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El objeto óe la  pateóte 281*642 es un procedimien- 
i ¡
to para la  fabricación de recimentes llenos y cerrados da todas ¡
, - ' ¡ 
a lase s a p artir  da un cuerpo hueco encerrado en un molde en esta­

do deformable, de un material termopíástico que por hinchado se
J - }j¡aplica a la  pared de la  oquedad del molde y sa deforma* El obje-:

lito da esta  patente es una instalación para la ejecución da dicho}
t * : !
ijprocedimiehto^ !

jj Es conocido hinchar un cuerpo hueco de material termo*}

¡plástico encerrado en estado deformable en un molde con ayuda }
'r - ' - ' -
¡del aire comprimido introducido en la  oquedad del molde y defon-j 

marle para obtener un recipiente* Los recipientes fabricados de } 

esta  manera solamente se rellenan posteriormente, necesitándose ; 

frecuentemente espacio adicional de almacenaje para la  reserva 

de recipientes y sn general^ a l  lado de un proceso complicado de
ij
¡rellanado, que a su vez Requiere costosas instalaciones, es ade- 
! *
¡más inevitable la limpieza especial de los recipientes*

Para evitar estos inconvenientes ya sa ha propuesto rea

¡nir en una miaña fase de trabajo la  formación del recipiente y e L

roceso da rellenados Asi por ejemplo se ha llegado a conocer el'

¡¡deformar una masa termoplástlca previamente moldeada, que se en-

cuantía, en el extremo de un tubo llenador para e l material de re-

¡¡lleno, en un molde cerrado con ayuda del material de relleno* Da
aste moda, sin  embargo, solamente pueden obtenerse recipientes

relativamente paqueaos ccaao por ejemplo ampollas, ya que no pue-;

ie pensarse en que la  masa termqplástica, necesaria para la  fon-'



¡¡nacida de un recipiente mayor que - adn estando previamente mol-i

^ ^  * " * * " " ° '  !
[ser ensanchada da ta l  modo que se formase un recipiente volumi- ^
¡! * ' -¡inoso con pared regular y relativamente gruesa. En e l mejor de los

casos puede alcanzarse de e sta  manera - ta l  como ya ha sido proj
!

puesto anteriormente - que a  partir de un adecuado material de 

partida, que se ap lica en forma de un tubérculo en e l extremo 

del tubo llenador, con ayuda del material de relleno, se produz­

ca un cuerpo a modo de saco, aproximadamente como se hacen la s  iij .
¡burbujas de jabón. En e llo  es ineludible un recipiente rígido ¡
i¡ ' _ - - - - - {
¡[que en redildad sirve de lugar de fabricación de ta i vejiga lie-¡
i! - . ¡
!¡na de material de relleno, se entiende que la  realización de la^
!¡ . ! ' ¡propuestas antas mencionadas, extremadamente limitadas en sus po-

[sib ilid ad es de aplicación, requiere un equipo de aparatos extra-
-! !¡¡ordinariamente complidados, i
íf ¡
¡I Tambián se ha llegado a  conocer e l  rellenar e l  material

}:de relleno^ a travás de un conducto a x il  de suministro de un eah 

[ibezal de presa de cordón, inmediatamente en un tubo exprimído¿

¡¡en lo  que e l  tubo se ensancha y seguidamente se subdivide en sec­

aciones por soldaduras. Así se forman pequeras secciones a modao - 

da sacos de contenido limitado. Sin embargo, e stá  excluida la
t)
¡¡posibilidad de fabricar de esta  manera recipientes voluminosos. ¡
t . . ' - '

Resumiendo puede decirse¡, por lo  tanto, que la s  pro-

lia formación de un recipiente y para e l  llenado del mismo debe

puestas hasta ahora conocidas, la s  cuales e l  proceso para
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efectuarse en una ttniea fase  de trabajo , solamente era aplica?- j 

' ble en pequeñas ampollas de paredes delgadas o en recip ientes 

a modo de bolsas^ pero no en e l  caso de recip ientes mayores que¡ 

no pueden fabricarse  simplemente a p a rt ir  de una cantidad de mar 

te r ia l  determinada moldeada o sin  moldear a modo de tubérculo, ! 

sino que, considerando e l  espacio in terior encerrado, re la tiv a-¡ 

mente grande¿ solamente pueden fabricarse por ensanchamiento de; 

un cuerpo a modo de cuerpo hueco, j

E l objeto del invento consiste ahora en mostrar un ca-̂  

mino que hace posible reunir e l  verdadero proceso de moldeo oon 

e l  prooeso de llenado también en e l  caso de recipientes volumi­

nosos# A este  fin , un procedimiento de la  c la sé  mencionada a l  

!¡principio, segdn e l  invento, se caracteriza porque e l  m aterial 

¡¡de rellenado se introduce en e l  cuerpo hueco encerrado y su oque­

dad se vacia de a ire  bajo contrapresión, sometiéndose e l  mate­

r i a l  de relleno a presión y deformándose e l cuerpo hueco, después 

¡; de lo cual e l  recipiente aquí formado y llenado se c ie rra  y se

:!extrae del molde. Para la  ejecución de este procedimiento sirve 
. en

segdn la  presente patente, una instalación ,/que un conducto da

suministro para a i m aterial de relleno y un conducto de sa lid a
. - i

estrangulado son empátlmablea a l  recinto in terior del cuerpo hue-:
*: * * '
j) co encerrado, existiendo medios transportadores de presión para l

t

e l m aterial de relleno y medios obturadores para e l  recipiente fon- 

mado.

En una forma preferida de ejecución del procedimiento

-  4 -  285  ^
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antes definido, e l  m aterial se conduce en circu ito  a travos de ¡ 

la  oquedad del cuerpo hueco y se estrangula durante e sta  operan : 

.ción¿ Se^ín e sto , en la  in stalación  antes mencionada e l  conducto 

estrangulado de sa lid a , se empalma en la  reserva de material de ^
t

relleno. -
t

Las formas'de ejecución del procedimiento, paramente j 

a  t ítu lo  de ejemplo, se explican en lo  que sigue a báse del ad- j 

junto dibujo, en que se ilu stran  esquemáticamente ejemplos de ¡ 

jejecuCión de la  in stalación  segdn la  presente patente. Nos mués-! 

tra : !
La figura 1 un ejemplo de ejecución de la  instalación  

,:con upa prensa de cordón para la  fabricación de un tubo y un mol­

dé, en que puede tensarse e l  sector de tubo exprimido; para for-i 

mar un cuerpo hueco;

la  figu ra  l a  una parte de la  instalación  segdn la  figu­

ra 1 con e l  molde en la fase f in a l del proceso de moldeo,
¡ * . -

!¡ la  f  i  g ira  Ib e l  molde con a l  recipiente formado y lle -

];nado a l  separarse del sector de tubo exprimido,

' la  figura le  e l  molde en la  fase previa de la  operación

¡i de c ierre ; ¡
la  figu ra  Id e l  molde coneel recipiente durante e l  ce-¡ 

ijrrado, ¡

la  figu ra  le  e l  molde abierto después del cerrado, con

e l  recipiente herméticamente cerrado; ,
!

la  f ig ir a  2a una ejecución modificada de l a  instalación 

ségdn la  figura 1 en la misma posición de funcionamiento, }
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la  fig# 8b la  instalación según la figura 8a , pero en 

la  posición de funcionamiento correspondiente a la  figura Ib , !

la  figura 3a una forma de ejecución modificada del 

molde para la  fabricación de recipientes obturablas con una ta-¡ 

pa de rosca,

la  figura 3b d i molde según la figura 3a en la  fase 

previa de la  operación de c ierre ,

la  figura 3c e l  molde según la  figura 3a a l  cerrar j 

e l  recipiente encerrado, j

la  fig# 5d e l molde abierto despuás de la  obturación ¡

según la figura 3a con recipiente obturado; !
)

la  f ig , 4 otra variante de la  instalación según la  ; 

figura 1 con e l  molde abierto¿ }

la  fig# 4a una parte de la  instalación según la  figu-i 

ra 4, con a l  molde cerrado; j

la  fig# 4b e l  db jeto de la  figura 4a, pero a l  fin al del
t

prodeso de moldeo y llenado al separar e l  sector terminal del j 

tubo exprimido, y }

la  fig * 5 btra variante da la instalación según la  fiL 

gura 1 con e l  molde abierto*
El mandril 1 de una prensa de cordón seSalada con 8 i 

en la  figura 1 forma oon una matriz 3 un canal anular 4, a tra-' 

vós del cual se exprime un material termopiastioo 5 en la fórme 

de un tubo 6 . Un taladro longitudinal 7 del mandril 1, adecuar * 

demente calentado antes de la extrusión, está  empalmado por me-!
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dio de una válvula de retroceso 6 y un conducto 9 a una caldera }
! ' ' . t

de presida 10, que e stá  provista de un manómetro 11 y, por medio 

!de una válvula obturadora 12, e s tá  en comunicación con ún acu- i 

mulador de presión 13* La caldera de presión 10 se  alimenta me­

diante una bomba compresora 14, desde un recipiente dé reserva ¡ 

15, con e l  liquido 16 a re llen ar. En e l  conducto 17 de presión j 
de la  bomba 14, de un moda conocido en s í  4 e stá  d i^ u e sta  una 

válvula 13 reguladora de presión a ju stáb la , qué e stá  comunicada

cor una derivación 19 con e l depósito de reserva 154 En la  deri-¡
)' ' . . ! 
¡vación 19 desemboca un conducto de re flu jo  20 que; por medio de

¡una válvula estran gu lados 21 a ju stab le , e stá  en comunicación }

¡con otro taladro longitudinal 22 d el mandril 1. A la  válvula es-;
¡} . - . . . !
i'traaguladora 21 e s tá  conectado un conducto de evacuación de aire ' 

¡¡23. ¡
¡i Las mitades de molde 84 y 86 de un molde 86 están su-
!i - ' '{¡jetas de una manera no ilu strad a con más d e ta lle , respectivamen­

t e  están guiadas una respecto a otra de ta l  modo que a l  cerrar
i! ' ' - -;;el molde, e l  sector exprimido del tubo 6 se encierre dentro de 

'¡la oquedad 27 del molde. Como puede observarse en la  figura la  ¡ 

¡entre o tras, se ap rie ta  cerrándose a i  extremo in ferio r  del sec­

tor 6 de tubo y por e l fondo adecuadamente calentado del molde, , 

se c ie rra  por soldadura. Las doa mitades de molde 24 y 25 tienen! 

en cada caso una mandíbula de cierre 28 con una cavidad 29 semi­

c irc u la r . La disposición se ha establecido de t a l  modo que a l  ! 
t . *
parrar e l  molda (váase l a  f i g .  l a  entre otras) la s  mandíbulas de i
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¡ierre, en la  zona del sector fin al del mandril 1 circunden a l
;ubo exprimido. '

De lo que precede puede observarse claramente que des-'

u¿s de cerrado e l  molde se encuentra en la  oquedad del mismo
}7 un cuerpo hueco, especialmente e l  secbr: final apretado entre)

tmbas mitades de molde del tubo exprimido., estando empalmado e l

recinto interior de este cuerpo hueco por e l  taladro 7 a l  coj&-

tucto de entrada, y por e l  taladro 82 a un conducto de salida

¡atrae gi lado. Este cuerpo hueco (designado para diferenciarle

:on 6 '  ) está todavía suficientemente caliente para deformarse ;

)or hinchado de acuerdo con la  oquedad 27 del molde. A este fin ]

¡n e l recinto interior del cuerpo hueco 6 * se introduce material

te relleno sometido a una a lta  prasidn, que se produce por ejen^¡

¡lo abriendo la  válvula obturadora 12 de un acumulador de presión

L3 llano de aire comprimido o de gas comprimido, y e l  aire ence-j

?rado se evacúa a travás de la válvula estranguladora 21  ̂ en lo j

pte a i cuerpo hueco (váase f ig .  la) se deforma para obtener e l j

recipiente. Se entiende que la  presián da moldeo depende del ¡

íjuste de la  válvula estrangrladora 21. El proceso de deforma^
¡idn, respeotivemente e l prooeso de llenado, que está mostrado

<n la  fig rra  la  en una fase avanzada, está generalmente termina-' 
iusaedb
tOj^l material de rellano alcanza la  embocadura del taladro 22 y
'luye por e l  conducto de retroceso 80, Como entonces e l  reclpieni

}
¡e formado, designado con 6# prácticamente está  del todo despro-¡ 

rlsto de a ire , e l  espacio interior del recipiente 5 "  puede uni&í 

¡e sin  más con e l  aire exterior y especialmente e l  recipiente 6 ",
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como se ha representado simbólicamente en la figura Ib , puede ¡
! . ! 

separarse del tubo exprimido con ayuda de un dispositivo separa- i
¡ i
¡dor 30+
! aMíentras que e l  molde 86 todavía permanece cerrado,

¡como se ha ilustrado en la  figura lo+ la s  mandíbulas 28 se rati-! 

Irán, de modo que de una manera no ilu strada con más detalle la s  ¡
:t ' !
mandíbulas de c ierre  31 su jetes y guiadas, pueden entrar en fun­

cionamiento; como se ha representado en la  figura lo , á s ta s  se
! ' ' - . ! ¡presionan una contra o tra, en lo que, por mantenerse todavía oa- 
',! !
líente e l  cuello del recipiente 6 "  por e l  mandril 1 calentado, ¡

íjse c ie rra  y se sueldan seguidamente como en la  figura le  e l  moL-j

!¡de puede abrirse y puede extraerse e l  recipiente 6 "  cerrado y ¡

llenado.
!. * . -

Gracias a la  evaouación del aire encerrado en e l cues-i

o hueco 6 * bajo contrapresión se in ic ia  e l  proceso de deforma?- j 

¡pión tan pronto comienza a  entrar la corriente de material de 

relleno. Aunque e l  material de relleno, con e l propósito de evi­

t a r  un enfriamiento que pudiera oponerse a la deformación, se
¡!
Intamauoe a presión muy rápidamente, la  presión de deformación 

alcanza paulatinamente la  altura prevista de la  presión, es de- ' 

c lr  que no la  alcanza de golpe, da modo que con toda la  rapidez !
¡i ' !
se produce un proceso de deformación blando y protector. Conslde*¿ 
!' i
'irando esto puedan alcanzarse velocidades de deformación que en

jotro caso serían impensables ya que ineludiblemente producirían ¡

la  destrucción del cuerpo hueco a deformar. Este se r ía  e l  caso; ¡

!
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por ejemplo, a i ee evacuase e l  a ire  ain contrapresión, ya que 

e l  verdadero proceso de deformación se in ic ia r ía  entonces solar j
mente a modo de choque cuando e l  cuerpo hueco hubiera sido t *-  '

. . . - - . ,

¡talmente llenado de material de relleno, en lo que previamente
! . . . . i
¡hubiera tenido lugar un considerable enfriamiento. En e l  proce- ¡
i ¡
¡so descrito , é l  proceso de deformación y e l  proceso de llenado j 
se terminan aproximadamente a l  mismo tiempo, en lo que la  evacuar 

¡eión del ca lo r por e l material de relleno, como se in ie ia  demar 

¡siado pronto^ no tiene efecto pernicioso, sino que por e l  con- 

¡itrario actda ventajosamente á ;
¡ La conexión del conducto de evacuación 2C a i  depósito ¡

¡tde reserva 15 es naturalmente muy ventajosa, pero e l  invento tam- 

ibián puede rea liza rse  sin  e l lo . En efecto, se r ia  posible sin  

'Lás, evacuar e l a ire  a la atmósfera, naturalmente bajo contrapre­

sión , en lo  que a travás del taladro  7 se introduce en e l  cuerpo 

¡hueco 6 * ventajosamente una cantidad dosificada de liquido. En 

¡este caso, especialmente cuando e l  recipiente formado no deba 

¡llenarse totalmente, se ouidaria que e l  a ire  eventualmente ea-
! ' t¡¡cerrado se distendiese por medidas adecuadas antes de la  aper tu-. 

¡ira del molde. ;
t

¡j Otra ventaja resu lta  del hecho, que e l  recipiente sola-)

¡¡mente se extrae del molde despuós de la  obturación, ya que enton? 

]}ces se suprime la  manipulación en otro caso heeesaria con gran } 

¡cuidado de recipientes de p lástico  llenos pero no obturados. ¡ 

La obturación de los recipientes puede efectuarse natu-

t
i
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raímente no solo por soldadora del cuello  del recipiente y del j 

fondo del mismo. Ya ahora se harán mención de la s  figuras 3a y áb 

que se comprenden por s i  mismas. Las mandíbulas aqáí señaladas : 

con 88* del molde 86, en este caso, en v is ta  de sus oavidades !
sem icirculares (aquí 89*) están constituidas de ta l  modo que en, 

e l  sector circundado dal tubo, que formará e l  cuello del rec i- - 

píente $** § ya se. produce directamente una rosca* Coa ayuda de 

un d ispositivo  obturador 38 ilustrado indicativamente pueden co­

locarse tapas de obturación 33 de manera conocida (váase figu- , 

ras 3b y 3c) sobre e l cuello del recipiente 6 **  ̂ despuás de haber 

se movido separándose la s  mandíbulas 80* y dayuás de haberse e li-  

minado lo s nervios residuales en e l  cuello del recipiente forma-r 

dos por la s  junturas de separación de la s  mandíbulas de molde 

89**

Segdn la s  figu ras 8a y 8b, en la s  que partes iguales 

están provistas de iguales signos de referencia, e í mandril, 

aquí designado con 1 * , de la  prensa de cordón 8 , no e stá  perfo­

rado. Está previsto otro mandril 34 que se introduce desde aba­

jo en e l  sector 6 de tubo exprimido. El mandril 84 e s tá  provista 

de un taladro 7 para la  conexión de un conducto de suministro 9 

y de un taladro 88 para e l  empalme de un conducto de sa lid a  B0 ¿ i 

estando dispuesta en e l  primero una válvula de retroceso 8 y en¡ 

e l  segundo una válvula estranguladora 21. Los conductos 20 y 9, 

como en la  ejecución segán la  figpra 1 , se empalman a la caldera 

de presión, repectivamente a l  depósito de reserva, estando vigen

tt
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¡tea correspondientemente la s  modificaciones mencionadas en rela-i

jción a l  primer ejemplo de ejecución. SI proceso de deformación !

:y llenado transcurra como se ha descrito y como se ha indicado

¡en la s  figu ras 2a y 2b, despuás da lo cual puede cerrarse e l re-;
. . - - . 

¡cipiente 6 "  y extraerse del molde#

! La disposición segdn la  f i l t r a  4 coincide fundamental-!

'únante con la  disposición segdn la  figura 1 , en lo  que para la s

¡¡partes iguales se conservaron los mismos ¡signos de referencia^
-

¡da modo que es suficiente d escrib ir en lo  que sigue solamente
i!
la s  íife ren o ia s. SI conducto de suministro 9 y e l  conducto de j 

sa lid a  28 en e sta  ejecución están empalmados respectivamente a  j 

una aguja hueca 55, respectivamente 56. La aguja hueca 35, res- ' 

¡pectivamente 36 e stá  guiada en un taladro transversal en cadai '
caso de una mandíbula 28 da modo corredizo, estando previsto  pa­

ira cada aguja hueca un d ispositivo  de movimiento 29 representado 

¡indicativamente, con e l  que la s  agujas pueden ser movidas acer­

cándose entre s í  y viceversa. Como se ha representado en la  f i -  . 

¡gura 4a, e l  sector terminal del tubo exprimido, por la s  mitades

¡de molde 24 y 25, respectivamente por la s  mandíbulas 28 se apriei 
!¡ '
j.ta en dos lugares dispuestos distanciados entre s i ,  y por e llo

Se cierra  por ambos extremos# Seguidamente se corren hacia delam*
' * . ! 
jjte la s  agujas huecas 35 y 36 (váase f i g .  4a) hasta que atraviese^

¡perforando la  pared del cuerpo hueco 6 * encerrado en e l  molde 36*

por lo que ios conductos 9, respectivamente 22, se empalman a un-
' i¡espacio in terior del cuerpo hueco 6 *. por introducción rápida a ;
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! ¡
j presión del material de relleno en el cuerpo hueco 6 * áste se ¡

i deforma de la  manera ya descrita para obtener un recipiente $ *  '

i (váase fig * 4b), despuás de lo eual se M tiran las agujas hue- !

¡cas 35 y 36 y e l recipiente se cierra da un modo adecuado.

¡j Según la figura 5, además de las partes de la  instala?
' i!} ción ya mencionadas a base de la s  figuras 1 , que a su vez están;

jj provistas de í z a l e s  signos de referencia, está prevista una j
jj instalación productora de aire comprimido 37, a la  que está co-¡
,t . !
!' nectado e l conducto de salida 30 por medio de la válvula estran?

' j
j guiadora 31. La instalación productora de aire comprimido 37 j

¡ sirva para soplar previamente en e l  cuerpo hueco 6* y por e llo  i 
¡ * í' para in flu ir  en la  característica del proceso de deformación*
j¡ la  evacuación del aire se efectúa como anteriormente bajo con-

¡¡ t represión a travós de la válvula estrangulad ora 21, en lo que

[}. .  "  ° ° * * - ° ' °  ^  ^
}, cución a l depósito de reserva 15 y constituir la  válvula astraa-

¡¡ s i . .  i . i  ^  . . .  ° ° * °  v ^ i . . .  —
jj poeto a la instalación 37 productora de aire comprimido. Nbtu-

j! raímente que puede estar prevista una válvula de retención es?
' pecial. Además hay que cuidar que e l aire comprimido solamente

pueda entrar en e l  cuerpo hueco. Para este fin  la  válvula estran
¡í guiadora debe co n stitu irse  a l  mismo tiempo como una válvula de :
!! - ' * ' . i

paso mandada por presión* Las posibilidades mencionadas en reía!
! - ' ! 
j ción a la  figura 1 para la  variación de la  instalación^ raspee-¡
i . ^

! tivamente del proceso de deformación y de rellenado están vigen? 

] tes correspondientemente como es natural en relación a esta eje*.
) cuclón. ¡
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jj La presente patente de invención, comprende la s  s i  guien

jjtes reivln^dM looes:

}j 1.-  instalación  para la  fabricación de recipientes l íe ­

nnos y cerrados, con un molde, en que e s tá  encerrado e l  cuerpo
;t * - * . .
¡jhueco, caracterizada porque un conducto de suministro del mate-

jjr ia l  de relleno y un conducto de evacuación estrangulado son em-

¡} palma bles a l  recinto in terior del cuerpo hueco encerrado, axis- ¡

¡¡tiendo medios transportadores de presión para e l medio de re lie- 
 ̂ ¡ 
no y medios obturadores para e l  recipiente formado. ¡

24- Instalación segdn la  reivindicación 1, earacteri-¡ 

zada porque e l  conducto de evacuación estrangulado e stá  conectad 

do a la  reserva de m aterial de relleno.

3 .-  Instalación segtin la  reivindicación 1 , earacteri-j 

zada porque a l  conducto de suministro puede empalmarse un acumu- 

¡lador de presión, para ocasionar un rápido aumento de presión 

ja l  valor previsto  para la  introducción del m aterial de relleno*

¡ 4#- Instalación  segdn la  reivindicación 3, caracteri­

z ad a  porque e l  conducto de suministro e stá  alimentado mediante 

¡ una bomba por una caldera de presión, a la  que es conectable

¡e l  acumulador de presión#
t; . -

í¡ 5#^ Instalación segdn la  reivindicación 1, caracteri­

zada porque a l  recinto in terior del cuerpo hueco, por medio de 

un*  válvula de retención, es conectable una fuente de a ire  com­

primido#
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5.- In sta lad  do según la  reivindicación 5¿ caracteri­

zada porque la  fuente da a i te comprimido es oonactable a l con­

ducto de evacuación, estando previstos medios de maniobra que 

¡hacen que e l  aire desde la  fuente de aire comprimido solamente 

¡pueda f lu ir  a i  cuerpo Jiueco, mientras que e l aire desplazado 

desde áste solamente puede s a l i r  a travás del conducto de eva­

cuación#
7¿- Instalación para la fabricación de recipientes 

llenos y cerrados.
Según se describe y reivindica en la  présente memoria 

descriptiva y se ilu s tra  con los planos que a la  misma set.¡acorné

ojas fo liadas y escri-i
¡i pedan#
¡) Consta dicha memoria de qu
*! .

!¡tas a m^q^lba por una sola cara#

Madrid



Eta
tH

aas
me

nt 
goc

Ata
x;

TR
ES 

KC
J.S8

Bo
 j a

 1*
<.





TR
ES

 K
O

?A
S

H
o

ja
S

* !-F?


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



