.e por al 

contrario actúa ventajosamente. !

la  conexión del oonduoto de evacuación 80 !
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! a l  deposito de reserva 16 es naturalmente muy ventajosa, pero
:

el invento también puede realizarse sin  e llo . En efecto, se - 

; r ía  posible sin maa, evacuar e l a ire  a l a  atmosfera, natural- 

¡ mente bajo contrapresión, en lo que a través del taladro 7 se 

introduoe en el cuerpo hueco 6' ventajosamente una cantidad 

i  dosifioada de liquido. En este caso, especialmente ouando el 

pe oipiente formado no deba llenarse totalmente, se ouidarla
¡¡!

que el aire eventualmente enoerrado se distendiese por medí -
i !
¡¡ das adecuadas antea de l a  apertura del molde.

Otra ventaja resu lta del hecho que al re - 

oipiente solamente se extrae del molde después de l a  obtura - 

oion, ya que entonoes se suprime la  manipulaoion en otro oa -  ¡ 

so neoesaria con gran cuidado de recipientes de plástico He -
i)

nos pero no obturados.

j! la  obturación de lo s  reolpientes puede e -

¡ feotuarse naturalmente no soloípr soldadura del ouello del re- 

. oipiente y del fondo del mismo. Ya ahora se hara mención de 

!¡ la s  figuras 5a y 313 que sa comprendan por s i  mismo. Has mandi- 

' bu las aqui señaladas oon 88' del molde 86, en este caso, en 

v ista  de sus oavidades semicirculares (aqui 29') están aonB -- 

tituidas de ta l modo que en e l seotor oiroacndado del tubo, que ¡ 

formara e l ouello del reoipiente 6", ya se produce direotamen-!

I te una rosoa. con ayuda de un dispositivo obturador 38 ilu s  -  j
¡  i
! trado indicativamente pueden oolooarse tapas de obturaoion 33 !
!

de manera ooaooida (vease figuras 3b y 3o) sobre el ouello del 

recipiente 6", deapues de haberse movido separándose la s  man 

¡ dibulas 29' y después de haberse eliminado lo s  nervios reai -  :



duales en el cuello del recipiente formados por la s  junturas 

de separación de la s  mandíbulas de molde 89".

Según la s  figuras 8a y 8b, en la s  que par­

tes iguales están provistas de iguales signos de referencia, 

e l mandril, aqui designado ocn 1 ' ,  de la  prensa de cor don 2, 

no esta perforado. Esta previsto otro mandril 34 que se in - 

troduoe desde abajo en el aeotor 6 de tubo exprimido. El man­

d r il 54 esta provisto de un taladro 7 para la  conexión de un 

conducto de suministro 9 y de un taladro 88 para el empalme 
de un conducto de salida 20, estando dispuesta en e l primero 

una válvula de retroceso 8 y en el segundo una válvula estran­

gul adora 81. Los oonduotOB 20 y 9, como en l a  ejecución según 

la  figura 1, se empalman a la  oaldera de presión, respectiva­

mente a l deposito de reserva, estando vigentes correspondien­

temente la s  modificaciones mencionadas en relación al primer 

ejemplo de ejecución. El prooeso de deformación y llenado 

transcurre cano se ha descrito y como se ha indicado en la s 

figuras 8a y 8b, después de lo cual puede cerrarse el reo i - 

píente 6" y extraerse del molde.

La disposición según la  figura 4 ooinoide 

fundamentalmente con l a  disposición según l a  figura 1, en lo 

que para la s  partes iguales se conservaron lo s  míanos signos 

de referencia, de modo que es suíiolente desoribir en lo que 

sigue solamente la s  diferencias. El conducto de suministro 9 

y a l oonduoto de salida <33 en esta ejecución están empalmados 

respectivamente a una aguja hueca 35, respectivamente 56. la  

aguja hueca 35, respectivamente 36 esta guiada en un taladro
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! transversal en oada oaso de una mandíbula 38 de modo oorre- 
 ̂ dizo, estando previsto para oada aguja hueca un dispositivo 

de movimiento 39 representado indicativamente, con e l que la s  ¡ 

agujas pueden ser movidas acercándose entre si y viceversa*
; como se ha representado en l a  figura 4a, el sector terminal 
! del tubo exprimido, por la s  mitades de molde B4 y 85, regpeo -!

i
¡ tivamente por la s  mandíbulas 38 se aprieta en dos lugares d ls-j 
j puestos distanciados entre s i ,  y por ello se oierra por ambos 

¡ extremos. Seguidamente se corren haoia delante la s agujas hue- 

! oas 55 y 36 -ve asa figura 4a- hasta que atravie sen perforando ;

¡ l a  pared del ouarpo hueco 6̂  enoerrado en e l molde 36, por loj)
¡ que lo s  oonduotos 9, respectivamente 38, se empalman a un es -  i
!j ¡
! paoio interior del cuerpo hueoo 6^. por introducción rapida a

!
!¡ presión del material de relleno en el ou6rpo hueco 6' este se 

deforma de la  manera ya descrita para obtener un recipiente
¡¡
! 6" (vease figura 4b), después de lo  cual se retiran  la s  agujas 

¡i  huecas 35 y 36 y e l recipiente se oierra de un modo adecuado, 

i; según 3a figura 5, ademas de la s partes de
! la  instalación ya mencionadas a base de la s  figuras 1, que a 
! su vez están provistas de iguales signos de referencia, e sta  

prevista una instalación produotora de aire oomprimido Z7, a 
la  que esta ooneotado e l oondnoto de salida 20 por medio de ¡ 

¡! l a  válvula estrangulados 81. La instalaoion pro dúo tosa de 

!i aire comprimido 37 sirve para soplar previamente en el ouerpo i 

hueoo 6* y por alio  para in flu ir  en la  oaraoteristioa del pro-' 

ceso de deformación. la evacuación del a ire  se efectúa o amol'
anteriormente bajo contrapresión a través de la  válvula estran^. 

guiadora 21, en lo que es posible ooneotar e l oondúoto de eva-j
i



ouaoion 23 en esta ejecución al deposito de reserva 16 y } 

constituir la  válvula estrangul adora 21 de ta l modo que aotue j 

oomo válvula de retención respecto a la  instalación 37 produc *¡- 

tora de aire oanprimido. Naturalmente que puede estar prevista 

ana válvula de retención especial# Adamas hay que ouidar que ¡ 

al aire comprimido solamente pueda entrar en el ouerpo hueco. } 

Para este fin  la  válvula estranguladora deba constituirse al i 

mismo tiempo o ano una válvula de paso mandada por presión. Las- 

posibilidades mencionadas en relaoion a l a  figura 1 para la  

variación de la  instalación, req&eotivainenta del proceso de 

deformación y de rellenado están vigentes oorrespondienteman- ¡ 

te oomo es natural en r e la jó n  a esta ejecución.
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Este registro consta de la s  siguientes re i**!
vindicaciones* ¡

1 .-  procedimiento para la fabrioaoion de ¡ 

recipientes llenos y oerrados a p artir  de un cuerpo hueco de

un material termoplastioo enoerrado en un molde en estado de- !
'

foimable, que por hindiado se aplica a la  pared de la  oquedad ¡ 

del molde y se deforma, caracterizado porque e l  material de

leUeno se introduoa en el ouerpo hueoo enoerrado y su oquedad !
!

se va-ola de aire bajo oontrapreslon, sometiéndose a presión ! 

e l material de relleno y deformándose el ouerpo hueoo, des -  j 

pues de lo cual e l recipiente aquí formado y rellenado se cie­

rra  y se extrae del molde,

B,,- Procedimiento según la  reivindicación 

1, caracterizado porque el material de relleno se conduce en 

olrouito a través de la; oquedad del ouerpo hueoo y en alio se 

estrangula.

5 .-  Procedimiento según l a  reivindicación 
1, oaraoterizado porque en e l ouerpo hueoo, precediendo a la  

introduooion del material de relleno, ae eleva l a  presión del
a ire .

4 .— Procedimiento para la  fabrioaoion de 

recipientes llenos y oermdos. / j

gegun se describe ^ rejfvimdioa en esta me — ¡ 

moría descriptiva) y oon lo s  planos reglamentarios que se aoom- 
paRan. la  cual consta de 14 hojas*

M ad rid ^  M/botubre 1968.
!S !RO
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