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. un prooeso oomdplicado de rellenads, que u su vez requiere cos- |

' te moldeada, que se snocuentram en el extremo de un tubo llena -

i para la fabricsclon de reoipientes llenos y cerrados de todas

i molde y deformarle pars obtensr un recipientes los reoiplentea

. propuesto reunir en uns miema fase de trabajo la formm oclod del

| 11egado a oonocer el deformer uns mass termoplestioe previamen-

El objeto de 1s patente s wn procedimiento

olaseg a partir de un olerpo husco encerrado en un molde en :

. 6stado deformable, de un material termoplastice que por hingha-

d0 se apliga a la pared ds la oquedad del molde y se deforma.
Es ocanoocido hinohar un ouwerpo hueoco de mas
terial termoplastioco enserraio en estade deformable em un mole
de oon ayuda del aire oomprimido intrbduoido en la oquedad del E
fabriocados de eata meners msolsmente se rellenan posteriormen .
te, neced tdndose freocusntemente espacle adieional de almace -

naje para la reserva de rsaasiplentes y en general, &l lade de
tosa8 instalaciones, es ademas inevitable lg limpieza especial

de ]toa regiplentes.

Pars ovitar estoe inoonvenientes ya se ha

veoipiente y el proseso da rellenalo, Asi por ejemplo se ha

. dor para el materisl de relleno, en un molde ocerrado con aywde |

! gel meterial de relleno. De este mods, sin anbaxgo, solamente

puedsn obtenerse recipientes relativamente pequeiios camo por
ejemplo ampollas, ya que no puede pensarse em Que la Mase bare
moplastioa, necesarig pars la formmoion de un raalpiente mayor .

que ~aun estendo prevismente moldeada- rodea el tybo llensfor |

en fome de tuberoulo, pudiere ser ensanchaia de tal modo que
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se formase un reciplente voluminoso oon pared regular y rele-

tivamente gruesa. En el mejor de los casos puede aloanzarse

de esta maners ~tal camo ya ha sido propuesto anteriormente~ |
que 8 partir de un adeouado material de partida, qus se aplie .
ca en foxma de un tuberoulo an el extremo del tubo llenador, :
oon ayuda del materisl de relleéno, se produzos Un ouerpo a i
| podo ds 8800, aproximademente oano se hagen 1as burbujas de |
Jabon. En ello es inelndible un resipiente rigido que en rea-
11dad sirve de lugar de fabricaolon de tal vejiga llena de ma~|

terial de relleno. Se entiende Que la realizecion de las pro-

puestas antes menclonadas, extremadamente limitadas en sus po-!f

sibilidades de aspllomcion, requiere un equipo de aparatos ex. .
traordinaricmente oompliocadas. l
Tembien se ha llegade g conooer 6l rellenar
i el material de relleno, & traves de un sonduoto axil de sumie
, nistro de un oabezal de prensa ds gordon, immediatamente en
wn tubo exprimido, en lo que el tubo se ensancgha ¥y seguldamen-
' 4o se subdlvide en secolones por soldaduras. Asi se forman pe-

g quefias secaiones a modo de sae0s de oontenide limitado. Sin

embargo, esta exoluida la posibilidad de fabricar de esta mane.
ra reoipientes voluminosos. :
Remamiendo puede deoirse, por lo tanto, que
| las propuestss hasta ahora omooidas, segun las ouales o1 pm-}
0080 parg la formmoion de un recipiente y para el llensdo del |
; mismo debe efeotuarse en una unios fase de trabajo, solamente |
| era aplicable en pequefins axpollms de paredes delgadas o en re..|
olpisntes a modo de bolsas, pero no en el oaso &6 reoiplentes I

Deyores que no pusden fabrioarse simplemente s partir de ung |
|




cantidad de material determinada moldeada o sin moldear a mo-
do de tuberoulo, sino que, considerando el espaoio interior
encerrado, relativamente grande, solamente pueden fabricarse
por ensanchamiento ce un cuerpo a modo de ouerpo hueco.

El objeto del invento consiste ahora en
iMostrar un oamino que hace posible reunir el verdadero pro -
oeso de moldeo con el procedimiento de llenado también en el
0aa0 Ck recipientes voluminosos. A este fin, un prooedimien-
to de ia clase mencionada al principio, segun el invento,
se caracteriza porque el material de relleno se introdaoe
en el ouerpo hueco encerrado y su oquedad ae vacia de aire
bajo contrapresion, sonatiendose el material de relleno a
presién y deformandose el ouerpo hueoo, después de lo cual

el reoipiente aqui formado y llenado se cierra y se extrae

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

gun el invento, una instalaciéon, en que un oonduoto de sumi -
nistro para el material da relleno y un oonduoto de salida
estrangulado son empalmables al recinto interior del ouerpo
hueoo encerrado, existiendo medios transportadores de presion
para el material de relleno y medios obturadores para ai re-
oipiente formado.

En una forma preferida de ejeouoion del

procedimiento antes definido, el material ae oonduoe en oir -

)

cuito a través de la oquedad del ouerpo hueco y se estrangu - !

la durante esta operacion, segun esto, en la instalacién an -
tes mencionada el conducto estrangulado de salida, se empal -

ma en la reserva de material de relleno.

Las formas de ejeouoion del procedimiento-



aegun el invento, paramente a titulo de ejemplo, ae expLioan
en lo que signe a base del adjunto dibujo, en que ee ilus -
tran ejemplos de ejeoucioR de la instalaoion segun el inven -
to esqueméticamente. Ros muestra;

Ja figura 1 un ejemplo da ejeoucion de la
instalaoion oon una prensa de oordon para la iabrioaoion de
un 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 instalaron

10 segun la figura 1 oon el molde en la fase final del proceso
de moldeo,

la figura Ib el molde oon el recipiente

I formado y llenado ai separarse del sector de tubo exprimido,
la figura lo el molde en la fase previa de
18 jla. operaoion de oierre,
I la figura Id el molde oon el reoipiente
durante el oerrado,
la figura 1* el molde abierto después del
I oerrado, oon el recipiente herméticamente oerrado,
#o Ja figura 8a una ejeouoion modifioada de
la instalaoion segun la figura 1 en la misma posicion de fun- !
oionamiento,
1 la figura 8b la Instalacion segun la figura;j

Ea, pero en la posioion de funcionamiento correspondiente a !

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

cada del molde para la iabrioaoion de reoipientes obturables |

acu una tapa de rosoa,
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lar 4, a traves del oual se exprime un material termoplastieo

&8

le figura 3D el molde segun la figura Ba en

le fese previa de la operacion de clarre,

la figura G0 el molde segun lg figurs 3a

el gerrer el reoipiente encerrado,

la figura 3d el molde abierto despues de la
obturgeion segun la figura 3a om resiplente obturado,

la fdgura 4 otra variante de la instalad on
gegun la filgura 1 gbn el molde advierto, .

la figura 4a we parte de la instalsglon se]
gun la figura 4, am el molde cerrado, l

le figure 4b el ohjeto de la figure 4a, pe .
ro al final del proceso ds moldeo y llenado al separar el aeo..
tor terminal d&al tubo exprimide, ¥ . .

la figura B otra variante de la 1nat:hoion
segun la figura 1 aon ¢l molde abierte,

El mandril 1 de une prensa de cordon sefige

lada oon £ en la figura 1 forma om una matriz 3 un canal aluw

5 en lg forma de un tubo 6. Un taladro longitudinal 7 del man.
aril 1 adecuadamente oalentado antes de la extrusion, este em-

Palmade por medio de uns valvula de retroceso 8 y un sondusto |
9 a una ocalders de presion 10, que esta provista de un maname.-i

|
tro 11 y, por medio de una valvuls obtursdora 12, esta en 00 o

nmunioacion oon un asumulador de presion 13, Ia oaldera de DPré-!

sion 10 se alimenta mediante uns bomba compresora 14, desde un

'; S
' recipiente de reserva 13, con el 1iquide 16 a rellenar. In el

. i
oonduocto 17 de presion de la bombg 14, de un modo oanooido 6n

ai, esta dispuesta ume valvula 18 reguladora de presion ajus - ‘

I
i
‘.
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table, que esta omuunioade por unse derivacion 19 eon el depo-

sito Qe reserva 15. En la derivacion 19 desembooca un conduoto;
!

de refluje 20 que, por medio de una valvula estranguladora '
21 ajustable, esta en ponunicacion son otro taladro longitu -'
dlnel 22 del mandril 1, A le valvule estranguladora £l esta .
soneatado un conduoto de evaocuaclon de¢ aire 23,

Tas mitades de molde 24 y 85 de un molde
26 estan sujetas de una maners no ilustrada oon mas detalle,
pespectivamente esten guiadas uns respecto a #tra de tal mo |
40 que, al cerrar el molde, ol sector exprimido del tubo 6
ge enoierre dentro de la oguedad 27 del molds. gomo puede ob-
gexrvarse en la figuras 19_. antre otras, 36 aprieta cerrandowe ;
el extremo inferior del seator 6 de tubo y por el fondo ade-
oua:damemte oglentedo del molds, se clerra por soldadure. Ias
408 mitades de molde 24 y 85 tienen en cade ocaso ung mandi ..
pula de olerre 28 ocon una cavided 29 semloireular. X2 dlspo -
sioion se ha establecido de tal m0do gue al osrrar el molde
~veuse la figure lg entre otras- las mandibulae de clerra,

en la zona del sgetor final del mendril 1 oirounden el tubo

oxpr imido,

De lo gue preaede puede observarse olalraw

mente que, despues de ocerrado ¢l molde, 86 encusnire e la

oquedad del mismo 27 un cuerpe hueco, espsoialmente el seo ..
40r £inal epretado éntre ambps mitades de molde del tubo ex -~
primide, estand empalmedo el recinto interior de este owe rpo;
por el taladro 7 al oconduoto de entrada y, por el taladro 22
s un oonduoto de sallida estrangulado. Este cuerpse hueot {de.~ i
signad para diferenolarle con 6') esta todavia sﬂticientomn-i'

|

|




te oaliente para defoimarse por hinchado de aouerdo oon la
oguedad 87 del molde. A este fin, en el reointo interior del
cuerpo hueco 6' se introduce material de rellano sometida a
um alta presidon, que ae produce, por ejemplo, abriendo la
valvula obturadora 12 de un acumulador de presion 13 lleno de
aire oReprimido o de gas comprimido, y el aire enoerrado se
evaclla a través de la valvula estranguladojra 81, en lo que el j
ouarpo hueoo -vease figura la- se deionna para obtener el re-
cipiente. se entiende que la presion de moldeo depende del
ajuste de la valvula estrangulsdora 21. El prooeso de defor- !
maolon, respectivamente el prooeso de llenado, que esta mos-
trado en la figura If.. en una fase avanzada, esta genersimen -
te terminado cuando al material da relleno sloanaa la emboca—:I
dura del taladro 22 y fluyapor el conducto deretrooeso 20*
Como entonces el recipienteformado, designado oon 6" practi-
camente esta del todo desprovisto de aire, el espaoio inte -
rior del reopiente 6" puedeunirse sin mas ocael aire exte-
rior y especialmente el recipiente 6", ouno se ha represen -
tado simbdlicamente amnl a figura Ib, puede separarse del tu-
bo exprimido oon ayuda de un dispositivo separador 3ii*
Mientras que el molde S6 todavia permanece ;
oerrado, cuno se ha ilustrado e& la figura lo, las mandibulas
28 se retiran, de nodo que de una manera no ilustrada, oon
mas detalle las mandibulas de oierra 31 sujetas y guiadas, :
pueden entrar en funcionamiento} oano se ha representado en !
la figaralo, estas se presionan una contra otra; en lo que, *

por mantenerse todavia caliente al cuello del reoipiente 6*
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por el mandril 1 oalentado, se cierra y se suelda, seguida - !
mente, oaro en la figura le, el molde puede abrirse y puede
extraerse el recipiente 6" cerrado y llenado.

Graolas a la evaoaaoion del aire encerrado
en el cuerpo hueco 6' bajo contrapresion se inioia el prooeso ;
de deformaoion tan pronto comienza a entrar la oorriente de
material de relleno. Aunque el material de relleno, oon el
proposito de evitar un enfriamiento que pudiera oponerse a
la deformaoion, se introduce a presion puy rapidamente, la
presion de deformaoion alcanza paulatinamente la altura pre -
vista de la presién, es decir que no la aloauza de golpe, de
modo que con toda la rapidez se produce un proceso de defor- !
maoion blando y protector, considerando esto pueden aloanzar !
se velocidades de deformaoion que ai otro caso serian impon -
sables ya que ineludiblemente produoirian la destruccion del
cuerpo hueco a deformar. Este seria el caso, por ejemplo, si
se evacuase al aire sin contrapresion, ya que el verdadero
prooeso de deformaoion se iniciaria entonces solamente a modo
de choque cuando el ouerpo hueco hubiera sido totalmente lie-
nado de malarial de rellano, en lo que previamente hubiera te-i
nido lugar un considerable enfriamiento. ER el prooeso dea - |
orito, el prooeso de deformaocion y el prooeso de llenado se
terminan aproximadamente al mismo tiempo, en lo que la evaoua—JI
oion del oalor por el material de relleno, oonmo se inioia de -i
masiado pronto, no tiene efecto pernicioso, sino ope por al
contrario actla ventajosamente. !

la conexion del oonduoto de evacuaciéon 80 !
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al deposito de reserva 16 es naturalmente muy ventajosa, pero
el invento también puede realizarse sin ello. En efecto, se -
ria posible sin maa, evacuar el aire a la atmosfera, natural-
mente bajo contrapresién, en lo que a través del taladro 7 se
introduoe en el cuerpo hueco 6' ventajosamente una cantidad
dosifioada de liquido. En este caso, especialmente ouando el
peoipiente formado no deba llenarse totalmente, se ouidarla
que el aire eventualmente enoerrado se distendiese por medi -
das adecuadas antea de la apertura del molde.

Otra ventaja resulta del hecho que al re -
oipiente solamente se extrae del molde después de la obtura -
oion, ya que entonoes se suprime la manipulaocion en otro oa - j
S0 neoesaria con gran cuidado de recipientes de plastico He -
nos pero no obturados.

la obturacion de los reolpientes puede e -
feotuarse naturalmente no soloipr soldadura del ouello del re-

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

las figuras 5a y 313 que sa comprendan por si mismo. Has mandi-
bulas aqui sefialadas oon 88' del molde 86, en este caso, en
vista de sus oavidades semicirculares (aqui 29") estdn aonB -
tituidas de tal modo que en el seotor oiroachdado del tubo, que j
formara el ouello del reoipiente 6", ya se produce direotamen-!
te una rosoa. con ayuda de un dispositivo obturador 38 ilus - |j
trado indicativamente pueden oolooarse tapas de obturaocion 33 ‘!
de manera ooaooida (vease figuras 3b y 30) sobre el ouello del

recipiente 6", deapues de haberse movido separandose las man

i dibulas 29" y después de haberse eliminado los nervios reai -



duales en el cuello del recipiente formados por las junturas
de separacion de las mandibulas de molde 89".

Segun las figuras 8a y 8b, en las que par-
tes iguales estan provistas de iguales signos de referencia,
el mandril, aqui designado ocn 1', de la prensa de cordon 2,
no esta perforado. Esta previsto otro mandril 34 que se in -
troduoe desde abajo en el aeotor 6 de tubo exprimido. ElI man-
dril 54 esta provisto de un taladro 7 para la conexién de un
conducto de suministro 9 y de un taladro 88 para el empalme
de un conducto de salida 20, estando dispuesta en el primero
una valvula de retroceso 8 y en el segundo una valvula estran-
guladora 81. Los oonduotOB 20 y 9, como en la ejecucion segin
la figura 1, se empalman a la oaldera de presidn, respectiva-
mente al deposito de reserva, estando vigentes correspondien-
temente las modificaciones mencionadas en relacion al primer
ejemplo de ejecucion. El prooeso de deformacion y llenado
transcurre cano se ha descrito y cono se ha indicado en las
figuras 8a y 8b, después de lo cual puede cerrarse el reoi -
piente 6" y extraerse del molde.

La disposicién segun la figura 4 ooinoide
fundamentalmente con la disposicién segun la figura 1, en lo
que para las partes iguales se conservaron los mianos signos
de referencia, de modo que es suiiolente desoribir en lo que

sigue solamente las diferencias. El conducto de suministro 9
y al oonduoto de salida <8 en esta ejecucién estdn 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 mandibula 38 de modo oorre-

"N dizo, estando previsto para oada aguja hueca un dispositivo

de movimiento 39 representado indicativamente, con el que las j
agujas pueden ser movidas acercandose entre si y viceversa*
como se ha representado en la figura 4a, el sector terminal

del tubo exprimido, por las mitades de molde B4 y 85, regpeo -!
tivamente por las mandibulas 38 se aprieta en dos lugares dls-jI
puestos distanciados entre si, y por ello se oierra por ambos
extremos. Seguidamente se corren haoia delante las agujas hue-
oas 55 y 36 -veasa figura 4a- hasta que atravie sen perforando ;
la pared del ouarpo hueco 6" enoerrado en el molde 36, por lo

que los oonduotos 9, respectivamente 38, se empalman a un es - i
|
paoio interior del cuerpo hueoo 6”. por introduccién rapida a

presion 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 las agujas

huecas 35 y 36 y el recipiente se oierra de un modo adecuado,
segun 3 figura 5, ademas de las partes de

la instalacion ya mencionadas a base de las figuras 1, que a
su vez estan provistas de iguales signos de referencia, esta

prevista una instalacién produotora de aire oomprimido Z7, a

la que esta ooneotado el oondnoto de salida 20 por medio de
la valvula estrangulados 81. La instalaoion proddotosa de

aire comprimido 37 sirve para soplar previamente en el ouerpo i
hueoo 6* y por alio para influir en la oaraoteristioa del pro-'
ceso de deformacion. la evacuacion del aire se efectla oano
anteriormente bajo contrapresion a través de la valvula estran”.

guiadora 21, en lo que es posible ooneotar el oondloto de eva-j
i



ouaoion 23 en esta ejecucion al deposito de reserva 16 y }
constituir la valvula estranguladora 21 de tal modo que aotue |j
oonp valvula de retencion respecto a la instalacion 37 produc *
tora de aire oanprimido. Naturalmente que puede estar prevista
ana valvula de retencidon especial# Adamas hay que ouidar que
al aire comprimido solamente pueda entrar en el ouerpo hueco. }
Para este fin la valvula estranguladora deba constituirse al |
mismo tiempo oano una valvula de paso mandada por presion. Las-
posibilidades mencionadas en relaoion a la figura 1 para la
variacion de la instalacion, reg&eotivainenta del proceso de
deformacion y de rellenado estan vigentes oorrespondienteman- |

te oono es natural en relajon a esta ejecucion.
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Este registro consta de las siguientes rei**!

vindicaciones* i

1.- procedimiento para la fabrioaocion de |
recipientes llenos y oerrados a partir 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 j
del molde y se deforma, caracterizado porque el material de

leUeno se introduoa en el ouerpo hueoo enoerrado y su oquedad

se va-ola de aire bajo oontrapreslon, sometiéndose a presion !
el material de relleno y deformandose el ouerpo hueoo, des - |
pues de lo cual el recipiente aqui formado y rellenado se cie-
rra y se extrae del molde,

B,,- Procedimiento segun la reivindicacién
1, caracterizado porque el material de relleno se conduce en
olrouito a través de la; oguedad del ouerpo hueoo y en alio se
estrangula.

5.- Procedimiento segun la reivindicacion
1, oaraoterizado porque en el ouerpo hueoo, precediendo a la
introduooion del material de relleno, ae eleva la presion del
aire.

4.— Procedimiento para la fabrioaoion de
recipientes llenos y oermdos. T

gegun se describe ” rejfvimdioa en esta me —j
moria descriptiva) y oon los planos reglamentarios que se aoom-

paRan. la cual consta de 14 hojas*

Madrid™ M/botubre 1968.
IS RO
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