
m e m o r i a  d e s c r i p t i v a  

de una PATENTE DE INVENCION a nombre 

de: HEINRICH PANNESBECKER, de nació na 

1 idad  alemana, dom iciliado en HELDE- 

- BERGEN BEI BONN, B e rg s tra sse , 2 (Ale­

m ania), por «PROCEDIMIENTO Y DISPÓSI- t 

TIVO PARA LA* FABRICACION CONTINUA DES 

CUERPOS HUECOS DE MATERIA TERMOPLASTÍ

CA"......

E l p resen te  invento se r e f ie r e  a un procedim iento y 

un d isp o s itiv o  para l a  fa b r ic a c ió n  continua de cuerpos Huecos 

de m a te ria  te rm o p lás tica , en e l  que por in flad o  de un tubo -  

e lá s t ic o  procedente de l a  to b e ra  an u la r  de una máquina de ex­

tru s ió n  se. forman cuerpos huecos que se encuentran unidos

unos a o tro s .
En lo s  d isp o s itiv o s  conocidos para f a b r ic a r  en r á g i  

men continuo cuerpos huecos, es c o rr ie n te  su m in is tra r  e l  a i r e
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d irectam ente por e l  tubo de p lá s tic o  a l  cuerpo hueco en fa se  de 

form ación, s in  que la s  p iezas conformadoras e s tab le zc an  un c ie ­

r r e  completo por e l  extremo de a r r ib a .  También es conocido e l  -  

hecho de emplear un m andril hueco para  su m in is tra r  e l  a i r e  de -  

i n f l a r ,  o fliiid o  parec ido , que p en e tra  en l a  p a r te  d e l tubo . ~  

p lá s t ic o  que es cerrado por la s  p iezas conformadoras. E ste  man­

d r i l  hueco se encuentra  a h í solamente en una p o sic ió n  ta n  avan­

zada que lleg u e  ju s to  a p en e tra r  en e l  prim er cuerpo hueco fo r ­

mado con e l  tubo p lá s t ic o ,  dado que por e l  extremo in f e r io r ,  es 

te  cuerpo es cerrado to ta lm en te  por la s  p iezas conformadoras. 

Con sem ejante d isp o s ic ió n , e l  cuerpo hueco es in flad o  solam ente, 

pero no es p o sib le  r e l le n a r lo  a l  mismo tiempo.

En o tro  d isp o s itiv o  destinado  a confeccionar cuerpos 

huecos que pueden l le n a r s e  de un m a te r ia l , un m andril p ro v is to  

de v a rio s  conductos coopera con la s  p iezas  conformadoras por — 

cuanto que es desp lazab le  long itud inalm en te , y la s  p a re ja s  de 

mordazas conformadoras, después de a b r ir s e  en sen tid o  r a d ia l  , 

vuelven  a l a  p o sic ió n  de p a r tid a  con una velocidad  mayor que — 

l a  d e l régimen de ex tru s ió n . Con e l  f i n  de ad ap ta r el movimien­

to  de la s  p a re ja s  de mordazas conformadoras a l  movimiento de — 

desplazam iento d e l m andril se n e c e s ita n  r e lo je s  y r e lé s  de con 

t r o l ,  lo s  cuales v ienen a com plicar más todav ía  todo e l  monta­

je  d e l d is p o s it iv o . E l d isp o s itiv o  t r a b a ja  periódicam ente y -  

lo s  movimientos de la s  p iezas tie n e n  que e s ta r  cuidadosamente 

adaptados unos a o tro s . Incluso  l a  d isp o s ic ió n  de la s  herram ien 

ta s  conformadoras sobre cadenas o c in ta s  c irc u la n te s  no da por 

re su ltad o  ion procedim iento económico de f a b r ic a r  cuerpos huecos 

en gran  can tidad , puesto que l a  r e t i r a d a  d e l m andril resp ec tiv o  

im plica pérd idas de tiempo.



E l p resen te  invento tie n e  l a  f in a lid a d  de som eter en 

e l  curso de l a  fa b r ic a c ió n  continua de cuerpos huecos, e l  in te  

r i o r  d e .lo s  mismos a  v a rio s  tra tam ien to s  y en caso dado poder­

lo s  l le n a r  finalm ente  en régimen de tra b a jo  in in terrum pido , sa- 

5 . cando pleno provecho de l a  capacidad de l a  máquina de ex tru s ió n  

y con un reducido desp liegue de medios. Haciendo uso .de un man­

d r i l  hueco con una a b e rtu ra , e l  invento  se d is tin g u e  porque va­

r i a s  ab e rtu ra s  que s irv e n  para l a  adm isión y evacuación de d ife  

re n te s  f lu id o s  son a b ie r ta s  y cerradas automáticamente por unos 

10 . órganos de co n tro l que pasqn por d e lan te  de e l la s  en una d ire c ­

ción  in v a r ia b le . Como órganos de c o n tro l se pueden mover lo s  -  

cuerpos huecos o tam bién la s  p iezas conformadoras sucesivam ente 

en función  d e l tiempo por d e lan te  de l a s  ab e rtu ra s  para d e ja r  -  

la s  l ib r e s  y c e r r a r la s .

15 . Semejante método perm ite con pocos y s e n c il lo s  medios

que lo s  cuerpos huecos que. se Van obteniendo uno t r a s  o tro  en -  

una f i l a  durante su fa b r ic a c ió n  con tinua, puedan ser. tra ta d o s  -  

sucesivam ente en e l  in t e r io r  por ap o rtac ió n  y evacuación de d is  

t in to s  f íá id o s ,  h a s ta  l a  fa se  de llenado  de lo s  cuerpos con un 

20. m a te r ia l determ inado. De e s te  modo no se interrum pe l a  ve locidad  

de avance continuo d e l tubo p lá s t ic o  —e s tip u la d a  por l a  capaci­

dad de producción.de l a  máquina de e x tru s ió n -  n i  de lo s  cuerpos 

huecos formados a p a r t i r  de. aqué l, l a  función  de co n tro l de c ié  

r r e  o ap e rtu ra  de la s  ab e rtu ra s  l a  asumen lo s  órganos d e l dispo 

25» s i t iv o  que se mueven s in  ce sa r, o lo s  prop ios cuerpos huecos -  

formados... No es p rec iso  aquí a ju s ta r  e n tre  s í  lo s  movimientos -  

de. lo s  d is t in to s  órganos. Asimismo puede suprim irse  e l  uso de -  

v á lv u la s , r e lo je s ,  e tc . Por e l  método de tra b a jo  de co n tro l au­

tom ático ée consigue gran, capacidad de producción con mínima -  

propensión a anom alías.30
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E l pro-cedimiento sugerido por e l  invento puede r e a l i ­

za rse  de d is t in ta s .m a n e ra s . A t a l  f i n  se preven convenientemen­

te  v a r io s  m andriles huecos y la s  ab e rtu ra s  e x is te n te s  en e l lo s  

se disponen a  c i e r ta  d is ta n c ia  una de o tr a ,  pudiéndose mover -  

lo s  cuerpos huecos en d irec c ió n  h a c ia  e l  extremo de lo s  mandri­

le s .  lo s  cuerpos huecos que se mueven uno t r a s  o tro  se ponen su 

cesivamente en comunicación con la s  a b e rtu ra s  de lo s  m andriles, 

e n tre  i «« ab e rtu ra s  puede d e ja rse  a h i :d i s t i n t a  separación , y tam 

b ien  dim ensionar é s ta  de modo que sea mayor que l a  lo n g itu d  de

-  4 -  '

1,0 .- un cuerpo hueco cerrado , la s  p iezas conformadores tie n e n  que- ro 

dear tan to  por: sus lu g a re s  de c ie r re  su p e rio re s  como in f e r io r e s ,  

e l  grupo de m andriles huecos o cada uno de lo s  m andriles e j e r  — 

ciendo de paso úna carga sobre un espacio  interm edio a ju stado  -  

a l  e sp eso r de pared d e l tubo p lá s t ic o ,  lo s  cuerpos huecos quedan 

1:5 .-. de e s ta  manera unidos unos a o tro s  por la s  p a rte s  d e l tubo p lá s ­

t ic o  donde se a lo ja n 'lo s  m andriles o grupos de é s to s .  S o r-Io s  -  

m andriles in tro d u cid o s en la s  p a r te s  d e l tubo p lá s t ic o  dé-unión 

se c ie r ra n  reciprocam ente lo s  espacios in te r io re s  de lo s  cuerpos 

huecos que quedan d isp u esto s  uno t r a s  o tro , lo s  m andriles pueden 

20t. s e r  ta n  la rg o s  que lleg u en  h a s ta  l a  e s ta c ió n  donde se sueldan  y 

seccionan la s  p a r te s  d e l tubo p lá s tic o  de unión. Pero -también -  

pueden te rm in ar an te s  e s to s  m andriles, puesto que la s  pequeñas 

ab e rtu ra s  que quedan en la s  mencionadas p a r te s  d e l tubo -p lá s t i- .  

co pueden s e rv ir  de conductos de descarga a l  la v a r  y l l e n a r  lo s  

25.' cuerpos huecos.
• . Cuando la s  p iezas conformadores tienenque h acer la s  -

veces de órganos de co n tro l p ara  la s  a b e r tu ra s , lo s  m a n d rile s '-  

se co lo can •convenientemente- en* a q u é lla s , fu e ra  de lo s  cuerpos — ’ 

huecos a confeccionar. A este, f i n  lo s  m andriles pueden i r - a l o j a  

30 .- dos en un tubo común, en cuyo caso cada m andril t ie n e  una comu—
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n icac ió n  con una ab e rtu ra  por e l  contorno d e l tubo . lias p rop ias 

p iezas  confortadoras rodean e s te  tubo formando de paso un espa­

cio c i l in d r ic o ,  en e l  cual se  han p re v is to  unas ju n ta s  de sepa­

ra c ió n  tr a n s v e rs a l  en la s  p iezas conformadoras. D elante d e l espa 

ció  c i l in d r ic o  van a p a ra r  a l  cuerpo hueco unos canales de comí 

n icac ió n  que term inan en una aguja hueca de v ien to s  que encaja  

eh l a  p a r te  d e l tubo p lá s tic o  de unión . Semejante d isp o s ic ió n  -  . 

d e l d isp o s itiv o  t ie n e  l a  v e n ta ja  de que haciendo uso d e l método 

de tra b a jo  sugerido por el- invento pueden ob tenerse  cuerpos hue 

eos con una su p erfic ie - l ib r e  de toda un ión  so ldada. En una e s t¿  

ción p o s te r io r  son separados entonces d e l tubo e lá s tic o  que lo s  

une, indiv idualm ente o mediante l a  correspondien te form ación de 

puntos te ó r ic o s  de ro tu ra  dentro  de l a  to b e ra  de soplado.

Las p iezas  coníormadoras se d is tr ib u y e n  conveniente -  

m ente. para  l a  form ación de un cuerpo hueco, por ejemplo en un -  

c u e llo , envolvente y fondo,, y. pueden i r  colocadas en una cadena 

c irc u la n te  movida axialm ente con resp ec to  a l  grupo de m andriles. 

Después d e l últim o tratam iento: d e l espacio  in te r io r  de lo s  cuer 

pos huecos, é s to s  pasan por las. e s tac io n es , de so ldadura  y de -  

seccionam iento , en la s  que son desoldadas la s  p a r te s  d e l tubo — 

de unión  y, de paso, lo s  cuerpos'hueeos cerrados por e s to s  luga 

re s  y separados indiv idualm ente.. E sto s  órganos de so ldadu ra  pue 

den moverse tam bién continuamente con a rreg lo  a l  tubo p lá s t ic o  

prensado en l a  máquina de ex tru s ió n , o a lo s  cuerpos huecos.

Ofrece muchas v e n ta ja s  e l  empleo de una so ldadura  por

u ltra s o n id o s .
E l in v e n to ■se ex p lica  seguidamente a ; base de v a r io s  — 

ejem plos de re a l iz a c ió n  rep resen tados en lo s  d ibu jos ad jun tos ,

en lo s  que muestran:. . ' .
F igura  1', la .  composición d e l d isp o s itiv o  según e l  pre

sen te  inven to .

-  5 -
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F igura  2 , a  mayor e sc a la , una sección  lo n g itu d in a l de 

una p a r te  d e l d isp o s itiv o  para  l a  confección  de cuerpos huecos.

. F igura  3 , una sección  tra n s v e rs a l  por l a  l ín e a  I I I - I I I  

de l a  f ig u ra  2.

- ' F igura  4, an  sección  lo n g itu d in a l y a  mayor e sc a la , -

una forma de r e a l iz a c ió n  m odificada, en e l  plano de separación  -  

de. la s  p iezas conformado r a s .

F igura 5, una. sección  tr a n s v e rs a l  d e l d is p o s it iv o  de 

l a  f ig u ra  4, por l a  l in e a  V-V.

F igura  6 ,; o t r a  forma de re a l iz a c ió n  p ara  l a  confección 

dé cuerpcs huecos en régimen de tra b a jo  continuo, en secc ió n .y  -  

en e l.p la n o  VI-VI de. l a  f ig u ra  7 , en donde lo s  m andriles e s tá n  -  

s itu ad o s  fu e ra .d e  lo s  cuerpos huecos.en  la s  p iezas conformadoras.

F igura  7 , una sección  tr a n s v e rs a l  por l a  l ín e a  VII-VTI 

de l a  f ig u ra  6¿.

F igura  8 , una rep re sen tac ió n  esquem ática de un dispo -  

s i t iv o  so ldador combinado con -el d isp o s itiv o  de fab ric a c ió n ., . ,

Conforme a l a  f ig u ra  1 , l a  in s ta la c ió n -p a ra  l a  fa b r ic a  

ción  continua de cuerpos huecos de m ateria  te rm o p lás tica  t ie n e  

un d is p o s i t iv o . 1 destinado, a  l a  confección  de cuerpos huecos a 

p a r t i r 'd e  un tubo p lá s t ic o  elaborado s in  in te rru p c ió n , a l  que ya 

unido e l  d isp o s itiv o  para  l a  a lim en tac ión  de. l a  m ateria, term oplás 

t i c a .  Después, se ha p rev is to  asimismo un depósito  3 donde se. ha­

l l a  e l  m a te r ia l para l le n a r  e l  cuerpo, huepo cerrado y d e s d e .e l -  

que p a r te  un conducto d e .llenado  h a c ia  e l  d isp o s itiv o  1. Debajo 

de e s te  d isp o s itiv o  1 e s tá  in s ta la d a  l a  e s ta c ió n  so ldadora  y se­

paradora 4 » Dos cuerpos huecos separados -uno de o tro  son reco g i­

dos por un d isp o s itiv o  5 y conducidos a un depósito , g en e ra l ó*:

E l d isp o s itiv o  2 p ara  e l  acondicionam iento de l a  m ateria  termo -  

p lá s t ic a  y para  s u m in is tra r la  a l a  máquina de: ex tru s ió n  es..ya;.
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conocido, por lo  cual no es p rec iso  e n tra r  en mayores pormenores ■ 

sobre e l  mismo.'
Por l a  to b e ra  an u la r  7 de l a  máquina de e x tru s ió n  e l  

m a te r ia l te rm o p lás tico  8 es transform ado en un tubo f le x ib le  9, 

d e l cu a l se e laboran  lo s  cuerpos huecos. A tra v é s  de órganos de 

in v e rs ió n  10 y 11 su p e rio re s  e in f e r io r e s  marcha a ambos lados 

d e l tubo 9 una cadena s in  f i n  12 , en l a  que se colocan lo s  mol­

des compuestos, por una p a r te  de cu e llo  y fondo 13 y o t r a  p a r te  

de envolvente 14, que ju n ta s  forman e l  éuerpo hueco 9a. Por l a  

to b e ra  an u la r 7 de l a  máquina de e x tru s ió n  pasan unos m andriles 

huecos. 15, 16 , 17 y 18 por lo s  que se. su m in is tran  y se evacúan 

diversos, f lu id o s . E sto s  m andriles pueden c e n tra l iz a r s e  en un -  

grupo y a lo ja r s e  en un m andril plano 19 destinado  a l a  admisión, 

de cada uno de lo s .m a n d r i le s i . la s  caras mutuamente en fren tadas 

de. l a  p a r te  d e l cue llo  y fondo 13 se adaptan  a l a  forma de un — 

m andril plano 19 dejando un espacio  én e l  contorno que co rres  -  

ponde a l  espeso r de pared d e l tubo 9 , por lo  que e n tre  cada uno 

de lo s  cuerpos huecos 9a quedan formadas unas p iezas de unión -  

20 de sección  tra n s v e rs a l  p lana. lo s  m andriles 15, 16, 17, 18 paí.; -t 

san p o r- lu g a res  apropiados por e l  lado e x te r io r  d e l m andril p la ­

no 19 a tra v é s  de ab e rtu ra s .IC ó n  21 se designa l a  a b e r tu ra  de sa  

l id a  d e l conducto, d e l m andril 15 por e l  que c irc u la  a i r e  a -p re  ­

s ió n  y por e l  que se  l l e v a  a cabo é l  ensanchamiento d e l tubo -9 — 

en e l  cuerpo hueco 9a . én e l  momento en que l a  p ieza  de unión 20 

se ha movido pasando- por d e lan te  de l a  a b e rtu ra  21 . E l cuerpo - — 

hueco 9a es conducido entonces a lo  la rgo  d e l m andril 19 h a s ta  — 

que se s o l id i f i c a .  Por l a  ab e rtu ra  22 d e l conducto d e l m andril.—

16 tie n e  lugar, l a  evacuación d e l a i r e  e x is te n te  den tro  d e l cuer­

po hueco. Por l a  ab e rtu ra  23 d e l conducto 17 se in y ec ta  a i r e  de-- 

b a rrid o  e n 'e l  co rrespond ien te  cuerpo hueco, que puede, s a l i r , -----
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luego: por l a  ab e rtu ra  de v e n tila c ió n  22 o por una a b e rtu ra  ad i­

c io n a l con conducto independien te. Durante e l  movimiento progre 

sivo  d e l cuerpo hueco 9a encerrado en l a  cadena de moldes 12 , -  

se puede l le n a r  e s té  cuerpo por l a  a b e rtu ra  24 d e l conducto de 

a lim en tac ión  18 . E ste  conducto 18 comunica por interm edio de un 

d o sificad o *  25 con e l  depósito  3* que se encuen tra  sobre e l  bas­

t id o r  26. En lu g a r  d e l conducto e s p e c ia l 18, e l  líq u id o  puede -  

s e r  conducido tam bién a tra v é s  de lo s  huecos d e l m andril plano 

19 h a c ia  lo s  re sp e c tiv o s  cuerpos huecos 9a. Da d is ta n c ia  e n tre  

la s  ab e rtu ra s  de s a l id a  se. r ig e  en l a  p rá c t ic a  por e l  tiempo de 

endurecim iento d e l p lá s t ic o  y l a  ve loc idad  de la s  p iezas confor 

madoras, y depende d e l diám etro de lo s  m andriles 15 a 18. Por -  

e l  deslizam ien to  de la s  p iezas de unión 20 d e l tubo e lá s t ic o  -  

por d e lan te  d e l grupo f i j o  de m andriles se co n tro la  autom ática­

mente l a  ap e rtu ra  y c ie r re  de la s  a b e rtu ra s  de s a l id a  a s í  como 

@1 -tiempo de una y o tro . En su  p o sic ió n  de c ie r r e ,  la s  p iezas — 

conformadoras 13 y 14 guiadas conjuntam ente son aseguradas en -  

su p o sic ió n  por mías v ía s  27» Das c ita d a s  p iezas conformadoras 

v u e lta s  y situadas, unas f re n te  a  o tra s  se h a l la n  a l  p r in c ip io  -  

to d av ía  un poco separadas, y entonces no son presionadas mutua­

mente a l . s u b i r  la s  mismas por lo s  planos in c lin ad o s 28 . En e s ta  

p o sic ió n  quedan aseguradas por la s  v ía s  27. Das ab e rtu ra s  de sa  

l i d a  mencionadas en e l  ejemplo que nos ocupa para  lim p ia r  y l i e  

n a r, son n ec esa ria s  únicamente en e l  caso de qué in te re s e  i a  f a  

b r ic a c ió n  de cuerpos huecos lim pios y l le n o s . De no s e r  a s i  e l  

m andril plano 19 no t ie n e  por qué e s ta r  p ro v is to  de lo s  co rre s­

pondientes conductos, o b ien  pueden s u s t i tu i r s e  lo s  mismos por 

o tro s .  E l número de conductos se r ig e  por e l  de o perac iones ' de 

tra tam ien to  deseadas para  e l  i n te r io r  de lo s  cuerpos huecos.

En e l  ejemplo de re a l iz a c ió n  de la s  f ig u ra s  4 y 5 lo s
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m andriles huecos 15» 16» 17 y 18 e s tá n  concebidos a modo de con­

ductos l ib r e s  e independ ien tes, y surgen a h í como p iezas de tubo 

de unión  desde uno de lo s  cuerpos huecos 9b a l  o tro  tu b ito  .de -  

p lá s tic o  l ib r e  20a , b, c». d. Esto tie n e  l a  v e n ta ja  de que para  -  

5 » se p a ra r  y c e r ra r ,  por ejemplo, e l  cuerpo hueco 9b lle n o , no hay 

necesidad  de. a p l ic a r  e l  d isp o s itiv o  so ldado r más que a lo s  tú b i— 

to s  20a h a s ta  d, lográndose a s i  una gran  s im p lif ic a c ió n  de l a  -  

so ldadura  y de l a  separac ión . Las p iezas d e l cu e llo  y d e l  fondo 

13a , 13b tie n e n  por la s  p a r te s  arqueadas de la s  esco taduras d e l 

10 . molde unos cantos, c o r ta n te s  27 que por e s te  lu g a r  co rtan  lo s  -  

cuerpos huecos 9b y lo s  dejan  l ib r e s  salvo  en lo s  tu b itp s  20a -  

h a s ta  d, quedando por ta n to  lo s  cuerpos 9b enganchados:en tre  s í  

únicam ente por e s to s  tu b ito s  de p lá s t ic o ,  .lo s cuales aparecen r- 

a l  i n f l a r  e l  tubo e lá s t ic o  9 , dado, que la s  p iezas conformadoras 

15. 13a y 13b rodean cada, uno .de lo s  m andriles 15 a 18 dejando l ib r e

un espacio  interm edio adaptado a l  espeso r de pared d e l tubo e lá s  

t ic o  9 . E l conducto 15 l le v a  a i r e  a p re s ió n  que s a le  de la s  aber 

tu ras . 21 para ensanchar e l  tubo de p lá s t ic o .  E l conducto 15 con­

t in ú a  h a s ta  más a l l á  de l a  ab e rtu ra  21 s itu a d a  abajo d e l todo, -  

20 . aunque e s tá  cerrado por e l  extremo con el. f i n  de que e l. tu b ito . .- 

de unión  20a e n tre  lo s  cuerpos huecos 9b no quede l ib r e  an te s  de 

tiem po. Lo mismo, puede h ace rse , siempre que sea n ecesa rio ,, tam “ 

b ién  con lo s  o tro s  mandriles 16 a 18. Al conducto de v e n ti la c ió n  

16. se. le  ha dado t a l  lo n g itu d , que l a  a b e rtu ra  23 no lle g u e  den- 

25. t ro  de lo s  cuerpos huecos 9b conducidos, a  lo  la rg o  de lo s  conduc 

to s  h a s ta  que aq u é llo s  se hayan endurecido su fic ien tem en te .. E l -  

conducto de b arrid o  17 con e l  escape 23 puede in y e c ta r  a i r e  en -  

lo s  cuerpos huecos, o tam bién e l  COg que se  n e c e s i ta  para  e l  en­

vasado de bebidas gaseosas. La ab e rtu ra  de s a l id a  23 d e l conduc- 

30 . to  17 e s tá  d isp u e s ta  de manera que lo s  cuerpos huecos 9b movidos



a lo  la rgo  de lo s.co n d u cto s pasen primero por encima de e s ta  aber 

tu r a  an tes-d e  l le g a r  a l a  ab e rtu ra  24 d e l conducto 18. Por es te , 

conducto se sum in istra , e l  producto a envasar, por ejem plo, leche 

cerveza, e t c é t e r a . : ¡
Las piezas, conformadoras 13a y 13b tie n e n  por su lado 

su p e rio r  e in fe r io r ,  sendas cavidades 28 y 29 respectivam ente , 

que s irv e n  para  form ar unos planos de e s ta b il id a d  30 los. cuer 

pos huecos acabados. Además de la s  cavidades 28 y. 29, la s  p iezas 

conformadoras 13a, 13b tie n e n  en s u .c a ra  in t e r io r  unas acanaladu 

ra s  31. En e l  ejemplo rep resen tado , e s ta s  ú ltim as t ie n e n  l a  f in a  

lid a d .d e  c o n fe r ir  a  lo s  cuerpos huecos 9b l a  forma de. un b a r r i l i t o

En e l  ejemplo de r e a l iz a c ió n  expuesto en la s  f ig u ra s  6 

y 7 , lo s  m andriles huecos 15, 16, 17 y 18 que su m in is tran  y. eva­

cúan los. f lú id o s  e s tá n  s itu ad o s  a l  e x te r io r  de lo s  cuerpos hue; -  

eos a confeccionar. Seme jan te , r e a l iz a c ió n  d e l d isp o s itiv o  re s u l­

t a  muy p rá c t ic a  cuando a l  secc io n ar e l  cuerpo hueco no in te re s a  

n-ingrnnfl so ldadura  en l a  s u p e r f ic ie  d e l fondo d e l mismo. Ademas -  

en e s ta  d isp o s ic ió n  no hace, f a l t a  su b d iv id ir  en una p a r te  de cue 

l i o ,  de fondo y de. envolvente la s  p iezas conformadoras de.;los. -  

cuerpos huecos:. No o b stan te  en l a  forma de re a l iz a c ió n  rep resen ­

ta d a  se ha p rev is to  to d av ía  sem ejante su b d iv is ió n .
. . Como puede v erse  en l a  f ig u ra  6 , lo s  conductos. 1 5 .a  18 

e s tá n  alo  jados en un tubo común 32 , y cada uno de los.m andril.es 

huecos t ie n e  comunicación con, una ab e rtu ra . 21, 22, 23 Ó 24;en l a  

S u p e rfic ie  p e r i f é r ic a  d e l tubo 32. Las piezas, conformadoras 13c,

13d y 14b abrazan’ e l  tubo 21; por medio de un ta la d ro  co rrido  33-, 

por e l  cu a l queda formado, un re c in to  an u la r  34 con resp ec to  a l  -  

tubo 32. En e l  ta la d ro  33 de la s  p iezas conformadoras e x is te n  & 

d is tan c ias  adecuadas unas ju n ta s  35. que rodean e l  tubo 3.2, - por lo  

quél de. ju n ta  en ju n ta , e l  espacio; anular, .co rrido  34 e s t á  d iv id ido
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en departam entos in d iv id u a le s . En l a  p ieza  conformadora 13c se 

ha p re v is to  tai canal 36 que va a  p a ra r  a  una agu ja  p erfo rad o ra  

37 hueca a lte rn a d a  en 902. E s ta  agu ja  37 e s tá  d isp u e s ta  de ma­

n e ra  que a l  ju n ta r  la s  m itades d e l molde penetre  en l a  p ieza  -  

tu b u la r  38 que en laza  lo s  cuerpos huecos 9c. l a  p a r te  de fondo 

d e l molde 13d e s tá  concebida de manera que e l  fondo d e l cuerpo 

hueco 9c quede completamente cerrado , l a  p a r te  de unión 38 puede 

te n e r  l a  forma que se q u ie ra . Hay que c o n s id e ra r la  como una p^r 

te  perd ida d e l cuerpo hueco que se c o r ta  a l  sep a ra r  lo s  cuerpos.

Laa piezas, conformadoras 13c, 13d y 14b que se adaptan 

herm éticam ente en tre  s í  se mueven en d irec c ió n  de l a  f le c h a  39» 

m ientras que e l  tubo 32 donde se a lo ja n  lo s  conductos 15 a 18_ -  

e s tá  montado f i j o .  Con e l  movimiento de la s  p iezas conformadoras 

re sb a la n  la s  ju n ta s  35 a  lo  la rgo  d e l tubo 32. En e l  momento en 

que l a  ju n ta  35 s itu a d a  en l a  p ieza  conformadora 13c ha.pasado 

por encima de l a  a b e r tu ra  21, e l  a i r e  a p res ió n  sum inistrado  va 

a p a ra r  a l  re c in to  a n u la r  34 subdiv id ido  y desde aquí , * pasando 

por e l  canal 36 y l a  aguja 37, a l a  p a r te  de tubo de unión 38 y 

aq espacio  vacío  40, por lo  que e l  tubo de p lá s tic o  que se en -  

cuen tra  en e s te  ú ltim o es in flad o  para  form ar e l  cuerpo hueco -  

p e r f i la d o . Para e l  movimiento u l t e r i o r  de la s  p iezas conformado 

ra s  en d ire c c ió n  de l a  f le c h a  39 puede p reverse  o tr a  a b e rtu ra  21 

d es tin ad a  a su m in is tra r  a i r e  a p re s ió n . E l re c in to  40 queda so­

metido a l  e fec to  d e l a i r e  a p re s ió n  h a s ta  que se endurece e l  -  

cuerpo hueco 9c. En e l  momento en que l a  ju n ta  35 correspondien  

t e  ha co rrido  sobre e l  ta la d ro  de v e n t i la c ió n  22 por e l  tubo f i  

jo 32, se  v ac ía  de a i r e  e l  c itado  re c in to  40 porque e l  canal 36 

con l a  agu ja  p erfo rad o ra  37 e s tá  ahora en comunicación con e l  — 

ta la d ro  de v e n t i la c ió n  22 a  trav é s  d e l correspondien te  espacio  

an u la r  34» l a  ab e rtu ra  22 va a p a ra r  a l  conducto de v e n t i la c ió n30.
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16. Las p iezas conformadoras con la s  ju n ta s  35 pasan a  d is ta n  -  

c ia s  adecuadas sobre la s  ab e rtu ra s  de escape de lo s  demás con -  

ductos 17 y 18 , por lo  que l a  operación  de b arrid o  y de llenado  

puede h acerse  de l a  misma manera que en la s  o tra s  dos formas de 

r e a l iz a c ió n  d e l d is p o s it iv o . E l plano de separación  e n tre  la s  «r 

p iezas conformadoras mutuamente en fren tad as v iene dado por l a  -  

l in e a  VI-VI de l a  f ig u ra  7 . E sta s  p iezas conformadoras pueden -  

e s ta r  unidas asimismo a  una cadena c irc u la n te . S i se emplean -  

c in ta s  como m a te r ia l de p a r tid a , e s tá  de más entonces l a  aguja , 

p e rfo rad o ra  que p en e tra  en l a  p a r te  de tubo de unión, l a  cual -  

a t ra v ie s a  e l  tubo e lá s t ic o  an tes d e l in f la d o . Con sem ejante d is  

p o sic ió n  se ob tienen  cuerpos que e s tá n  cerrados por todas, par r- 

t e s ,  salvo l a  pequeña ab e rtu ra  l a t e r a l  formada por é l  pinchazo 

de l a  agu ja , y que en l a  producción con tinua sa le n  su e lto s  s in  

ninguna so ldadura de sep arac ió n .

Por lo  re g u la r  es n e c e sa ria  xana so ldadura de la s  par­

te s  tu b u la re s  que unen lo s  cuerpos huecos.. Se hace l a  misma conve 

nientem ente por u ltra s o n id o s . E l d isp o s itiv o  de soldeo 4, cuyos 

órganos so ldadores pueden e s ta r  s itu ad o s  asimismo jun to  a una ca 

dena c irc u la n te  que es movida a l a  misma velocidad  que. l a  cade­

na conformadora d e l d isp o s itiv o  1 , e s tá  represen tado  a mayor es­

ca la  en l a  f ig u ra  8 . E ste  d isp o s itiv o  e s tá  p ro v is to  de un o sc i­

la d o r  41 cargado por r e s o r te  y, por o tr a  p a r te , de un yunque 42 

que e s tá  adaptado a la. forma de lo s  cuerpos huecos 9a, 9b en  l a  

zona de la s  p a r te s  tu b u la re s  de unión. E l yunque 42 e s tá  p a rtid o  

y en su p e rfo rac ió n  cen tra^  t ie n e  un punzón separador 43 d esp la - 

zab le  momentáneamente por encima de su  plano d e la n te ro . E l avan­

ce de e s te  punzón 43 puede e fec tu a rse  en movimiento r ítm ic o , por 

ejemplo por e l  plano de lev a  44« Un impulso u ltra s ó n ic o  em itido 

sobre e l  o sc ila d o r  41 o r ig in a  una so ldadura de la s  p a r te s  tubú-



la r e s  20 ó 20a h a s ta  20d que empalman lo s  cuerpos huecos.. En es­

te  momento ha re tro ced id o  ya e l  punzón 43 y e l  yunque 42 o frece  

a s í  una cara  de apoyo l i s a .  P osterio rm ente se e n f r ía  e l  lu g a r  -  

soldado^, y. sólo  después de pasar por la s  e s tac io n es  I  y I I j .  en 

l a  e s ta c ió n  I I I ,  vuelve a avanzar e l  punzón 43 para  e fe c tu a r  l a  

separación  de la s  p a r te s ,d e  tubo so ldadas. E l o sc ila d o r  41 emi­

te  a l  mismo tiempo Otro impulso por e l  que se l le v a  a cabo l a -  

separación .

De e s ta  manera se ob tienen  cuerpos huecos 9a,- 9b ce -  

r ra d o s , l le n o s , in d iv id u a le s , con so ldaduras lim p ias , c a s i  s in  

rebabas, por lo s  lu g ares  de la s  p a r te s  tu b u la re s  de unión 20 ó 

20a h á s ta  20d. lo s  cuerpos-huecos elaborados con lo s  d is p o s i t i ­

vos rep resen tados en la s  f ig u ra s  1 a 5 y 8 tie n e n  l a  p e c u lia r i­

dad de que tan to  en e l  lado f r o n ta l  su p e rio r  como en e l  in f e r io r  

pueden reconocerse la s  co stu ras o pinitos de soldadura»-;

l a  e jecuc ión  de l a  so ldadura y de l a  separación  tie n e  

p a r t ic u la r  s ig n if ic a c ió n  en e l  envasado de l íq u id o s , por ejem -  

p ío , le ch e , cerveza, e tc é te ra ,  por e l  procedim iento y e l  d ispo­

s i t iv o  sugerido por e l  inven to . Es n ecesario  para e llo , a ju s ta r  ; 

con p re c is ió n  la s  herram ien tas confofmadoras dé soplado y la s  -  

de so ld a r  unas con o tra s .  Disponiendo unos grabados en forma de 

ranu ra  en l a  herram ienta de.soplado pueden ob tenerse puntos teó  

r ic o s  de ro tu ra  en lo s  cuerpos huecos o en la s  llam adas partes- 

perd idas por estrecham iento  de m a te r ia l en e s to s  lu g a re s  que f a  

c i l i t e n  q u i ta r  o d e sg a rra r  e l  m a te r ia l a lo  la rgo  de e s to s  puntos 

Del mismo modo pueden form arse t i r a s  de d esg arre . Por ejemplo en 

e l  cuerpo hueco 9 c se puede p rever un punto te ó ric o  de separación  

45 a lred ed o r d e l mismo en- l a  p a rte -d e  l a  cabeza, - de forma que e l  

cuerpo hueco, por ejemplo una b o te l la ,  pueda s é r  a b ie r to  por l a  

p a r te  su p e rio r  d e l c u e llo .-
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Se re iv in d ic a  como nuevo y de p rop ia  invención:

1 . -  Procedim iento para  l a  fa b r ic a c ió n  con tinua de cuer 

pos huecos de m ateria  te rm o p lás tica , ca rac te rizad o  porque v a r ia s  

ab e rtu ra s  f i j a s  d es tin ad as a su m in is tra r  y evacuar d is t in to s  — 

f lu id o s  son a b ie r ta s  y cerradas periódicam ente y de forma automá 

t i c a  por órganos de c o n tro l que pasan por d e lan te  de aq u é lla s  -  

siempre en l a  misma d irecc ió n .

2 .  -  Procedim iento según lo  re iv in d icad o  en e l  punto 1, 

ca rac te rizad o  porque lo s  cuerpos huecos, haciendo la s  veces de 

órganos de c o n tro l, pasan sucesivam ente en función  d e l tiempo -  

por d e lan te  de la s  c ita d a s  a b e rtu ra s .

3 .  -  Procedim iento según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  c a ra c te rizad o  porque la s  p iezas conformadoras, ha -  

ciendo la s  veces de órganos de c o n tro l, pasan sucesivam ente en 

función  d e l tiempo por d e lan te  de la s  c ita d a s  a b e rtu ra s .

4»- D isp o sitiv o  para-poner en p rá c t ic a  e l  procedim ien 

to  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos a n te r io re s , c a ra c te r iz a ­

do porque se han p re v is to  v a rio s  m andriles huecos y la s  ab e rtu ­

ra s  de e s to s  ú ltim os e s tá n  s itu ad as  a c ie r ta  d is ta n c ia  vinas de 

o tr a s ,  pudiéndose mover ah í a lo s  cuerpos huecos, en d irec c ió n  

d e l extremo de lo s  m andriles.

5 .  -. D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos -  

a n te r io re s , ca rac te rizad o  porque l a  d is ta n c ia  de. una p a r te  de -  

la s  ab e rtu ra s  a l a  o tr a  es mayor que l a  lo n g itu d  de un cuerpo -  

hueco cerrado.

6 .  -  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos -  

a n te r io re s ,  ca rac te rizad o  porque lo s  m andriles huecos se han s i  

tuado dentro  de lo s  cuerpos huecos, pero excéntricam ente v is to  

en e l  plano de c ie r r e  de la s  p iezas conformadoras.
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7 .  -  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  ca rac te rizad o  porque lo s  m andriles huecos e s tá n  -  

reunidos formando un grupo, y a lo jad o s  dentro  de ion m andril -  

plano común.
8 .  -  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  ca rac te rizad o  porque lo s  m andriles huecos e s tá n  -  

in s ta la d o s  individualm ente a modo de conductos independ ien tes, 

y conducidos por la s  p iezas conformadoras ce rrad as .
9 . -  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  ca rac te rizad o  porque la s  p iezas conformadoras ro ­

dean e l  grupo de m andriles huecos ta n to  por sus lu g a re s  de c ié  

r r e  su p e rio res  como in f e r io r e s ,  dejando un espacio interm edio 

adaptado a l  espesor de pared d e l tubo, e lá s t ic o .
10. -  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  ca rac te rizad o  porque la s  p iezas conformadoras ro -  

deán cada m andril s u e lto , tan to  por sus lu g a res  de c ie r re  supe 

r io re s  como in f e r io r e s ,  dejando un espacio  interm edio adaptado 

a l  espeso r de pared del tubo e lá s t ic o .
11. -  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  ca rac te rizad o  porque e l  o lo s  m andriles e s tá n  s i tú a  

dos a l  e x te r io r  de lo s  cuerpos huecos a confeccionar en la s  —

p iezas conformadoras.
1 2 .-  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  ca rac te rizad o  porque lo s  m andriles huecos e s tá n  — 

25» a lo jad o s  en-un tubo común y cada m andril t ie n e  comunicación con

una a b e r tu ra , en l a  s u p e rf ic ie  p e r i f é r ic a  d e l tubo* porque la s  

p iezas conformadoras abrazan e l  tubo formando de paso un espa­

cio  an u la r  y porque en la s  p iezas conformadoras se han p rev is to  

unas juntas-.-que subdiv iden  e l  espacio an u la r .
30 . 13«- D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos



an te rio re s ., -carac terizado  porque se han p rev is to  desde e l  espa­

cio  anular, h a s ta  lo s  cuerpos huecos unos canales de comunicación 

que desembocan en una aguja p erfo rado ra  hueca y porque e s ta  agu­

ja  ac túa  sobre l a  p a r te  tu b u la r  de unión.
14 .  -  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  ca rac te rizad o  porque la s  p iezas conformadoras. e s tán  

s itu a d a s  en una. cadena c irc u la n te , movida en sen tido  lo n g itu d i­

n a l de lo s  cuerpos hueóos a confeccionar, y porque, la s  p iezas — 

conformadoras e s tá n  d iv id id as  por ejemplo en una p a r te  de cue -  

l i o ,  envolvente y de fondo, para l a  form ación de un cuerpo.hue­

co.
15. -  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  ca rac te rizad o  porque la s  p a r te s  conformadoras que 

componen e l  cue llo  y e l  fondo tie n e n  en su lado su p e rio r  e in ­

f e r io r  sendas cavidades con e l  f i n  de form ar planos de e s ta b i­

lid a d  en e l  cuerpo hueco, y porque fu e ra  de la s  p a r te s  tubu la­

re s  de unión e x is te n  unos cantos c o r ta n te s .
16 . -  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  C aracterizado  porque por su lado in te r io r ,  la s  p ie  

zas conformadoras e s tá n  p e r f i la d a s , y porque e s to s  p e r f i le s  es 

tá n  c o n s titu id o s  por r e s a l te s  y o cavidades p e r if é r ic o s .
17..-  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  c a ra c te riz a d o  porque l a  .deso lladura  y seccionam ien 

to  de lo s  r e c ip ie n te s  se hace por soldeo u ltra s ó n ic o , y porque 

e l  ritm o de tra b a jo  d e l aparato  dé soldeo e s tá  armonizado con 

l a  velocidad, de la s  p iezas conformadoras en movimiento. .

1 8 .-  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,,  ca rac te rizad o  porque e l  apara to  de soldeo tiene, un 

o sc ila d o r  y un.yunque, y porque se "ha p rev is to  por lo  menos un 

punzón separador que so b resa le  momentáneamente de l a  ca ra  fro n



t a l  d e la n te ra  d e l yunque, rea lizán d o se  e l  desplazam iento de eS' 

te  punzón a l  su b ir  sobre lev as u órganos s im ila re s .

19 . -  D isp o sitiv o  según lo  re iv in d icad o  en lo s  puntos 

a n te r io re s ,  ca rac te rizad o  porque en l a  herram ien ta  de soplado 

se >iaw d ispuesto  grabaduras en forma de ran u ra  para  form ar pun 

to s  te ó r ic o s  de separación  en lo s  cuerpos huecos.
20 . -  PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PAPA LA FABRICACION 

CONTINUA DOS CUERPOS HUECOS DE MATERIA TERMOPLASTICA-.

T al como se d escrib e  y re iv in d ic a  en l a  p resen te  Me­

moria D esc rip tiv a  que consta  de d ie c is ie te  h o jas e s c r i ta s  a má 

quina por una so la  cara  y de sus correspond ien tes d ib u jo s .
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