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"Dispositivo para fabricar, llenar y cerrar un

recipiente de material sintético termoplistico!

Gerhard Hansen, de nacionalidad alemana, residen

te en Hofener Str., 47, Oeffingen, Kr. Waiblingen,
Alemania.

Ie ianvencifn ase refiere a un dispositi
VO que sirve para fabricar, llenar y cerrar un re
cipiente de un meterial sintético termopléstico,
especialmente de polietileno, cloruro polivin{li-

€0 y similares, con una prensa de extrusibn y un
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molde de recipiente dividido que estd subdividido
en un molde inferior para la fabricacibn del vien
tre del recipiente y en un molde superior para la
fabricacidn de 1z cebeza del wecipiente, introdu-
ciéndose en la manga de material sintético, reci-
bide en el molde inferior, un 6vgano de alimente~
cibn para la cerga con el material de llenado.

Ya se he propuesto un dispositivo en el
cual el molde queda por debajo de la cabeza de la
prense de extrusibn y el gas a presibn, asf{ como
el material a llensr, se introducen en el recipien
te bien & través de la cobeze de la preunsa de ex-
trusidn o vien a través de tuberias especisles en
la parte superior del molde febricacibén. Eun el pri
mero de los casos se han de emplear, ademés de las
mordazas de sujecién para el apoyo de le mange de
material sintético durante el proceso de llenado,
nitedes de molde especiales, para le fabricaciln -
de lea csbeza cerrada, y en el otro de los casos se
pesan las tuberias de alimentacibn a través de las
nitades del molde y penetran para atravesar forme~
de por la prensa sl interior del molde. En la pri-
mere de les ejecucicnes es necesarioc un complicedo
desarrollo del cebezal de la prensa de extrusidn,y
en la segunda de las ejecuciones solo existe poco -
espacio para el alojemiento de las tuberias de eli-
meatacibn, con forme de agujas huecas, y éstas se
Obstruyen facilmsute debido a tener que penetrar a
través de la manga de meteriel sintético.

la invencidn tiene por objeto la utili-
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zecibén de un brgano de alimentacibu y de llenado -
especial, independiente tanto de la prensa de ex-
trusidn como teubién el molde de fabricacién. Esta
meta se logra segln la preseante invencidn debido o
Que cada mitad de molde inferior para la febricea -
cin del viente del recipiente estd conectada por
1o menos con uve tobera que sujeta la manga de ma-
terial siantético eu la posicibn de elasboracién y

que estd dispueste encima de la mitad del molde su

perior, que sirve para la fabricacidn de la cabeza
del recipiente, y porque la mitad del molde supe -
rior estd provista por lo menos con una tobera de
aspirééién. La disposicibn de una tobera de aspira
cibn en el molde de fabricacidn evita un desmorong
miento de la maunge a&Gn pléstica, recibida por el -
molde, de manera gue el molde se puede trasladar -
desde la prensa de extrusibn bacia debejo del brga
no de llenado. Resulte asi posible un desarrollo -
independiente eutre sl de la prensa de extrusiba,
del cebezal de llenado y del molde de fabricacidn,
lo que implica la ventaja de que el dispositivo se
puede cambiar facilmente a distintas formas del re
cipieunte y temafios, ssl como & distintcs materia -
les de llenedo,

En ulterior desarrollo de la invencidn
estd termicemente alslado el molde iunferior en la
zona final de la manga de material sintético que -
forma la cabeza del recipieate en su seccidén edye-
cente & la mangs y/o el organo de llenado en su . _.

lado exterior adyacente al molde de fabricacibén o
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& la manga de material sintético. Debido al sisla-

pientc tévmico se evita una vépida evacuacibén del
calor, de manera gue la manga se puede sujetar en
estedo pléstico y soldable durante un periodo de
tiempo que comprende el procedimiento de la fabri-
cacibn del molde y el llenado de la mangz asi como
el desarrollo de la cabeze del recipiente.

Ean el dikujo se ha representado un dispo-
sitivo para la fabricacién, llenado y cierre de un
recipiente de material sintético termopléstico co-
mo ejemplo de ejecucién del objeto de la presente
invencidn, y de cuya descripcidn, en ccnexiban con
las reivindicacicnes, se desprenden ulteriores ca-
racteristicas ventajosas. Muestran

Figura 1. un corte longitudinal segln la
linea I-I en la Figura 2.

Figure 2. un corte transversal segln 1la
1{nea II-II en la Pigura 2. ea otra escals.

Sobre une mesa 1 se puede desplazer an pa-
tin 2. con ayuda de una unidad de cilindro-&mbolo
3. de accionamiento bhidvédulico ¢ neumético desde -
una posicién por debajo de un brgano de desemboce~
dura 4. de une prensa de extrusibn 5. a una posi ~
¢i6n por debajo de un 6rgano de alimentacién y lle
nado 6, izable y bajable, sujetado por debajo de
la mesez 1. la prensa de extrusidn 5. sirve pare la
febricacibn de la menga de material sintético 7. -
de polietileno, cloruro polivinilico o similer y
muestra en su drgano de desembocadura 4., un évgano

de corte 8. para cortar le mangs de materisl sinté
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tico 7. Al Organo de llenado 6 se hen conectado -
une tuberfa 9, que esté en conexibn con una fuen-
te de aire & presibn, y una tuberf{a de llenado 10
para la alimentacidn del material a llenar.

El patin 2 lleve dos mitades de mclde
inferior 12 y 12' desplagzables en direccidn trans
versal a la direccibn de desplazamiento del émbo-
lo de la unidad de cilindro-émbolo 3. Sobre cada
una de las mitades de molde inferior 12, 12' se
bha sujetado, mediante una pieza de conexibén 13, -
13', una cémera de depresién 14, 14' cuyo lzdo de
sarrollado cilindricamente y adyacente a la manga
a recibir 7, estd provisto de toberas de aspira -
cidn 15, 15'. Entre la cémara de depresibn 14 ¥y
le mitad del molde inferior 12. se encuentra uns
mitad de molde superior 16, desplazeble sobre 1la
nited de molde inferior 12, para la fabricsacién -
de la cabeza del recipiente junto con la mitad -~
del molde superior 16'. La mitad de molde inferior
12 se desplaza con ayuda de una unided de cilin -
dro-émbolo 17 sobre el patfn 2 y la mitad del mol
de superior 16 con eyuda de una unidad de cilin -
dro-émbolo 18 sobre la mitad de molde inferior -
12, la mitad de molde iuferior 12 esté provista -
en su lado interior superior y el punzdn de llena
do en su lado exterior con un revestimiento 19, -
19! amortiguedor de calor. ELl molde superior 16 -
estd conectado en igual forma como la cémera de -
depresibn 14 a través de una tuberia 24 con una

fuente de aspiracidn no representada y muestra -
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La parte derecha del molde representada
en la Figura 2. estd sefialado con los mismos sig-
nos de vefereuncia como la parte vrepresentada en
el lado izquierdo, con la diferencia de que éstos
llevan una raya.

En la Figura 1 y 2 esté representado el
molde por debajo de lz desembocadura de la preasa
de extrusibn 5. La prensa de extrusidn 5 suminis-
tra un trozc de manga 7, cuyo comieunzo justamente
se puede ver. Tan prouto como la menga T hays al
canzedo una longitud suficiente se juntan las -~
dos mitades de molde inferior 12, 12' y vecogen -
el trozo de menga T entre si. Un trozo de menga -
gue sobresalga por debajo, y cizellado por el mol
de, puede caer a través del agujero 21 hacia aba-
jo. la mitad de molde superior 16 es arrastrada -
durante el movimientc de le mitad de molde iufe -
rior 12 por éste sim ser llevedo sin embargo 2 su
posicidn de cierve, El trozc de mange se sujeta -
en su extremo superior por la depresidén en la cé-
nera de depresidn 14, 14', antes de que el %roz0
de manga sea cortado por el Owgano de corte 8§ =2
una longitud determineda.

El molde percialmente cerrado se despla
ze debajo del Organo de 1lenado 6 que se Laja so0-
bre la mited de molde inferior 12, 12', penetran-
do la tobera de llenado dentro de la mangs y con -
le mange interpuesta asienta sobre las mitades de

molde inferior. Para esta finalidad estd el fovro
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19, 19' desarrollado cdmicamente en su lado supe -
vior y el extremo de la tobera de llenado provista
del revestimiento fermicamente amortiguador 19" de
sarrollado en forma cdunica correspondiente. A tra-
vés de la tuberfa de llenado 10. se sopla aire a

presibn que sblo venciendo una presidn detevminada
puede escapar del recipliente, de manera que la pie
za de manga alin termopléstica 7. se asienta coutra
las mitades del molde inferior 12, 12', Seguidamen
te se introduce el material de llenado (1lfguido, -
pasta, material ea polvo o en forma de arena o si-
milar) en el recipiente ya formedo, durante la in-
troduccibn del material de llenado se expulsa de
éste el aire a presibu. Después de llenado el wreci
piente se levanta el 6rgano de llenado 6 y el mol-
de superior 16, 16' se cierra para formar la cabe
za del wecipiente. Para que la pieze de la cabeza

del recipiente se desarrolle bien se sujeta la zo-
na correspondiente de la manga, ala pléstica, por
una aspiracién en el molde superior 16, 16'. E1

extremo de la manga superior se encuentra alln en

estedo pléstico, ya que las perdidas térmicas en -
la mitad del molde inferior 12, se han evitado en

gran escale por el vevestimiento 19. Una vez cerra
do el recipiente por la terminacibn de la cabeza -
se desconecta la fueante de depresidn y las mitades
del molde inferior 12, 12' y del molde superior -
16, 16' se abren y van a su posicidn de partida.Al
abrirge el molde cae el recipiente llenado a tra -

vés de los egujeros 22 ¥y 23 en el patin 2 y en 1la
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nuevo debajo de la desembocadura de la prehsa de -
extrusibn 5 para recibir un auevo trozo de manga -
de plastico 7 y los procesos de trabajo para la ob
tencibn de un recipiente llenedo y cervado se mepi
ten desde un princlpio,

El movimiento de las mitades de molde -~
superior e inferior 12, 12' y 16, 16', la salida -
de la manga 7. fuera de la desembocadura 4 de 1la
prensa de extrusidn 5, el soplado de aire & pre =
sidn, as{ como el llenado del metevial y teumbién -
los movimientos de elevacidn y bajado necesarios -
del brgano de llenado 6, se efectuan con ayuda de
topes finales, »elés de tiempe y miembros de cone-
xibn similares, de manera gue el proceso para 1la
fabricacifn de un »recipiente y el vecipiente si -
guiente se desarvolls automaticamente.

Tazbién es posible moldear el wecipien-
te, sin previa introduccibn de aive a presibn, so-
lo por el material de llenado introducido. Bl aire
que se encuentra en el trozo de manga 7. puede:, -
en este caso, salir bajo presidn.

‘ N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en
la préctica, debe hacerss constar que las disposi-
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de
modificaciones de detalle, eun cuanto no alteren su
principio fundamental. También se hace constar que

el invento co~responde a una solicitud de patente



5.

10.

15.

20.

25,

AE

presentada en Alemania con fecha 30 de Octubre -
de 1.963 bajo el nlmero H 50.689 VII/81a acogién
dose, por lo tanto, a los beneficios que counceden

los Convenios Internacionales en vigor y siendo -
lo gue constituye la esencia del referido inveato
¥y por lo que se solicita Patente de Iavencidn por
20 aiflos, eun Espaila "Dispositivo para fabricar, -
llenar y cerrar un recipiente de material sintéti
co terwopléstico”, caracterizéndose por lo siguien
tes

18,~ "Digpositivo para fabricar, llenar
y cervar un recipiente de material sintético ter-
mopléstico", especialmente de polietileno, cloru-
ro polivinflico y similares, con una prensa de ex
trueibn y un molde partido, que estd subdividido
en un molde inferior para la fabricacidn del vien
tre del recipiente y en un molde superior para la
fabricacidn de la cabeza del recipiente, introdu-
ciéndose en la manga de material sintético, reci-
bida en el molde inferior, ua érgano de alimenta~
cidn para cargar el material de llenado, caracte-
rizedo, porgue cada mitad de molde iuferior, que
sirve para la fabricacibn del viente del recipien
te, estéd conectada con por lo menos una tobera -
que sujeta la manga de material sintético en posi
cibn de elsboracidn y que estd dispuesta encima -
de la mitad del molde superior gue sirve para 1g
fabricacidn de la cabeza del mecipiente, y porque
la mitad del molde superior eatd provista coa por

lo menos una tobera de aspiracidn y durante el .
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proceso de llenado del recipiente estéd separada -
de la mange de material sintético.

28 .~ Dispositivo, segln la reivindica -
cidn 12, caracterizado, porque el molde iaferior
et el extremo de la manga de materisl sintético,
que forma la zona de la cabeza del recipiente en
su seccidn adyacente a la manga, y/0 el &rgano de
llenado en su lado exterior adyaceunte al molde de
fabvicacibn o a la manga de meterial sintético,es
tén aislados térmicamente.

38,~ Dispositivo, segln la reivindice -
cibn 12 6 24, caracterizado, porque el molde de
fabvicacidn estéd moautado, en forma desplazable -
desde la prensa de extrusibn hacia el érgano de
alimentacibn y viceversa, scbre un patin de molde
ea forma perpendicular al sentido de movimiento =
de este patin, porque cade una de las witades del
molde superior se puede desplazar individualmente
eatre la mitad de molde iuferior correspondiente -
¥y una cémera que muestra la tobera de aspiracida,
encontrindose la via de desplezamiento del molde
superior paralela a la vie de desplazamiento del
molde inferior y porque los movimientos de desple~
zemiento de los patines, asi como la fabricacida -
de la manga de material sintético y la intvoduc -
cidn de gas a presibn y material de llenado en el
recipiente, cstén gobernados por iaterruptores de
fin de carrera.

48 .~ Dispositivo, segln una de las vei -

vindicaciones anteriores, caracterizado, porgue la
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tovera de llenado se introduce en la manga e, in
terponiendo la menga, asienta sobre las mitades
de molde inferior, cuyo forro montado en su ex -
tremo superior estéd desarrollado en forma corres
pondiente con el revestimiento amortiguador del
calor, con que estd provisto el extremo de la to
bera de llenado, especialmente conicamente abier
to hacia arriba.

58 ,.,~ "Dispositivo para fabricar, lle-
nar y cerrar un recipiente de material sintético
termopléstico"; tal y como queda substancialmen—

te descrito en la presente Memoria e ilustrado =

a cara.
i, 260CT 85

Hansen.
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