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e recipientes y en general, -al lado de un proceso complicado de

81 ob:;eto de la patents N® 281,542 es un prooedimien— -
4o pare 1la fabricacién de recipentes llenos y cerrados de todas

285156 |
|

;olaaes & partir de un cuerpo hueco encerrado en un molde en este-

gdo de‘rormabla de un materiel termopldstico que por hinchado se L
papl:loa 8 la pared d8 la oquedad 4sl molde y sa deforms. Bl obja-

’ ;to de esta patente es una instalaoidn pera la ajecuotdn de dicho -

;procaaimie nto,

i .
ipléstico encerredo en estado deformable en un molﬂe con apuda

.-'.,del airg comprimido :lntrodueido en la oquelsed del molde y defor-

i
f
l
t
2
P : Bs conocido hinchar un cuerpo hueco de material termo-;
i
}
l

;marle para obtener un recipiente, ILos recipientes fabricados de !

: , _ : .
‘;estg manera solemente. se rellenan p‘qste‘riomente » neces‘itﬁadosq :

| 5 .
wfrecuentemsnte espacio adioianal de almacenaje para la reserva

1
{mllanado, que & su vez qaquiera costosas instalaciones, 88 adse
'nés inevitable la limpleza especial de 108 recipientes:

. Pare evitar estos inconvenientes ya 8e ha propuesto. rew

inir en uns miema Tase dge traba.‘jo la fomacidn del recipiente y e I

,gprocaso de rellenado. asf{ por e jemplo se ha llegado a conocer el
‘derormar usna mase termopléstica previamente moldeads, que se en-
cuentra en el extremo de un _tubo llensdor para el material de re-

A,J.Leno, én un molde cerrado con ayude del material de relleno, Da:

iaste mode, sin embargo, soleunente pueden obtensrss reoip:lentas '

relativamente peque[iOs como por € jemplo ampollaa, ya que no pue-‘
l

de pensarse en que la maga termoplédstica, necesaria pers la for-
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isibilidedes de aeplicacidn, requiere un eguipo de aparatos axtra~

’ l1a. rormacidn de un recipiente y para el llanado del mismo debs

] | -3

smacidn de un recipiente mayor queé - adn estando previements mol-
l¢Euaa,€la‘ - rodea el tubo llenador en forma de tubdreulo; pudiera

fser snsancheda de tal modo que se formase un recipiente volumi. :
L no8o cou'pared regular yvreiativamente gruesa. En el me jor de losg
gcasos puede alcgnzarse de este manera - tal como ya ha eido pr ]
}puesto anteriomente - que & partir de un adecuado. material de s

1 partida, que se eplica en forma'de un tubdrculo en el 8xtremo

E:del tubo llenador, eon ayuda del material de rellsno, se produz~

l

:ca un cuerpo a modo de saco, aproximasdamente como se hacen las |
»burbujaa de 3ab6n. En 6llo es insludidle un. redipiente rigido

‘ique en redlidad sirve de lugar de fabricacién de tal ve;iga lle-,
!
|

| na de material de relleno. Se entimnde que la reslizacidn de lasf

é;Pl'OPiéBtas antes mencionadas, eéxtremedamente limitadas en sus po=

t

. ordinariamente complidados,

5

; ' Tembidn se ha llogado a conocer sl rellenar el materigl

i;de relleno, a través de un conducto axil de mmiqistro de un ¢

§3bezal de presa de corddn, inmedistamente en un tubo exprimido,

|

*‘an 1o gque el tubo se ensanchg y seguidamente se subdivide en 3846~

I
|
i
I
!

ciones por soldaduras, Asi se foman pequeﬁaa seocionea a modeo o

'da sacos de contenido limitado. Sim- -embergo, estd exdluide la

‘-yoaibnidad de fabricar de esta mansra recipientes voluminOsos. P

B}
nasumiendo puede decirse; por 1o tanto, que las pro-

puestas hasta ahoras conocidas, segdn las ocuasles @l proceso para

P
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lefoctuarse en una dnice fase de trsbajo, solamente era aplice-
i

gble en pequelias anlpollés 'de pa.redes delgadas 0o en rec:li:ientea i

i l

;a modo das bolsas; pero no en el caso de raciplentes mayores que;

' no pueden fabriearse simplemente a partir de una cantidad de me-

! torisl determinada acldeada o sin moldear a modo de tubéroulo;

sino que, considerando el espacio 1nterior encerrado, relativa-
' mente grané.e, solamente pueden fabr:lcarse por ensanchamiento de!
un cusrpo a modo 48 cuerpo hueco, ‘
: Bl ob Jeto dsl invento consiste ahora an mostrar un ce=
;?mino que hace posible reuhir‘ el verdadero procesoc de moldeo ¢on
le1 proceso de llsnado también en el caso de recipientes -vdlumi-
nOSos- 4 este fin, un prooedimiento ds -’ la clase mencionada al

! principio, segin. el invento, se caracterize porque el material

|
de rellensdo se introduce en el cusrpo hueco encerrado y~su oque~
i . : : ]

[ ded se vacian de aire bajo contrapresidn, sometidndose el mate- ;

irial de relleno a presién y deforudndose el cti,erpo husco, desyué,s

13 de lo cual el recipiente aqul formade y ldenado se cierra y g8 i

‘ iextrae del molda. Para la ejecucibn de este procedimianto sirvel

en

segdn la presents patente, una instalacidn,/que un conducto da %
suministro para el material de relleno y un conducto de salida
astrangulado eon empalmebles al recinto interior del cuerpo hue-

]oo sncerrado, exigtiendo medios transportadores de preaién para‘

}
i

lel material de relleno y medios obturadores ‘pare 8l reoipiente for—
l
;'EﬂadOO o

En una forma preferida de e jecucién del procedimiento .
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.?relleno.

i
3? - la rigzra ib el mohae eon el reoipiante formado ¥y lle-

antes definido, el material se conduce en circuito a travéds de

}la oquedad dsl euerpo hueco y se estrangula durante esta opera-§

,ciﬁna segdn esto, ‘en la-instelacidn antes mencionada sl conducto
i - ~ : :

i

_ las formas de egecucién del procedimiento, pdramente
a tftulo de ejemplo, se ezplican en lo que sigus a base del ad-

3unto dibujo, en gue se ilnstran esquamaticamente e jemplos das .

I
; tras

ejecucién de la instalaoxén segdn ls presente patente. Noe mues-

|mar un cuarpo hueco,

‘re L oon el molde sn le fase £inal del procesc de moldao,

:Rado al aepararse del sector de tubo. exprimido,

4 la figura 1c el molde en la fase previe de la operacié
de cierre, _ , ' . | '
la.figura 1& el molde coneel récipienfe durente el cem,

rrado, - L E < ;
| le figura le el molde ablerto despuds del cerrado, oot

el recipiente herméticamsnte cerrado, O

T 285156 T

iegtrangulado de sallds; se‘empalma‘en la reserva de material de

'de, en gus puede tensarse el sector da tubo exprimido, _para foth
. I . .

f ~ le figura la una parte de la instalacidn sogdn la figuy
f R

sogin la figura 1 en la misua posicién de funcionamiento, s

ta rigura l un ejeméld de éjecucidn de la instalacidn:>

:con una prensa de cordén para la fabricacién de un tubo y un mol-

n

la Pignra 2a ube ejecucién modificada de la instalacién
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la figura 3a una forma de ejecucidn modificada del

la fige &b la instalacién seg_ﬁn la figura 2a; péro en

| 1g postcidn de funcionemiento correspondiente a la figura 1b, .

iy molde para la fabricacién ds reciplentes obturables con una te-:

:]pa de roaca,

' -7 la figura 3b &l molde segin la figzra 3a en la fase
% previa ds la operacidn de cierre, .
la figura 3¢ el molds segdn- la rig,ura Sa al serrar

ol racipiente encerrzdo,
i

. segdn la figure 3a con recipiente obturado,

|
!
,
| la fig, 4 otra variante de la instalacidn segin la
‘ .
; figura 1 con el molde ablisrto,

i la figi 4a una parte de la instalacidn segdn la figu-

.) ra 4, con el molde carrado,
t

la fige 4b el djeto de la figura 43, psro al final de
. profeso de woldeo y llenado ol separar sl ssctor terminal del

i
{i tubo exprimido, y

; ‘gura 1 con el molde gblierto.
- El mgndril 1. de una prensa de corddn sefialada ¢on 2

en la figara 1 forma con una matriz 3 un c¢anal anular 4, a tra-

| damente calentedo antes de la extrusién, estd empalmedo por ne~’
, . :

la fige 34 el molde ablerto despuds de la obturacidp | -

E.
i

t

(=

| la fig: 5 btre variante de la instalacién sagdn le fip-

i vés del oual se expr:lme un material termoplastioo 5 en 1a forma
} de un tubo 8+ Un taladro longitudinal 7 del mandril 1, adscue- ' '
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: 15, con el 1fquido 16 a rellenar. En el conducto 1'/ de presi6n

ltranguladora 21 estd conectado un conducto de evacusoidn de airel

N
i
"'oe estén guiadas una respecto g otra de tal modo que al ‘cerrar

A ', '
.'Pl molde, el sector exprimido del tudbo 8 se encierrs dentro de

-7 -

:dio de una védlvula de retroceso 8 y un conducto 9 a una caldera ,
i,cle presién 10, que’ ost4 provista de un mandme tro 11 y, por medio

de ung vélwula obturadors 12, esté en comunicacién con un acu- f

i mu].ador de presién 13, la caldera de praslén 10 se aliments me-

diante una bomba compresora 14, desde un recip:lenta do peserva

i
i

lae la ‘bomba 14, de un mode conocido en si, esté dispnesta uns .

vé].vula 18 reguladora de presién ajustabla » QUS. esté coxnunicada

ipor una derivacién 19 con el depésito de reserva 154 En la deri-i
'I

dvacidn 19 desemdoca un couducto de reflujo 20 ‘que; por medio de i
juna vélvula estranguladora 21 ajustabla osté on comunicacidn i

§oon otro taladro longitudinal 22 del mandril 1. A la vélvula es-}. '
1

23, .
i
‘Las mitades de molde 34 ¥y 86 de un molde 26 estén su- |

Jetas de une manera no ilustrada con mds detalle, respectivamen-

‘13 oquedad ‘27 del molde. como puede observarse en la figura la

entre otras, 8o aprieta cerrdndose al sxtremo inferior del sec~
'tor 6 de t&ho ¥ por. el fondo ademadamnte calentado del molde, |,
88 cierra por soldadura. Las doa mitades de molde 24 y 25 tienen
en cada caso una mandfbula de ciarre £8 con una cavidad 29 semi..
1rcu1ar. le disposicién se ha estableecido de tsl modo que al ‘
errar el molde (véase la fig. 1a en‘bre otras) las mandibulas da:'

&
i

H
i -
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cierre, en ls zona del sector final del mandril 1 circunden al |

I

,tubo exprimido.
{.
Do J.Q que precede puede observarse claramente que des

:pués de cerrado sl molde se-' encuentra en la oquedad'del mismo

.8‘7 un cuerpo hueco; especialuente el sedor: final apretado antre}
‘ambas mitades de molde del tube. exprimide, estando ampalma:lo 91‘
xracinto interior de eate cusrpo hueco por el taladro 7 al cone

i

’! dueto de entreda, ¥ por el taladro &2 a un conducto de salide

|z estrang.xlado. Este cuerpo hueco (designado para diferonciarle »
-;con 8" ) esté todavia suﬁelentementa caliente para deformarse :
{ por hinchado de acuerdo con la oquedaﬂ 8'7 del molde. 4 ests fin,!
ten el recinto interior del. cusrpo hueco 8' se introduce materia1~
3de relleno sometido a una elta presidén, que se produce por ejem-.
lgplo abrigndo la véivula obturadors 12 de un ecumulador de pz_'asiqn

iils lleno de sire comprimido o de gas comprimido, y el aire ence-}

frrado se avactia & travds do 'la vélvula estranguladora 31, en .'Lo'

ioque el cuaxpo&uem: (véaae fig. la) se deforme pars obtener el i
hmoipienta. | Se ehtisnde que la presidn da moldeo depende del :
%81““5 de la vdlvula estrangiledors 21. El proceso de deforma-
“o1én, respectivements el proceso de llenado, que esté mostrado
»en la t‘igu'a la an una fase gvanzeda, esté generalmente termina-

cuandd
do /ol material de reueno aloanze la embocadura del taladro £2 y

, fluye por sl conducto de retrocesc 20, Como entonces el rec:pien

g formado, designado con 6w prdcticamente estd del todo despro-,

Ivisto de aire » 61 espacio 1nterior del recipiente 8% pusde unin-'
{ _
‘jse sin nés con el aire extertor y aspeeialmsnte el recipiente 6"

f

i
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éoomo se ha representado simbélicemente en la figura 1b, puede
depararse del tubo exprimido con eyuda de un dispositivo separe-

dor 30+
! .- aMientras que ol molde 26 todavia permanece cerrado,

! {
como se ha ilustrado en la figura lo, las mand{bulas 28 se reti-'

iran, de modo gue de una manera no 1lustrada con mds detalls lae | :

- émandfbulaa do cierre 31 sujetes y guladas, pueden entrar en fun-

|

l‘::umam:l.en’ao, como se ba representedo en la figura lc, éstas se

'presionan una contra otra, en lo que, por meniansrse’ todavia ea-
lP

' nente el cuello del recipiente §" por el mendril 1 eelentado,
usa cterra ¥ se suelda. Seguidamente como en la figura le el mol-

’Lie pusde abrirse y puede extraerse sl recipiente 6°* cerrado y ‘
llanadc. . '

I

it
i

Graciss a la evacuacibn del ai:e encerrado en 61 cuer|
iLo hueco 6° bajo contrapresién se iniciam el prooeac de deforma-
cién tan pronta oomienza & entrar la corriente de material de

ralleno. aungus el material de relleno, com 61 propésito de evi-

g, tar un enfriemiento gue pudiera oponerse a la deformscibn, se
1nwmuoa a presién muy répidemente, la presién de deformacidn F
5alcanza paulatinamente la altura prevista de la presibn, es de- '

'?cir‘ que no la alcanza de golpe, de modo que con toda la rapidez

se produce un proceso de defomacidn dblando y protector. COnsideg
|
rando asto pueden alcanzarese velooidades de derormacién que en

lotzo caso serfan impensebles ya gque 1neludi bleme nte producirfan

}a destrucqi_,dn del cuerpo hueco & deformer. Este serfa el caso »

I
1§
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: i:or e jemplo, si se evacuase el aire sin contrapresidn, ya que

i 1

didn pnede realizarss sin ello. En efecto, serfa posible sin

!

' gcuidad‘o. de recipientes de pldstico llenos pero no obturados. -

- 10 -

iel véxdadero'prooesovda deformacidén se iniciarfa sntonces sola~-

hxente & modo de choque cuanio el cuerpo hueco hubiera si'do te- !

talmante llenado de material de relleno, en lo gue previamente

iubiera tenido lugar un considerabls enfriemiento. En el proces |

‘-so descrito, el proceso de derormacién y el proceso de llenado’ ’

‘se teminan apmximadamenta al mismo tiampo, en lo que la evacua-

l
[;c:l.én del calor por el materiel de relleno, como se inicis deme- i

I

siado pronto; no tiens efeoto pernicioso, sino que por sl con- '

,.trario actds ventaJOsamenta.

I La conexién del conducto de evacuacidn 20 al depés.tto
i
|

gde resem 15 es naturalmente nuy ventajosa, pero el invento tam-

&8, evacuar el aire a la atmésfera, naturalmente bajo contrapre

qi,én; en 1o que a travils del taladro 7 ‘86 introduce en &l cuerpo)

i

ihusco 67 ventajosamemte una cantided dosificade de 1fquido, En

;iesﬁe- .daéo_,’e'spe'eialger_;te cuando el reoipienté formado no deba

iillenarse totalmente, se ou:ldarfa que sl aire evéntualmante en= a

cerrado 86 distbndiese por medidas adeeuadas antes de la apartu-!

ra del molde. . ‘ .

S o
e -~ Qtra ventaja resulta del hecho gque el recipiente sole-|
i?ﬁente se extrae del molde después de la obturacién, ya que enton:

ces se suprime la menipulacidn en otro caso hecesaria ocon gran |

-4

La obturacidén de los recipientes puede efectuarse natu-

|
i
|
;
|
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f piente 8w ) ya s_e.pz_-oduoe directamente una roscas con ayuds de

'; estén provistas de iguales signos de referencia, el- mandril,

e 2s5i56

j ralmente no solo por soldsdura del cuello del reciplente y del .

grondo del mismo. Ye ghora se harédn mencién de las figuras 3a ¥y 3b

’ que se comprenden por sf mismas. Las mandfbulas aqdf sefialades -

{foon 28* del molde 86, en este caso, en vista de sus cgvidades

(

isemiciroulares (aquf 29 ’) estén constituides de tal modo que en
‘ 2
|

~ 4el sector circundado del tubo, que formard el cueno del recie !

un dispoéitivo obi:urador- 38 1lustrado indicativamente pueden co.
i A
!locarse tapas de ‘obturacidn 33 de manera conocida (véase figua-

i ras 3b y 3¢) sobre el cuello del recipiente 6%, después de haber
| 88 movido separéndose las manditulas 8y degués 'de haberse eli-

minado los nervios residuales en el cusllo del recipientse forma-'»

i
doa por las Junturaa de separacién de las mandfbulas de molde.

29’ » )
{ Ségﬂn das ﬂe,tu'as' %a y &b, en las que partes iguales

aqui’ designado con'1*; de la prensa de cordén &, o estd perfo-

Irado. Estd previsto otro mandril 34 que se introduce desde abe-

,t jo en el sector 6 de tubo exprimido., EL mandru 34 osté proﬂ.stc
de un taladro 7 para la conexién de un conducto de suministro 9
y ds un taladro 22 para el empalme de un conducto de salida 80, :

yestando dispuesta en el primero una vélvula de retroceso 8y en

el segundo una vélwila estranguladora 21. Los conductos 20y 9,

como en la aaeouoidn aegdn la fignra 1, se empalman als caldera;

de presiédn, repectivamente al depdsito de réserva, estando vigsn
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?mgnte con la dispOsicién ségﬁn la figara 1, en 1o gue para las

. o - 18 -

~
L i —— 1 . 0 o S s e

.tes correspondientements las modificacionas mencionadas en rela=
;cidn al primer ejemplo de ejecucidn. El proceso de detormacibn i
'y ilenedo transcurre como se ha descrito y couoc se ha indicado
en las riguras £a y @b, dsspuds de 10 cual pueda cerrarse ol re-
cipiante g» ¥y extraerse dsl nolde, ‘
la dispos;tién segin la figura 4‘coinéide fundamental5

partea 1gnales se conservaron los mismos signOs de refarencia,
,de modo que es suficiente describir en lo que sigus solamecnte

.las_ﬂirerenoiaa. El conducto de aumin;stro $ ¥y el conducto de

salida 22 en esta ejecucién estdn empalmados respectivamente a

'

fune eguja hueoa”ss, respeotivemente 36. La aguje hueca 35, res- |

v}ra cada aguja hueca un dispositivo de movimiento 29 representado

i?nﬂi°ativamﬂﬂtev'°°n el que las egujas pueden ser movidas acer- .

-

pectivamente 38 estd guizda on un taladro transversel en cada

ncaso ds una manditula 28 de modo aorredlzo, estando previsto pa-'

'céndose entre si y viceversa. Como se ha representadc en la fi=

f .
'gura 4a, el sector terminsl del tubo exprimide, por las mitades

da molde 24 y 85, respectivamente por las mandibulas 28 se aprie»
| T

ixa en dos lugares dispuestos distanciados entrs si, y por sllo

-Se cierra por ambos exiremoss Seguidamsnte se corren hacie delan-

i
Pe las agujes huecas 35 y 36 (vdase fig. 4a) hasta gue atraviesan_

perforando la pared del naerpo hueco 6* encerrado sn el molde 26;

‘ portlo que los conauctos 95 respectivamenta <2, se empalman a un;

Fepacio interior del cusrpo hueco 6% Ppor 1ntroducoién répida a !

L
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. presidn del materigl de rellenc en el cuerpo hueco &’ dste se

|| aefomme Ge ls menere ya descrita para obtener un recipionts §% !

| (véase figs 4Db), despuds de lo sual se retiren las agujes hue- |

;éae: 35 y 36 y el recipiente se cierra de un modo adecusdo.

i
i _ ,
| Segin la figura §, edemds de las partes de la 1natala-;-
[cién ye mencionadas & base de las figuras 1, que a su vez astéxy
{pronstas de iguales signos de referencis, 8std prevista unms i
,} instalecién productora de eire comprimide 37, a la que estd co-i
‘nectado el conducto ds salida 2C por medio de la vélmla estran-,-
. guladora 21. La 1nsta_lacidg productora de aire comprimido 37

f. para inrluir oen la caracteristica del proceso de déformacién.

'l La evacuacidn del aire se efectda como anteriormente bajo conme

!

i sirve para soplar p#eviamente en el cusrpo hueco 6% y por sllo §

! b,
i
|

i‘ trapxesidn 8 travds de la vélvula estranguladoras 21, en lo que
§ es posible eopsctar sl conducto de evacuacidn B3 en osta 8je~
1 cuoidn al depdsito de reserva 15 y comstituir la vélvula estrant
i

guladora 21 de tal modo que actde como védlwvula de retencidn resy

h pecto a la instalacién $7 productora de aire comprimido, Netu~
ll ralmente que puede estar prevista una valvula de retencidn 80|
pecia].. Ademés hay que cuidar que el aire comprimido solamente '

puada entrar en el cuerpo hueco. Pare este fin la vdlvula estran

,;i guladora debe constituirse al mismo t;empo como una vélwvula de

. » o ,
i paso mendeda por presién. Las posibilidedes wmenciopadas en rela-

i cifn & la figure 1 pera la variacién de la ‘instalacidn; respec-,

| tivamente del proceso de deformacién y de rellenado estén vigen-f-

cucidn.

;
l
i . : .
! tes correspondientemente como es natural én relacidén a esta eje-
|
|
i
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' al valor previsto para le 1ntrodu0016n del material de ralleno;

- 14 -

;n 0 T -
’ |
‘.

-tas reivindldacioms-

' la presente patente de. invancidn, comprende las siguien

1.- Instalacién Para la fabricacidn de recipientes lle-

}

:in°s Y cerrados. con un molde, en que esté encerrado sl cuerpo

;Ehueco, oaractsrizada porque un conducto de suministro del mateé

i
rial de rsllano ¥y un conducto de evacuaoién astrangulaao Bon em-

palmables al recinto ,t;xterior del ocuerpo husco sncerrado, exis—

- | tiendo medlios transportadores de presidn para el medio de. ralle-f

+
"oy medios obturedores pare el reciplente fornados |
B

Bi= Instalacidn segin ‘1= reivindicacién 1, caracteri—

zada porque el conducto de evacuacién estrangulado esté coneota-.
{ao a la reserva de meterial de relleno. '
' 8.~ Instalacién segin la reivindicacién 1, caracterd-

zada porgue al conducto de suministro puede empalmsrsé un acumu-

‘ lador de presién, para ocasioner un répido sumentd de presién

| : 4 Instalac:lén sezdn la reivindicaeidn 3, caracteris

,§ zada porque el conducto ds suministro esté aumentado mediante -

luna bomba por una caldera de presién, a la que es conectable
el acumulador de prasidn. R ; : . AR 5
ﬁ' . * 5ep Instalacidn seogin la reivindicecign 1, ceracteri-

zada porgue al recinto interior del cuerpo husco, por. medio de

una vélvale de retencidn, es conectabls una fuente de aire com-

primidos ~
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lzada porqge la ‘fuente de alre comprimido es eonectable al con~

'ducto de evacuacién, estando previstos medios de maniobra que

ghacen que ol aire desde le fucnte de aive comprimido solamente

'pueda flulr al cuerpo hueco, mientras gque el aire desplézado

desde 4ste solamente puede salir a través del conmducto de sve=

cuacidne

V- ;ﬁstélaciﬁn para la fabricacién de recipientes

llencs y cerrados.

! ' ,
| Consta dicha memoria de gquince

tas o mfquina por una sole Card.

descriptiva v .se ilustra con 10s plenos que & le miema sewmecm-

- | pafians

6.~ Instalacién segin la reivinnicacidn 5; caractari-;

!

Segdn se describe y reivindice en la présente memotta .-

|

hojas folladas y escri-

!
i
3
B
|
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