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] Existe un problema de fabricación  de cuerpos huecos,

¡ más particularmente de cuerpos huecos voluminosos, ta les como 

j barriles o recipientes de más de 5 l i t r o s  de capacidad, de mate- 

! r ia l  termopl^tico, para ev ita r  en esta fabricación  los  adelgaza­

mientos de pared que puedan dar lugar á fugas, para hacer los 

cuerpos hüeooa resistentes a l desgaste en e l  curso del transpon-i- 

te , para perm itir su vaciado completo y tamblán para poder dar 

a los  cuerpos huecos superficies in teriores y exteriores d ife - 

rentes¿

El presente invento concierne a un procedimiento de . 

fabricación  de ta les  cuerpos huecos por in flado de un tubo de 

materia termoplástica exprimida, segdn e l  cual se conforma y 

e ierra  en su o r i f i c i o  e l  tubo que abandona la  máquina de expri­

mir ¿ se da a l saco tubular asi formado un primer in flado y se 

ap lica  e l  fondo de este eaco sobre un soporte adaptado a l fondo 

del cuerpo hueco, se llevan las piezas de un molde, que se abre, 

a una posición  ta l que e l  saco previamente in flado sea aplicado 

por soplado sobre las paredes de la s  piezas de molde, despuás, 

de una manera conocida en s i ,  se le  refrigera  en e l molde y se 

desmolda e l  cuerpo hueco terminado por apertura de las piezas 

de molde,

!

Las ventajas obtenidas gracias a l invento residen en 

e l  hecho de que e l  o r i f i c io  del tubo, a l mismo tiempo que es 

soldado, es previamente formado de una manera correspondiente 

a l fondo del cuerpo hueco f in a l ,  de ta l manera que se pueda re-
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guiar e l  espesor de la  junta de soldadura y que se obtenga una 

transferencia de material del fondo en la pared la tera l; que, 

como consecuencia del in flado previo, e l  saco tubular no puede 

aplanarse bajo e l  efeeto del vacio¿ sino que se ap lica  estrecha­

mente sobre la superficie de una pieza de fondo de molde; que 

una pared de espesor uniforme descansa sobre e l  soporte y que 

los  empalmes entre e l  fondo y las paredes laterales presentan 

tambián una pared de espesor uniforme. Bato permite formar en 

e l  fondo un refuerzo profundo, en e l  que halla lugar un o r i f i ­

c io  de vertido y de c ierre  sa lien te , de suerte que los cuerpos 

huecos sBgdn e l  invento puedan ser apilados. se ev ita  tambián 

zonas de pared delgadas que puedan dar lugar a fugas#

Con e l  f in  de que los  cuerpos huecos segdn e l invento 

sean transportables sin desgaste y puedan ser vaciados entera­

mente, segdn una característica  del invento, se f i ja  a las pare-L 

des del tubo unos cuerpos extrados tales como placas o a n illo s  de 

desgaste, r M ll lo s  de transporte, tubuladuras roscadas, empuña­

duras y refuerzos de pared e tc . Estos cuerpos extraños pueden 

ester  tambián constituidos por envolturas, por ejemplo envoltura^ 

de chapa. Se les puede co locar en los  moldes de manera que se 

unan, durante e l  in flado del tubo exprimido, con la  materia pías 

tifica d a . Este refuerzo de lo s  cuerpos huecos contra e l  desgas­

te tiene tambián su importancia para los  cuerpos huecos de mate­

r ia  p lá stica  de pequeño volumen, foimados por soplado de un tu -¡ 
bo exprimido sin  formaclán previa d e l fondo por d ispositivos qub

¡
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84 94 7se cierran  por aplastamiento.

Para fabricar cuerpos huecos en fonna de recipientes 

de paredes m últiples, por templo para dar a la  pared exterior 

¡una forma d istin ta  a la  pared in te r io r , se exprimen concéntri­

camente tubos m últiples y se f i ja n  una a otra las paredes múlti­

p les por soldadura de sus o r i f ic io s  y por inflado previo según 

e l invento.

Gomo d isp ositivo  para la puesta en práctica del pre­

sente invento se u t il iz a  ventajosamente una exprimidera unida 

a uno o varios depósitos, que exprima una materia hecha p lásti­

ca a través de h ileras anulares con uno o varios o r i f i c io s  con- 

eéntricos* Se obtiene así la  ventaja de que las paredes in te r io r  

ras y exteriores del cuerpo hueco f in a l puedan ser formadas res­

pectivamente de una manera correspondiente a las so lic ita cion es  

que tengan que soportar.

Según otra particularidad del d isp ositivo  destinado a la  

puesta en práctica del procedimiento según e l  invento, e l  apara­

to de c ierre  del fondo d e l o r i f i c io  del tubo que abandona la

¡i exprimldora está  constituido por brazos articulados que tienen
lí
j! la  forma de arcos de c írcu lo  y son accionados por pistones que 

dan a l fondo de l tubo, durante e l  in flado previo, una forma de 

casquete y permiten separar las partes supérfluas del tubo. Así 

¡ se da al fondo del cuerpo hueco, al mismo tiempo que se suelda e l  

! o r i f i c io  del tubo, una forma previa a l espesor de la  pared del
i¡ . '
¡i tubo.
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{ T&abián és ventajoso colocar e l fondo del tubo pre-

! viamente formado sobre una pieza de fondo de molde que se abre,)

¡j estando unida esta pieza a la  b ie la  de un pistón móvil y que 

i puede llev a r  e l  fondo del tubo en e l  molde hasta la  posición  de! 

cierre de áste.

El invento comprende temblón piezas de molde de forma 

especia l con d isp ositivo  de sostón de oueipos extraRos, tales 

como a n illos  de desgaste, jaulas de r o d il lo s , tubuladuras de 

vertido, tubuladuras de c ie r re , e tc . que se f i ja n  a la  pared 

jdel cuerpo hueco durante e l  in flado.

! El invento tiene támbión por objeto recip ien te#  de

mateMa sin tética , ta les  como barriles  de gasolina o de a ce ite , 

con piezas de desgaste encajadas en e l  fondo y que forman s&- 

lian te , rodetes o ro d illo s  de metal o materia sin tática  dura, 

asi como c ircu ios  metálicos de desgaste encajados en la  pared 

la tera l o colocados sobre e l la .  El recipiente puede ser p r o v is - }I
to en e l  lugar de su c ierra , de un refuerzo de paredes sesgado 

aplicado desde e l  exterior y en e l  que están insertas an illas. . .  j
roscadas^

La descripción que seguirá respecto a los  dibujos ad­

juntos a t itu lo  de ejemplos no lim itativos permitida comprender 

bien como ha podido ser Balizado prácticamente e l invento.

Las figuras 1 a 5 representan esquemáticamente diver- 

sas fases de fabricación  de un barril*

Las figuras 6 y 7 representan un aparato para formar
!)'[
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e l  fondo de ba rril en e l  tubo que abandona la exprimidera.

la  figura  6 representa &n corte las partes de un mol­

da abierto con fondo de molde metálico móvil verticalmente^ sobre 

e l  que está colocado e l  extremo cerrado, previamente formado, 

t de un saco tubular de materia p lástica  previamente in flada en 

ca lien te , en estado p lá s tico .

La f i g .  9 representa, despuás deldesmoldeo, un ba rril 

fornado en e l  molde de la  f i g .  8 por soplado de un saco tubular^ 

con e l  fondo entrante ¿ representado en sección .

La f i g .  10 representa, parcialmente en sección , cuer­

pos hueeos apilados con fondos entrantes y cu e llo .

La f i g .  11 es una v ista  en perspectiva de un fondo de

b a rr il.
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Las figuras 12a y 12b representan, respectivamente en 

sección  y en planta, una parta de cuerpo hueco con roseado de 

c ie rre .

Como se ve en laB figuras 1 a 5 , un tubo de exprimido 

a travás de un o r i f i c i o  anular de la  h ilera  de extrusión 12, de 

una máquina no representada, y este tubo es primeramente in fla -
!
I do dábilmente, y más tarde completamente inflado^ por medio de
!
la  boquilla  de soplado 2. La boquilla  de soplado 2 puede llevarj

además un mandril de calibrado 3. A lo  largo de la  máquina de

! exprimir y de su h ilera  12 puede desplazarse un aparato de fo r -  
;¡ ' 
Imación de fondo 5 , dispuesto sobre un travesado 4 y cuya coas- i

' trucelón esp ecia l será explicada a t ítu lo  de ejemplo por medio

[

)
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da las figuras 6 y 7. La figura 1 muestra este aparato en la  

posición  de descanso antes de entrar en funcionamientos

I Unas piezas de molde que se abre, están indicadas ¡ 

¡ en 6 y 7. Bn la f i g .  8, se ve una pieza de tubo 8 exprimida por

la  máquina.

La f i g ,  3 muestra e l  aparato de formación de fondo 5 ;

¡ bajado a su posición  de trabajo para formar e l  fondo d e l tubos '
i . . ' .
i La parte de tubo, que sobresale del aparato 5 , es separado por

i¡ este a l f in a l de su funcionamiento y  es alejada de la  zona de 

i fabricación^ Seguidamente, e l  fondo, .de tubo 11 formado, previa­

mente in flado por la  tobera de soplado 2 , va a aplicarse sobre 

e l  soporte móvil verticalmente 10, como muestra la  fig *  i ,  des­

pués e l  tubo y e l soporte 10 se bajan aproximadamente a la  mis­

ma velocidad hasta la  posición  f in a l  en e l  fondo del moldé que 

se abre* después de lo  cual las dos paredes de molde 6 y 7 se 

cierran* mientras que e l  fondo de molde móvil verticalmente 10, 

o bien permanece en e l  in terior  del molde como parte dé éste en 

i un vaciado previsto, o bien va a f i ja r s e  exterlormente contra 

i e l  borde del molde*

} La f i g .  5 muestra e l  molde abierto con e l  cuerpo hue-

! co terminado 80 que descansa todavía sobre e l  soporte 10.

Las figuras 6 y 7 representan en detalle  e l  aparato 

i de foimación de fondo en la veoindad de la  h ilera  de extrusión
j

18* Este aparato se compone de un travesaho de soporte 4 y de
¡i
II brazos articulados 5 , que sueldan en forma de arco de c írcu lo  j

¡i e l  tubo previamente in flado por la  boquilla  de soplado 2, fij& -¡![- - !
i da en 3 , de ta l suerte que en e l  extremo in fe r io r  del tubo sea ¡)

)

' ¡



formado un fondo en forma de casquete por aplastamiento y sep a -' 

ración. El movimiento de los  brazos articulados es efectuado ]
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por to rn illo s  14 y 15.

La f i g .  8 muestra un tubo 8 , hecho p lástico  por e l  ca- 

!lor de una exprimidora no representada y cuyo fondo § despuós de 

la  salida de la  e^rim idora . es prensado por un aparato semejan­

te^ por ejemplot a l de las figuras 6 y 7, de suerte que e l  ex­

tremo que sale de la  exprimidora, está cerrado y haya recib ido 

del aparato de prensado la  forma y la  dimensión necesarias para 

poder aplicarse sobre e l  fondo de molde 10a sin  adelgazamiento 

de la  parad en la  vecindad de este fondo y redondeamientos, ro­

deando e l  tubo, apoyándose, la  superficie saliente del fondo 

10a de la  pieza de soporte 10.

í La pieza de molde 10 puede bajarse con relación  a las

piezas de molde que se abren 6 y 7 en la  dirección  de la  flecha 

[l6, hasta e l  plano de las ranuras 6a y 7a formadas en las piezas 

¡6 y 7, y más abajo para e l  desmoldeo. Cuando e l  molde se c ierra , 

las-piezas 10, 6 y 7 se reúnen y e l  in flado del tubo 8 en e l moL- 

le puede ser efectuado por medio de la  boquilla  de soplado 3 

jiespuás que ha sido separado de la  exprimidora 13.

Cuando se abre e l  molde 6 , 7, e l  ouerpo hueco formado 

20, abandona a l molde con e l  fondo 10. as separa enseguida e l 

¡fondo 10 del cuerpo hueco para u t iliz a r le  de nuevo.
i

La figura 10 muestra que e l  fondo de los  cuerpos hue­

cos fabricados segdn e l  Invento ha entrado sin  adelgazamiento de

! ' ' - j!! . ' * ' !
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pared, de suerte que, adn en e l caso de cuerpos huecos con cue­

l l o  centra l, ae les  puede ap ilar ain que e l  cuello  y e l  fondo 

de los cuerpos huecos superpuestos se pongan en contacto, NO ' 

¡obstante a l refuerzo del fondo, la  parte saliente no presenta 

ningdn adelgazamiento de pared* La fig *  10 muestra además cómo

un a n illo  de transporte 21 ha sido soldado a l cuerpo hueco durante
¡

la  operación de soplado despuós de haber sido introducido en las 

piezas de molde 6 y 7* Los recip ien tes fabricados segdn la  táo-j 

nica conocida presenten siempre en lo s  ángulos exteriores de ai 

fondo adelgazamientos de pared, de suerte que se corre e l  r ie ^  

go de que queden fuera de uso prematuramente estos recip ien tes.

La fig *  11 muestra un recipiente 20 terminado con ani­

l l o  de transporte 81 presentando una serie  de herrajes 22, que ha 

sido soldado a l recipiente durante e l  soplado, pudienáo presen­

tar este recipiente un fondo entrante 11. Este recipiente no su­

fre  casi ningdn desgaste de las partes de fondo, de suerte que 

se puede fabricar segdn e l  invento por soplado, recipientes de 

duración ilim itada de cualquier dimensión practicab le , por eje&* 

pío para e l  transporte de productos químicos corrosivos, que has 

ta,..ahora solamente podían ser transportados en recipientes metá­

l ic o s  especia les, por e l hecho de que se les  puede ap ilar, estos 

recipientes poseen ventajas evidentes, por ejemplo, respecto a 

las bombonas metálicas para gas, que só lo  son difícilm ente apl- 

lables.

Las figuras 12a y 12b muestran en sección y en planta ,
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una pieza 81 aplicada sobre la  superficie exterior dé un cuerpo 

hueco 80 y que lleva  una an illa  roseada 20c. La pieza aplicada 

81 está soldada durante e l  soplado a la  pared exterior del cuer­

po huecos La a n illa  roseada 20c sirve para guiar la  broca para 

e l  perforado de la pared del cuerpo hueco y para soportar e l  

cierre del cuerpo hueco, de suerte que no exista ningdn roscado 

saliente sobre la  pared in terior  y la  pared exterior* Además, eli 

ángulo del recipiente está próximo a la tubuladura de vertido, 

de suerte que se obtiene un vaciado completo del recipiente segtin 

e l  invento y un transporte sin piezas salientes. BL cuello 83 

sirve para recib ir  una tubuladura con boquilla de soplado, y 

se la  puede enrasar cuando la  fabricación del recipiente está 

terminada, si e l  o r i f ic io  a travás de la  boquilla de soplado está 

cerrado, de suerte que no quede sobre e l  cuerpo hueco ninguna 

parte saliente que podría molestar durante e l  transporte.

Las características del invento se indican de una ma­

nera no lim itativa en las notas reivindicatorías adjuntas*
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La presente Patente de Invención, comprende la s  s i -  

¡ guiantes reivindicaciones:

ji 1 .-  Procedimiento para la  fabricación  de cuerpos hue-

¡ eos, especialmente de gran volumen, por obtención de un p e r fil*  

por ejemplo, de un tubo, de un material termoplástico por me­

d io de una tobera inyeetora, con subsiguiente in flado en ca llen  

te del p e r f i l  en un molde que se puede cerrar, aplicado a l per­

f i l ,  por medio de una boquilla in fladora , caracterizado porque 

e l  tubo que sale suspendido de la  tobera inyeetora* antes de -  

descolgarse completamente en e l  molde cerrable, en su extremo 

abierto se elabora hasta una conformación adaptada a l fondo del 

cuerpo hueco a fabricar* por ejemplo a una conformación soldada

15

en forma de casquete, despuós e l  tubo* en una longitud requeri­

da para la  fabricación  del cuerpo hueco deseado se coloca desde 

la tobera inyeetora hasta un fondo moldeador del molde cerra- 

ble por expulsión, y seguidamente en e l  molde cerrable se in fla  

cerrando la tobera infladora.introducida en e l  tubo desde la

¡ tobera inyeetora.t -
80 ¡ 8 .-  Procedimiento segdn la  reivindicación  1* caracte­

rizado porque e l  tubo, en su expulsión desde la tobera inyecto- 

ra ya se in fla  previamente antee de cerrar e l  molde cerrable.

¡ 3¿- Procedimiento segdn las reivindicaciones 1 y 2¿

¡ caracterizado porque la  tobera infladora está  unida disoluble- 

85 ! mente con la tobera inyeetora* respectivamente con su mandril

:
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calibrador, de ta l modo que e l molde eerrable termine e l moldeo 

[fuera del alcance de la tobera inyectora.

! 4 .-  Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 3,¡
¡caracterizado porque e l  fondo del cuerpo hueeo, preparado en la  

zona de la  tobera lnyeotora, se coloca  sobre un fondo moldeador ¡ 

¡regulable en su altura y se moldea, asi como este último con una 

¡velocidad correspondiente a la fabricación  del tubo, se hace des-- 

pender a lá  zona del molde cerrable.
i
I 5 .-  Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 4* ca

¡rae te rizad o porque materiales amasables, ca lien tes , hechos plaa- 

ftificah les; por medio de una tobera inyectara se fabrican como 

tubos en capas de estratos múltiples*

6 .-  procedimiento según la  reivindicación  5, caracteri­

zado porque por medio de prensas de to rn illo  sin f in  se apilan 

nasas amasables en recintos de apilamiento y desde estos últimos 

las masas a l mismo tiempo a travós de aberturas de toberas inyae- 

toras concéntricas se inyectan como tubos de capas m últiples, asi 

como estos últimos son soplados para formar cuerpos huecos.

¡ 7 .-  Procedimiento según una o varias de las reivindica-
¡ I
clones precedentes, caracterizado porque por un fondo de molde

regulable en su altura se soporta e l  fondo del cuerpo hueco con 

transición  a las paredes laterales después de su conformación.

8*- procedimiento para la  fabricación  de cuerpos hue­

cos, especialmente de gran volumen, como barriles  de cerveza, a 

p a rtir  de un tubo o p e r f i l  análogo hecho amasabló en ca llen te ;
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en un molde cerrable y de in flado con paites m últiples, caracte­

rizado porque e l  tubo se coloca  sobie un fondo hueco con ajus­

te a su envuelta exterior que sobiesale del fondo, y e l  fondo 

hueeo con e l  tubo colocado encima se intioduce como su fondo en 

un molde ce ü a b le  y de in flado , y despuás del cierre  del molde 

se ejecuta la  fabricación  del cuerpo hueco de manera conocida 

en s i .
9 . -  Procedimiento segdn la  reiv indicación  8¡ caracteri­

zado porque antes de cerrar la s  partes del molde, se introducen 

partes de cuerpo hueco como a n illos  de refuerzo en las partes 

de moldeo y a l in f la t  se unen con e l  tubo.

10. -  procedimiento segdn las reivindicaciones 8 y 9, 

caracterizado porque antes de cerrarlas  partes moldeadoras se 

introducen una o varias piezas suplementarias calientes y solda- 

bles o adheribles en f r ió  con e l  tubo, con conformaciones de cuer­

po hueco, come tubuladuras roscadas, superficies oblicuas, e tc . 

en la s  partes de moldeo y, por fuerzas de compresión a l in fla r  e l  

tubo, se sueldan a este dltim o.

11. -  procedimiento segdn las reivindicaciones 8 a 10, 

caracterizado porque e l  tubo precedente de la  máquina elaborado- 

ra del tubo, en su emtremo tubular abierto lib re  se cierra  por s)ol 

dadura y en elloc se moldea.

12. -  Procedimiento para la  fabricación  de cuerpos hue­

cos especialmente de gran volumen.

Segdn se describe y reivindica e¿ la  presente memoria 

y se ilu tra  con lo s  dibujos que a la  misma se acompañan.

Consta dicha memoria de tre ¡e hojas fo liadas y e s cr i­

tas a máquina por una sola cara. ^  -  -
1963
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