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Este invento se refiere a un aparato para la fa-

; bricacifn de recipientes de envase que comprenden un cuer-

po de recipiente que encierrs cuerpos huecos de paredes
delgades soldados entre sf. El aparato comprende dos ca-
jas de moldeo cooperantes con cavidades de moldeo adapta-
das para moldegr los cuerpos huecos.

En los ltimos afios, 1la moderna técnica del en— .
vase ha desarrollado una pluralidad de tipos de envases
destinados a sustituir los envases usuales hechos de vi-
drioyle chapa metélica. De estos nuevos tipos, la mayoriai
estén hechos de plégtico y fabricados por mo}deo por ine
yeccibén por sopladoy por embuticifn profundey; por extru-
sidn o por combinaciones de estos rrocedimientos.

El material pléstico, normalménte, presenta una

serie de propiedades deseables para material de envase

- ¥» en la mayorfa de los casos, puede ser ademds soldado

: pecto, ha resultado ventajoso, es por embuticién profunda

. bles.

por calor, moldeado y trabajado a la forma deseada. No

obstante, el material pléstico es todavia relativamente ;
costoso en comparacibdn con materiales tales como papel, s
vidrio y chapa metdlica. Por esia razén se desea que los 3
envases tengan paredes delgadas las cuales, pese a su pe-?

quefio espesor, sea, suficlentemente resistentes y esta-

Un método de moldear pléstico que, a este res-

de material pléstico plano. La solicitud de patente para |

. Suecia némero 10.456/64, por ejemplo, describe una bote~ ?

1lla hecha de pléstico que comprende dos cuerpos huecos

soldados entre sf y que puedan eer fabricados por embuti-

- cibn profunda o bien, como también se especifica en este .
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método, por conformacién en vacio usando hojas de plésti-
co como material de partida, Los cuerpos huecos estén

provistos a los largo de sus zonas de borde de pesta-

flas, las cuales son montadas y unidas herméticamente en-:

;
|
tre s{ por soldadura de tal manera que se obbiene un i
cuerpo de recipiente. Para reforzar y soportar las pare-i
des delgadas del cuerpo, el cuerpo de recipiente era in-!
sertado en una cemisa de soporte cilindrica, de modo quef
se obtenf{a una botella o recipiente de envase rigido:

i
|
|
:
10 ! Para efectuar una unibn soldada satisfactoria
¥ de dos materiales termoplésticos, es deseable calentar

e art e o ——— s pra——

los materiales antes de la operacién de soldadura. Ello |
es de especial importancia en relacibn con la soldadura ;
por alta frecuencia demateriales que tienen un factor def
15 disipacifn ( tg ) tan bajo, a la temperatura ambiente,
que no se efectia soldeadura en absoluto. ELl poli (cloru-'
ro de vinile) rigido, por ejemplo, que actualmente se
considera como el material més adecuadp para envase de
bebildas, debe ser usualmente calentado entre 502C y 60902
20 para que quede adaptado para soldadura., Cuando se moldean
cuerpos huecos por embuticifn profunda a partir de bandaj
de termopléstico, el material es plastificado durante 1a§
operacién de moldeo, lo mis tarde, pero de preferencia é
antes de diche operacién. Después de su moldeo, los cuer;
25 | pos huecos siguen manteniendo una temperatura relativa=- |
mente elevada que, sin embargo, disminuye,répidamente de;
bido a la influencia del ambiente. Es deseable, por lo
tanto, llevar a cabo la operacién de soldadure inmediata-
mente a continuacibn de la operacibdn de moldeo, es decir,

30 mientras los cuerpos moldeados tienen fodavia wnae tempera~

340151
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tura reiativamente elevada. En las disposigiones usuales,
ese deseo no podia ser realizado, debido & que en dichas
disposiciomes las operaciones de moldeo y de soldadura
eran efectuadas en dos estaciones separadas, lo que trafa
5 como consecuencia pérdida de tiempo y enfriamiento de los
cuerpos huecos a ser soldados. Es por tanto un objeto del
presente invento producir una disposicifn en la gque ese -
tiempo que se pierde es disminufdo al nfnimo.’ ‘
Otro requisito es una precisién muy alita en la

10 unifn entre sf de las dos partes del recipiente. Es des~ I

de luego posible situar los cuerpos huecos moldeados en
sujetadores especiales adaptados para orientar con gran ]
precisibn los cuerpos huecos a ser soldados entre si. Eli?i
sin embargo complicarfa la miquina considerableﬁente, pa@
15 razones naturales. Por consiguiente, el invento tiene j
como otro objeto eliminar el requisito de tales sujetado{
res especiales. 7 E
El invento esté caracterizado por gque las oaja§
de moldeo, en la zona de borde para la cavidad de moldeor
20 en cuestibn, estén provistas de medios de soldadura los
cuales, a continuacibn del moldeo de material introducido
en las cavidades de moldeo, estén adaptados para ser com-
binados justamente con los cuerpos huecos moldeados y en-
tre éstos mismos, para comprimir entre si{ las zonas de

25 borde de los cuerpos huecos de tal manera que se hace

que coincidan las aberturas de los cuerpos huecos de mo-

do que puedan ser unidos los cuerpos huecos a lo largo de

sus gonas de borde mientras estédn todavia dentro de sus E

i respectivas cavidades de moldeo o en conexifn con éstasi§

i

30 ‘ En una realizacibn preferida del invento, se

340151
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' entre el mandril y la cavidad de moldeo, plastificada

- usuales, se comprobd, que los utensilios de moldeo antes

. espesor de material deseado en relacibén con el invento,

4
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han utilizado una pluralidad de miembros conocidos de po‘r-‘g
sl. Una al menos de las cajas de moldeo, por ejemplo, esté
dispuesta para cooperar con un mandril adaptado para suje
tar una hoje de pléstico a lo largo del borde de la aberty
ra de la cavidad de moldeo asociada con la caja de moldeo
y pera comprimir la parte central del material en la ca-

vidad. Para facilitar el moldeo, el mandril estéd provisto, -

de preferencia, de canales que se abren en su superficie - |-

exterior, a través de cuyos canales puede ser introducidoi.
un medio de presién en la cavidad de moldeo & fih de hacenl“~
que, por presifn, una hoja de material gue estd situada !
3
por calentamiento y destinada a ser trabajada por moldeo,!
se una {ntimemente, al tiempo que se estira, con la supefé
ficie de la cavidad de moldeo, y se le comunique con ello’
wna forma definida por la cavidad.
No obstante, al emplearse materiales plésticos
i
citados conocidos en general, daban lugar a considerable
friceifn entre el mandril y el material pléstico. Para el
|
esa friceién ha resultado ser excesiva, pues implicaba
¢l riesgo de dafios en el material delgado. Esto ocurre,
en particulaer, con materiel barnizado que, al ser calen-

tado, presenta el riesgo de pegarse al émbolo. De acuerdo

con un perfeccionamiento del invento, sin embargo ese ries

go se ha disminufdo sustancialmente. Esto es, se bha logra-

i
I

" do por haberse provisto el mandril de agujeros de despegue

para la alimentacibn de aire caliente a la zona entre la |

‘superficie frontal del mandril y la hoja de material. De

540151
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este modo es disminufde sustancialmente la friccidn enire
el mandril y la hoja del material, ya que el aire calien-
te sirve como "lubricante?2. .
) Los fecipientes'de envase a ser fabrieados por
la disposicifn de acuerdo con el invento, estén destina-
dos principalmente al envase de cervezas y otras bebidas

cerbbnicas. Anteriormente, esas bebidas eran envasadas er.

botellas de vidrio o latas de chapa metélica usuales. Un
factor de coste sustancialmente que ello implica es el
transporte de las botellas o latas vacias desde el puntOf
de fabricacibn al punto de uso, por ejemplo, & una fébri-
ca de cerveza donde hayen de ser llenadas las botellas o
latas, “ustituyendo los materiales usuales de vidrio y dé

chapa metdlica por pléstico, sin embargo, la febricacifn

e e s bl

ipuede ser trasladada al punto de aplicaci&n; Fllo implicé{

]

‘no obstante, el deseo, y précticamente la condiciébn, de

éque la méquina para la fabricacifn de los recipientes de

]

genvase puede ser manejada por técnicos sin entranamiento :
especial, y que la méquina exije tan solo un pequefio esPai
cio. Fué, por consiguiente, un objeto de perfeccionamien-
to de la disposicibn de acuerdo con el invento seatisfacer
estos deseos y requisitos; Una pluralidad de las propieda-
des que caracterizan al invento con un reflejo de estos

&empeﬁos. Asf, una realizacibn del invento estéd caracteri-

zada por unos primeros medios giratorios susceptibles de

ser hechos girar intermitenetemente que comprenden una

:pluralidad de cajas de moldeo dispuestas como brazos de
?una cruz de preferencia de cuatro brazos, incluyendo pa-:
:ra cada una de las cajas de moldeo 2l menos una cavidad é
§de moldeo que tiene su eje geométrico central dirigido :
.en el sentido del eje geométrico de rotacifbn de los medioé

. glratorios, estando adaptados los citados medios giratorios

TA0 4R 4
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para hacer avanzar en el orden apropiadv a cadé una de las
;eajas de moldeo, con las cavidades de moldeo en ellas, a @
une presifn directamente enfrente del mendril.

Con objeto de aumentar la capacidad de la dispo-

sicifn, cada una de las cajas de moldeo comprende preferi-

blemente un grupo de cavidades de moldeo, siendo todos los

gcitados grupos idénticos con respecto & la disposicifn de
9

jlas cavidades de moldeo comprendidas en el grupo, y ha-
ibiéndose provisto un grupo de mandriles en el que los man-.

idriles estdn dispuestos de la misma manera que las cavida~-

fdes de moldeo.
, De acuerdo con el intento antes citado para ob-g_
‘tener una miquina compacta, un perfeccionamiento adicio- !
nal del invento estd caracterigado ademés por dos medios
giratorios los cuales, en principio, son idénticos pero
giran en sentidos diferente ,. estando dispuestos los ci-
.tados medios con sus ejes respectivos en disposicibn paera-
flela y con tal colocacibn relativa que el eje geoméirico ‘
.central de las cavidades de moldeo o grupos de cavidades E
;de moldeo comprendidas en ellos puede hacerse que coinei~ |
édan habiéndose provisto uno al menos de los citados medios
giratorios con miembros mediante los cuales los cuerpos
huecos movidos directamente enfrente uno de otro y moldea-

;dos en las cavidades de moldeo pueden ser conectados para

‘ser soldados juntos.

E1l invento describe ademds una solucidn del pro-
iblema, dentro de una disposicibn sumsmente, compacta para %
‘proveer al cuerpo de recipiente de un manguito para sopor-
tar y reforzar la pared de la envuelta de dicho cuerpo.

Con este fin se han provisto unos primeros me-

3410
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f ademdés las partes inferiores soldadas juntas con las par-

PaTaLsse
P sz ens !. i
dios giratorios para formar las partes superiores de los

cuerpos de recipiente, y se han provisto unos segundos me-~
dios giratorios de la envuelta y de las partes inferiores
de loscuerpos de reciﬁiente. La citada disposicifn estéd
caracterizada por miembros adaﬁtados de las cavidades de
moldeo en los citados segundos medios giratorios para ex-
pulsar las partes inferiores moldeadas y soldadas juntas’
con las partes superiores, mientras que en unos y otros |
de los medios girvatorios se hace que las cavidades de mol-
deo estén separadas entre si, estando adaptados los prie;

meros medios giratorios para retener en ellos las partes

superiores moldeadas y, por consiguiente, para recibir |
!

! tes superiores, y para transporier hecis adelante los !

. cuerpos de recipiente fabricados. La disposicibn estd ca-

 racterizada ademés por sujetadores para manguitos tubula-

| res o partemenguitos, cuyos sujetadores o partamanguitos .

' estén adaptados para cooperar con los citados primeros

medios giratorios, de tal menera que los cuerpos de reci—;
piente retenidos por los medios giratorios y girados ha- :
cia adelante a una posicibn directamente enfrente del eci-
tedo portamanguitos son insertados en manguitos movidos
directamente enfrente de los cuerpos de recipiente, por
que tanto la caja de moldeo que recibe a los cuerpos de
recipiente porque tanto la caja de moldeo que recibe a

los cuerpos de recipiente como los portemanguitos estén

adaptados para serles comunicado un movimiento & cada uno
con relacién a otro. E
i

Otros objetos y ventajas, asi{ como caracteristi

cas de la disposicifn de acuerdo con el invento, se pone

340151
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drén de manifiesto de la descripeibn que sigue, en la que

se hace referencia & los dibujos que se acompaiian.

Ia Fig. 1 ilustra un recipiente de envase del
tipo que estd destinado a producir el aparato de acuerdo

con el invento:

La Fig. 2 ilustra en una forma en clerto modo

simplificada un dtil de moldeo para fabricar la parte

superior del recipiente de envase,

Ta Fig. 3 ilustra, también de una forma en cier-

10 to modo simplificada, un dtil de moldeo pare la fabrica.
cibn de la parte inferior del recipiente de envase, !
La Fig. 4 ilustra de una manera esquemftica 105
§ giferentes componentes del recipiente de envase, y el moQ
1 do en que estd previsto coordinar las diferentes fasesde

15 la operacifn en la disposicibn de acuerdo con el inven-—

toe
La Fig. 5 ilustra una vista de una méquina segin
| une realizacibn del invento, en la que se han omitido

:

ciertos medios para hacer que las partes esenciales apa-

20 rezcan m&s claramente.,

La Fig. 6 ilustra un corte vertical a través
de miembros para moldear las partes superioresi

La Fig, 7 ilustra un corte vertical a través de
miembros parse moldear las partes inferiores.
25 La Fig. 8 ilustre unos primeros medios girato-

rios adaptados para moldear las partes superiores y, re-

| corfede parcialmente, una primera leva de guia.

Las Figs. 9a y 9b ilustran con mayor detalle el’

disefio de un disco de leva de gufa de acuerdo con la Fig,'
30 5e

La Fig. 10 ilustra un corte horizontal a través

340151
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| de bdtella, tal como estéd previsto que sea fabricado por™

l de las cajas de moldeoc en su posicién para solder juntos |
los cuerpos huecos'
La Fig. 11 ilustra el modo en gue estd previs-

to que sean movidos hacia adelante, los manguitos, para

reforzer la parte inferior, hacia adelante, y sean aplica-
dos en sus portamanguitos.
ILa Fig; 12, ilustra un portamanguitos en una

vista en corte. |

En la Fig. 1, el recipiente de envase de forma

la disposicifn de acuerdo con el invento, estd designado

' por tbh. El recipiente de envase, o la botella, como se

denominard en lo que sigue, comprende tres partes, a sa-
%ber: una parte superior t , una parte inferior b y un
‘manguito h. La parte superior t ¥y la parte inferior b son
" dos cuerpos huecos gue estén unidos & lo largo de sus
%zonas de borde. Para obtener una unibn segura, cada una
%de las partes ha sido provista durante el moldeo de una
épestaﬁa de borde recta exterior, fl ¥y f2 respectivamente.§
La parte superior t y la parte inferior b forman juntas uﬁ
cuerpo de recipiente t b_con una pared extrema de fondo
g una envuelta m y una parte superior o de cuello £ con
una abertura g, siendo esta dltima perforada en conexién
con la fabricacifn de la parte superior L. En la zones pars
la sbertura o hay une labio vuelto hacia dentro 1 el cual,

Juntamente con una caperuza de forma adecuada (no represen

tada) défine un cierre de obturacibén auisomética.
El espesor de la pared del cuerpo t b del reci-
‘piente estd ajustado para que, en caso de una sobrepresién

:que posiblemente pueda ocurrir en las botellas de cerveza

A
\-}l
f

T E A
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b

£
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¥y de bebidas carbénicas, en la pared extrema curvada g
el esfuerzo de traccifn no supere el valor permisible pa-i
ra el material, En la distribucibn de esfuerzos que se

asigna a un recipiente del tipo descrito, el esfuerzo de
tracoifn periférico en la envuelta m serd sustancialmente

el doble que el esfuerzo de traccibn en la pared extrema

& « Por consiguiente, la pared de la envuelta constituye

1
{

una zona critica que estd expuesta a un esfuerzo de trac-.
cibn superior al méximo permisible, cuando el esfuerzo

de traccibén en la pared extrema alcanza su valor méximo -.
permisiblef gl menguito de soporte h, sin embargo, sirve

como un empuje que alivia a la pared de la envuelta ny .

por consiguiente hace posible que la envuelta m del cuer--
po de recipiente t b sea del mismo espesor de pared que
;el que se requlere en la pared extrema s reduciéndose
:con ello el minimo el consumo de material plistico rela-
‘tivamente costoso. £l manguito h sirve aderifs como base
;para el cuerpo de recipiente b , y se extiende hasta el
mismo nivel que el de la parte mds baja de la pared extre-
ma g, o més alld de dicha parte. El borde inferior r del

manguito estéd enrollado hacia dentro como se ha ilustrado
en la figuraj

En la Fig. 2 se ha ilustrado el modo en que pue-
de ser fabricada la parte superior t de la botella. Para

hacer que las caracteristicas esenciales aparezecan més

claremente, solamente se han ilustrado en la figura los
i

detalles mds esenciales, mientras que se han omitido otros

1detalles. Ft designa una banda de material pléstico, por
;ejemplo poli (eloruro de vinilo), el cual ha sido rlastiem

?ficado por.calentemiento. En el momento de la operacién

340151



. circular del material pléstico F+ ha sido sujetado entre

un dispositivo de moldeo 3t y un troguel de sujecidn 8%

y un anillo de sujecibén 10t. La parte del material pléstis

5 co que estd destinada a formar la pestaila fl’ ha sido con

formada sustancislmente, mientras que la parte destinada

0

a formar la parte recta de la parte superior de la botelll
estéd a punto de ser embutidas E

ElL contorno exbterior de la parte superior de 1%
10 botella estd determinado por el dispositivo de moldeo 3%,
el cual tiene una cavidad de moldeo 2t. El citado dispoé %

sitivo de moldeo 3t estd comprendido en una caja de mol- |

i deo T8 y puede decirse que constituye una parte enteriz%-
con la misma. Le expresibn " caja de moldeo" puede inter;
15 ! pretarse en dos sentidos: Como un dispositivo sencillo ae

f moldeo, tal como en el detalle 3%, y como un dtil de ma--
| yores dimensiones que incluyen una serie de dispositivos

de moldeo 3t y una caja que encierra a los mismos.

El moldeo completo de la parte superior de la

20 botella se efectia mediante la influecnia de tres factorés

a saber, por una sobrepresifn entre la hoja de material i
pléstico y el troquel de sujecibn, cuya sobrepresién se

obtiene por intermedio de una tuberia de aire comprimidoé

9%, ademés mediante un vacio en la cavidad de moldeo 2%

25 } por encima de la hoja de material, cuyo vacio se mantie-

' e por intermedio de tuberias de vacfo 12%, y, en ter-
t cer lugar, mediante un dispositivo de émbolo 5t que esté?
dispuesto deslizablemente en el troguel de sujecibn 8%, '
¥y que durante el moldeo es movido hacia arriba en la di-
30 reccibn de la flecha. Los citados miembros 5t y 8% se de-

finirén en conjunto en lo que sigue, un tanto impropiamen

te, como el mendril, al cual, a este respecto, se la asig

na la designacifn T16.A1 labio 1,Fig. 1 se le d4 su forr
o RAENA 4R 4
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nal de modo que la parte superior 6% del émbolo 5t es com—
iprimida contra la parte de pared superior 7t de la cavidad
‘de moideo, dando con ello al labio 1 la forma deseada, all
mismo tiempo que el troguel 4%, por la compresibn de un

primer muelle 134, es movido en una pequeila distencia con

(S, ]

relacifn al dispositivo de moldeo 3%, de modo que es tro-

quelada une parte redonda de la hoja de pléstico. El ci-

1
. ado movimiehto relativo entre el troquel 4t y el disposi=-

! 4ivo de moldeo 3t se efectda de modo que el dispositivo j

i g
de moldeo 3t es hecho deslizar por el troquel de sujec— .

10
' ¢ibn en una distancia correspondiente hacia arribe en la |

' caja 18. Al mismo tiempo que mediante el troquelado de 1a
ciateda parte redonda se forme una abertura en la botella.
el material pléstico es cortado entre el troquel de suje~

15 ceidn 8t y el enillo de sujecién 11t, que sirve como he-
rramienta de corte. EL trozo redonde recortado por trogue-

" jado es retirado por intermedio de un canal T40. Por 14t
y 15t se designan dos paquetes de muelles fuertes de "su-
jecibn",

20 Ia parte inferior 1%t del dispositivo de moldeo
3%, es decir el borde de la cavidad de moldeo 2% estd di~|
sefiado de modo que puede moldear & presibn la pestefia fl

a la cual, con objeto de mejorar la unibn con la pestafia

f,, de la parte de botella, Fig. 1, se le ha dado un per-
25 £11 relativamente complicado. Ademds, la parte 1t define

| un electrodo de soldadura Que, por consiguiente, consti-‘
tuye una parte enteriza del dispositivo de moldeo 3tg ¥ :
de la caja de moldeo 18. El citado electrodo de soldadu-
ra 1t estd puesto a tierra (conectado a tierra) por in-
30 termedio de la caja de moldeo T18.

a°

=2 i ¢ §
JEL I



; Los ttiles de moldeo de fondo ilustrados en la;
Fig. 3 estén disefindos, en principio, iguales que los
ttiles de moldeo de la parte supericr. Por consiguiente,
a las piezas correspondientes a las de la Fige 2, se les
5 hen asignado las mismas designaciones. No obstante, se
ha cambiado la letra } por la letra b. Por consiguiente

3b designa un dispositivo de moldeo comprendido como uns,

parte en una caja de moldeo Bl8 y que ilustra una cavidad
de moldeo 2b de la misma forma que la parte inferior b

]

I
i
140 del cuerpo de recipiente tb en la Fig. 1. EL borde de la il
B
I
3

cavidad de moldeo 2b estd disefiado como un lectrodo de

soldadura el cual, sin embargo, no estd puesto a tierra, | -
al contrario de lo que ocurre con el Util de moldeo de 1a?
| parte superior. La caja de moldeo Bl8, por el contrario, :
- 15 . esté aislada de tierra y en conexifn capacitativa con un‘i
generador de alta frecuencia (no representado). El disPO-'

. sitivo de moldeo 3b estd provisto de pasos de aire 12b

; conectados a una lfnea principal 12b ¥y con un arco de

i

: a
. corte 11b contra el cual est4 adaptado para ser separado |

20 el material pléstico Fb, del modo que puede verse en el

detalle ampliado de la figura,
El mandril Bl6 comprende un émbolo 5b y un tro-

quel de sujecibn 8b, estando montado el émbolo a desliza-

miento en el citado troquel, El moldeo, como en el caso dgl
25 4til de moldeo de la parte superior, es llevado a cabo mei

diante una combinacibn de embuticifn a presibn y de vacfo

¥ por la embuticibn profunda simulténea del émbolo 5b, Pa-
:ra la presibn requerida se ha provisto un canal 9b de ai-,

re comprimido que se ramifica en una rluralidad de pasos

30 que desembocan en una garganta en la superficie exterior

340151
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7

Sty £
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el

. del émbolo. Asi a través del canal 9b es alimentado aire .

. que, por presibn activa en la fase final, comprime la ho-

; los cuerpos de recipiente, la cruz B17’ juntamente con el

ja contra las paredes de la cavidad de moldeo.
El émbolo estd provisto de un canal adicional
14b que estéd conectado a una fuente de aire caliente ¥y

alimenta aire caliente por intermedio de una cémarse de

distribucibdn 15b y tuberfas 16b de agujeros de compresién‘
a la parte delantera 17b del émbolo 5b. Se forma con estog
una delgada capa de aire caliente entre la hoja y la par—%
te delantera del émbolo, cuyo aire sirve como lubricante-{
y disminuye sustancialmente la friccifn entre el émbolo !
y la hoja. Como resultado de ésto, el pléstico puede seb é
embutido & mayor profundidad y con menores espesores de |
pared de lo que serfa posible en otro caso.

Ia Fig. 4 ilustra de una manera esquemdtica una
méquina en la que estéd provisto que estén comprendidos
los Gtiles de moldeo desceritos en lo que antecede. Puede
decirse que la méquina incluye los compinentes principa-
les como sigue: tres cruces giratorias T17; Bl7’y H 17f
dos mandriles T16’y Bl6'y un alimentador de manguito HF. |
Ia designacién significa que las piezas en cuestién se haé
ilustradd sélo de un modo esquemitico y que se ilustraréni
con mayor detalle en las figuras siguientes.

Ta cruz giratoria T17, juntamente con el mandril

T16, estéd dispuesta para formar la parte superior 1 de

mandril B16] la parte inferior b y la cruz H17’estd dis-

' puesta para giraer los manguitos h hacia adelante para ser

aplicados en las partes de envuelta de los cuerpos de re-

cipiente 1tb y para la retirada de los recipientes de en-

340131
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vage terminados o botellas tbhh . Cada una de las citadas .

cruces es giratoria intermitentemente alrededor de su
eje geométrico Tl%a: Bl?a'y Hl7a,; respectivamente. Cads
escalbn de rqtacién éorresponde 3 la cuarta parte de una

revolucién, habiéndose indicado los sentidos de rotacién
por las flechas que indican las rotaciones.

Puede decirse que la méquina en su conjunto es
susceptible de adoptarse cuatro posiciones I, II, III,
IVe ' a

Cada brazo de las cruces T17°y Bl7' de brazos . !

comprende una caja de moldeo T18’y Bl8/respectivamente,

con una o varias cavidades de moldeo 2%’ (2bJ que qomprenj'
de un miembro de soldadure 1t’(1b) que defime el borde |
de las cavidades de moldeo. Por razomes de sencillez, se
ha supuesto en lo que sigue que en la disposicién de
acuerdo con la Fig. 4, cada caja de moldeo tiene sola~
mente une cavidad de moldeo.

En la posicibn I, una caja de moldeo T18/ y una
caja de moldeo B18’, con cavidades de moldeo vacias 2ty
2b’han sido giradas hacia adelante en sentidos a izquier-
das y derechas respectivemente, a posiciones directamente
frente a los mandriles T16‘y Bl6‘respectivamente. Lios m~
teriales de hoja de pléstico Pty Fb han sido avanzados un
escaldn o paso de modo que una parte de las bandas de
material estdn situadas entre los mandriles y las cagida-
des de moldeo. Los medios para alimentar los materiales

plésticos no se han representado en la figura, pero pue~

den ser medios usuales para alimentacibn por escalones,
En la fase inicial de la posicién I, un mangui;
0 ha sido avanzado por el alimentador de manguito HF a

una posicibn direptamente en frente de un portamanguitos

~16—
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¢ la manera descrita con referencia a las Figs. 2 y 3 es de-

vacio H18’el cual ha sido girado hacia adelante un esca-
16n en sentido a derechas.

Se comienze el tratemiento en la estacién I con
respecto al moldeo de la parte superior, de modo que un
trozo de material Ft es sujetado contra el émbolo de suje—
cifn del mendril T16, Fig. 2, y el electrodo de soldadu-
ra 1t’en la caja de moldeo T18; del mismo modo, un trozo 
del material Fb es sujetado entre el émbolo de sujecibn
en el mandril B16, Fig, 3, y el electrodo de soldadurs

1b{ A continuacién son formados los dos cuerpos huecos de;

cir, por una combinacibn de vacfo, compresién y embutici6ﬁ.'
Una vez terminado el moldeo, los mandriles son hechos re-'
tornar mientras que los cuerpos huecos moldeados permane~!
cen en sus respectivas cavidades de moldeo. Durante el
moldeo de los cuerpos huecos, un manguito h es movido ba-
Jando en el portananguitos Hi8’por unos medios no represen—
tados. El manguito es retenido en el portamanguitos duran-
te el procedimiento continuado mediante sujecibn por fri-
ceién. .
A1 mismo tiempo cuendo en la estacién I, estén
siendo formados los cuerpos huecos y es introducido un
jmanguito en el procedimiento, se continua el tratamiento

en las otras estaciones, como se verd en lo que sigue.

]
i

!
,la estacién I y en las demés estaciones, se giran hacia

Une vez que ha sido terminado el tratamiento en

‘adelante las cruces T17, Bl7’y H17’un escalén, es decir un
cuerto de revolucibn, en sentido de las flechas, de modo
que se hace que los brazos que contienen los cuerpos hue-

cos moldeados en la estacién I y el manguito introducido

360151
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iadopten, respectivamente las posiciones de partida para el:
tratamiento en la estacién IT.

En la estacién II los cuerpos huecos recién for-
mados £ y b han sido colocados directamente uno enfrente
del otro, de modo Que el eje geométrico central de los
cuerpos huecos coincide. El manguito h ha sido girado a
una posicibn intermedia en la cual no estd expuesto a nin-
gin tipo de influencia.

En 1a estacibn II los dos cuerpos huecos han der'

ser unidos a lo largo de sus zonas de borde por soldadura

gentre s{ de las pestafias fl ¥ fa. De acuerdo con el inven—
Eto, la unién de los cuerpos huecos debe ser egectuada de é
ftal manera que los electrodos de soldadure 1t' y 1b', jun-
.‘tamente con los cuerpos huecos moldeados, estén adaptados;
‘para ser movidos juntos y para comprimir entre ellos uma ‘
contra otra las zonas de borde de los cuerpos huecos (las

;pestaﬁas fl ¥y £5), de tal manera que se hagan que coinci-%
idan las aberturas de los cuerpos huecos. Por consiguiente%

: i
‘los cuerpos huecos pueden ser unidos & lo largo de sus zo-

i

H

'nas de borde mientras estén todavia dentro de sus respecti
vas cavidades de moldeo o en conexibn con éstasi El movi-
miento relativo de los dos cuerpos huecos entre si sola-

mente se ha indicado en la Fig. 4 medisnfe flechas de tra-
z0s, ya que pueden imaginarse diversas formas alternativas

segin las cuales puede ser llevado a cabo dicho movimiento

en la préctica. Entre las soluciones alternativas pueden
‘mencionarse las siguientes: :

a) Solamente los electirodos de soldadura, junte~

mente con los cuerpos huecos, son movidos acercéndose en-

tre 8i, ya sea moviendo el electrodo 1t, o ya sea moviendo

340151
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gf. De acuerdo con esta solucién del problema, procconsi-
guiente, los electrodos deben estar montados en varillas
de un cierto tipo, mediante cuyas varillas los electrodos
5 son empujados fuera de las cajas de moldeo. La solucién
es imaginable, pero tales varillas o miembros adicionales

similares dén por resultado una complicacidn sustancial

de la disposicién. Por esta razén no se ha utilizado esta;

| solucibn en la realizacién que se describird con mayor de~

4

10 talle en lo que sigue;
b) Las cruces son movides en su conjunto acer-
; céndose entre s{, de preferencia moviendo la cruz B17!
No obstante, teampoco es esta una solucibn ideal, ya que
también deben ser arrastrados los mandriles B16’y la ban-
15 da de material Fb de un modo correspondiente, y habida
cuenta de las dificultades para mover masas de tal +tamafio
en el breve intervalo de tiempo de que se dispone.
¢) Las cajas de moldeo son desplazadas acercén-
dolas entre si, juntamente con los electrodos de soldadu-%
20 “ra 1ty 1b’respectivemente, y con los cuerpos huecos en
i las cavidades de moldeo. Como esta solucidn ofrece muchas;
ventajas, fué la preferida en la realizacién que sigue del

invento. Las cajas de moldeo Bl8’estén montadas fijas en

- la cruz giratoria Bl7’mientras que las cajas de moldeo

25 | T18’estdn montadas de tel modo que son desplazables a des-

lizamiento en la cruz T17, es decir, que pueden ser movi- |

‘das en una direccién perpendicular al eje T174. Ias cajas
de moldeo T18’y, por consiguiente, también los electrodos
de soldadura 1lt; estén puestos a tierra, mientras que las’

30 cajas de moldeo Bl8’y, por consiguiente, los electrodos de

y I 4 Vl '7:‘,
(e (2
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tierra. Por otra parte, los electrodos 1b’, por intermedio

de las cajas de moldeo y de una conexidn capacitativa, pue

den ser conectados a un generador de alta frecuencia el

cual estd adaptado para suministrar a los lectrodos un vol
taje de alta frecuencia. '

El movimiento de la caja de moldeo T18’en dire--
ceidn a la caja de moldeo B18’se comienza de preferencia
ya durante el avance de la caja desde la posicibén I a la
posicidn II. El modo en que esté previsto llevar a cabo

;esa primera fase del desplazamiento se describe en lo que

sigue. Una vez terminado el movimiento de giro a la crusz,

|12 caja de moldeo T18/(posicién II) estd ya desplazada, por
gconsiguiente, en una distancia considerable hacia la cajaj
iBlS’(posicién II). #1lo no se ha indicado en la Fig. 4; '
‘pero se supone aguf que ocurre asf, con referencia a lo que
‘sigue,la wnién final a partir de esa “posicidn" de partida
épara unibén" se efectia despuds de ser llavada la cruz BL7.

¥

Ea un estado de reposo; I
i As{,una vez que se ha hecho que los electrodos
de soldadura compriman entre si las pestaiias fl y f2 en;
tre ellos, estando todavia los cuerpos huecos en sus res—
pectivas cavidades de moldeo, se conecta el voltaje de al-
ta frecuencia. Debido a las pérdidas en el dieldctrico en
el material pléstico entre los eleetrodos 1t’y 1b# son

fundidas las pestefias fl y f2 quedando con ello soldadas

entre si.

Una vez completada la soldadura, es hecha retour-
fnar la caja T187 Al mismo tiempo es expulsada la parte in-

‘ferior b fuera de su cavidad de moldeo. Ia citada expul- °

350151
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' tuados simulténesmente, el cuerpo de recipiente 1b solda~!

gibn estd previsto que sea efectuada, de preferencia, de

modo que la tuberia 12b&, Fig. 3, en la posicibn II esté

conectada a une fuente de presibn en lugar de estarlo a i

une fuente de vacfo, como ocurrfae en la posicibn I. Debido
'

al hecho de que la separacién de los dtiles y la expulsiéﬁ

H

de la parte inferior desde su cavided de moldec son efec=|
|

. f
do es trasladado como un conjunto & la cruz T17¢ Para re-;

. tener de un modo seguro la parte superior t en su cavidad

i

- de moldeo, y por consigulente también el cuerpo completog;

de recipiente tb sigue siendo preferible que el paso de ﬁ
aire 12%, Fig. 2 esté conectado a una fuente de vacio con;
el que es sujetado el cuerpo del recipiente por aspiracién
en la cavidad de moldeo de la parwve superior; J
Una vez completcmente embutida la parte inferior
y expulsada desde su cavidad de moldeo, puede decirse que
he acabado el tratamiento en la posicibén II. Debe enten~
derse que, paralelamente a este tratamiento, fueron mol-

deados nuevos cuerpos huecos en la posicibén I, y se efec-

tuaron ademés operaciones en las restantes estaciones de

~acuerdo con lo que se describe en lo gque sigue:’

- |
Ahora se avanga un nuevo escaldn a la posicibn |
III. En esta posicibn, como tambiém en la siguiente, la g

caja de moldeo Bl8’de la parte inferior ocupa una posicibn

inoperante. La caja de moldeo de la parte superior, sin §

:embargo, la cual recibe al cuerpo de recipiente 1b, ha si-

do girada hacia adelante a una posicidn en la cual el eje

geométrico central del cuerpo de recipiente 1tb coincide
con el eje geom'etrico central de ung manguito h alimenta~

do en su portamenguito H18§ Una vez llevada & reposc la
) 4 E% &,
5‘2@ Eud
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‘ posieibn IV en la cual es expulsada mediante sire conprimi-.’

- do procedente del poritamanguitos H18! A continuacibn de

cruz giratoria en la estacibn III, se inserta el cuerpo
de recipiente tb en el menguito, cuya insercibn se efec-
tda por un movimiento hacia arriba de la caja de moldeo
T187 Al estar la parte de envuelta m del cuerpo de reci-
piente tb, Fig. 1 inseriada por completo en el manguito
h, la conduceidn 12t , Fig. 2 estd conectada a una fuente
de aire comprimido, con lo que es expulsado el cuerpo de

recipiente tb desde la cavidad de moldeo 2%’de la parte

superior. Le botella tbh shora terminada, es tomada por el

portamengutios H18! el cual gira a la botella tbh desde iz

posicién ITI ( la caja T18’es hecha retornar antes) a la

; un nuevo giro de la cruz giratoria se completa un ciclo

f de trabajo:

. cen Unicamente con objeto de explicar més claramente los

Ta Fig. 5 ilustra con mayor detalle el modo en ;

. que esté previsto que la miquina ilustrada esquemftica~ é

mente en la Fig. 4 sea construida de acuerdo con la reali%
zacibn preferida brevemente descrita en lo que antecede eﬁ
en apartado c¢). No obstante, también en la Fig. 5 se han
omitido varios detalles, por ejemplo ciertos medios de
accionamiento, medios para hacer avanzar las bandas de ma-
terial pléstico, y para recibir, asi{ como para descargar,
material de desperdicio; Por otra parte, ciertos detalles
se han representado como partes no vistas en "lineas de
trazos" con objeto de no ocultar los medios situados de-~

trés. Debe entenderse, no obstante, que las desviaciones,

con respecto a una ilustracibn totalmente precisa se ha-

principios de la méquina. En la descripeién de la méquina.

29
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ilustrada en una vista en perspectiva en la Fig. 5, y en

1a de su modo de funcionamiento, se hard también referencia

a las Figuras restantes.

En la Fig. 5 el campo central estd dominedo por
5 dos cruces giratorias T17 y Bl7, las cuales comprenden me

dios para moldear las partes superior e inferior respec-

tivamente del cuerpo de recipiente. Debajo de las cruces i
giratorias pueden verse dos juegos de mandriles T16 y :
Bl6. Cada uno de dichos juegos incluye cinco mandriles. §

10 Del mismo modo, cada brazo de la cruz de brazos presenta.?
el mismo némero de electrodos-de soldadura 1t y de cavida

des de moldeo 2%, Fig. 2 y 1b y 2b, Fig. 3, respectiva-

¢ iy oot e o, et

mente.
En la oonstruccibn, los mandriles y las cavida~
15 des de moldeo han sido dispuestos de tal modo que las cag)
tidades de material de desperdicio sean las menores posib
" bles.
| Las partes inferiores del aparatoc de acuerdo coﬁ
tla Fig.5 estén dominadas por diferentes medios de movimieg
20 . to, especialmente por aquellos adaptados pare comunicer |
a los mandriles los impulsos necesarios para movimiento
hacia arriba y hacia abajo.
Ia parte superior del aparato seghn la Fig. 5
' ilustra la "cruz de aplicacifn de manguito H17 y los me-

25 dios HF de alimentacibn de manguito.

Los medios de moldeo de la parte superior, como

i se ha mencionado, comprenden cinco mandriles T16 del tipo
. euyo disefio se ha ilustrado, en principio, en la Fig. 2.

' Los mandriles estén montados en una caja hidrdulica T14,

30 Fig. 6, que comprende unz cémara T26 que contiene liquido

340151
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hidréulico. Ie caja hidrdulica T14 estd montade a desliza-
miento sobre pilares estacionarios T9., Por T9a se designan
los casquillos alrededor de los pilares T9. El movimiento
hacia arriba de los mandriles es llevado a cabo en su ma-
yor parte mediante un desplazamiento de la caja hidréuli-
ca completa 714, E1 trogquelado de la bands contra el aro
de corte 11%, Fig. 2, se efectfia por presifn transmitida
mecénigamente, en el momento en que las levas T3 del ém-

bolo llegen a su posicibn superior y los miembros de suje-

cibn 8t llegan a su posicién inferior. Lapresiénhidréu-l
lica en las cémaras 126 controle la fuerza de compresién i:
. !

de los mierbros de sujeciln conira la banda de pléstico

- antes de que se efectde el corte. El periodo de contacto,i

- ¥ por consiguiente el periodo de enfriamiento, es amplia--

do por las carreras relativamente largas del miembro de

sujecibn, con lo que parte del tiempo de cierre y de apegj

- Debido al disefio especial de los.émbolos 5t en sus par-

- tes inferiores, durante cada ciclo de trabajo el 1fquido

t hidréulico mds proximo a los émbolos es bombeado fuera ¥y

| te modo retiradas de la méqnina; !

tura de los Utiles puede ser utilizado de un modo eficaz.f

sustituido por un lfquido nuevo y més frio. Is cimeras hi-
dréulica estéd provista de wne conduceibn (no representada)
adaptada para ser conectada & una fuente de presibn. Ca-

nales 740, Fig. 6, que se extienden a travéds de los mandri
les T16, desembocan en un espacio T4l por debajo del miem

bro T13. En el espacio T4l hay dispuestos un "tobogan"

T42 pare las rodajas trogueladas, cuyas rodajas son de €S-
’ i

!
La caja hidrdulica T1l4 descansa sobre el miembro

: T13 el cual, en lo que sigue se designe con el nombre de

340151
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viga. Dicha viga T13, y por consiguiente también la caja;
hidrdulica Tl4 y los mandriles T16, estén provistos de %
medios que efectlan el accionamiento hacia erriba. Dichos
medios. comprenden dos discos de leva T3 montados én un
eje de acbionamienfo T5. Contra los discos de leva T3

apoyan 4os rodillos de leve Tl montados en un eje corto

T12 soportadoen la viga Tl3. El eje de accionamiento T5 |

estd montado en cinco puntos, situados en el soporte T6,;

en los apoyos T7 los cuales apoyan ademés al pilar T9, i

¥y en un soporte de cojinete central Tll. Tanto los cita—i
dos apoyos IT como el soporte de cojinete T1l descansan i

sobre un travesafio T1l0 en el soporte principal 16. Los

i

apoyos T7 estén anclados mediante cufias T8. |
El retorno de  la caja hidréulica T14, es decir,
su movimiento hacia abajo, se efectlia principalmente por
el propio peso de la caja y de la vigs Tl3: Con objeto
de garantizar el citado retorno y de aumentar su veloci-
dad, sin embargo, hay asociados ciertos miembros de ali-
mentacibn deécendente con la citada caja hidréulice. Asi!

a cada lado de la caja T14 estd unida una placa de trans.

ferencia de potencia T2a la cual, en su parte inferior,

estd provista de un rodillo T2. Los discos de leva monta|

H
i
i

dos en el eje de accionamiento comén T5, uno a cada 1adoﬂ

estén designados por T4. Los citados discos de leva tie~!

i

|
|

nen gargantas interiores T4a y gargantas exteriores T4b. i
El rodillo T2 sobre la placa T2a estén en aplicacién con!

+

la garganta interior T4a, Fig. 9b, la cual, debido a su
forma, al rotar el eje, T5, esté adaptada para mover, du
vanteun cierto momento de dicha rotacién el rodillo T2, .

y por consiguiemte a la caja hidréulica Tl4 y los mandri-
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;les 716, hacia abajo.

ma los electrodos de soldadura 1%, los cuales estén cons-

~ La cruz giratoria Tl% comprendé cuatro cajas de
moldeo T18 que estén dispuestas para mover a deslizamiento
en sentido radial el eje giratorio T17a. E1 citado eje es~
t4 montado en el soporte TS; Cada una de las cajas de mol-
deo comprende cinco dispositivos dé moldeo 3% con cavida-
des de moldeo 2%. El borde inferior de los dispositivos de

moldeo que define la abertura de la cavidad de moldeo for—

ftrufdos del modo que se vé en el detalle mayor de la Figi

{
-
2. T28 designa un cenal que tiene una parte T28a en forma !

de una tuberfa flexible. El citado canal T28 ecstd conectad@x_

H
e

'a los canales de presibn o de aspiraciénnuno de los cuales:
se ha ilustrado en la Eig. 2 y se ha designado por 12t,
Las cajas de moldeo T18, como se ha mencionado,
Son deslizables y, por consiguiente, igual que la caja hi-
ﬁréullca estén provistas de casquillos T15 a que deslizan
élrededor de espigas de gufa estacionarias T15. Puesto quef
las espigas de gufa T15 tienen las mismas dimensiones que ;
los pilares T9, los casquillos T9a de la caja hidrdulica !
pueden deslizar sobre las espigas de guia T15 durante el
movimiento hacia arriba de la caja hidrdulica, y guiar por
tanto eficazmente el citado movimiento. En 1s posicidn
Flustrada en lg Fig; 6, la caja de moldeo recortada se hat
ilustrado en su posicidn inferior, es decir, en la posicibi

en la cual hace tope con el eje T17a de la cruz T17.

moldeo T18 estd provista de un rodillo T20. Tos citados

l Cada una de las paredes extremas de las cajas de
; E
rodillos T20 montados en las paredes extremas de las cajas

de moldeo estén dispuestos en una garganta T21 en la super-
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' abierto, de modo que la garganta T21 resulta visible en

cuatro partes. Se vé as{ claramente el modo en que esté

ficie de un disco de leva T19 que mira hacia las cajas de |
moldeo. Le citada garganta T21 tiene upa curvaiura muy
especifica, presentando puntas y partes niveladas, alter-
nadas, como se ha indicado mediante 1ineas de trazos en la
Pig. 5. Bl disco de leva T19 estéd montado a deslizamiento
en el eje Tl7a. _
También se vé en la Fig. 8 el modo en que esté |
dispuesto el disco de leva T19 en aplicacibn con 1ds ro-

dillos T20 de las cajas de moldeo T18. En la citada figu-

ra se ha representado un disco de leva T19 recortado y

previsto que los rodillos 720 se desplacen en la garganta

A

3

de leva.
La Fig, 8 ilustra ademés, con la claridad que
es de desear, la posibilidad de desplazar las cajas de

moldeo T18 radialmente con relacibn el eje giratorio

 T17e, girando la cruz giratorio T17, el llamado movimiento

3

de orientacidn, cuya posibilidad se obtiene frenando el

" disco de leva T19 y disefiando en forma adecuada la gargen

" hacer retroceder al disco T19 con lo que la caja 718a,

te de leva o la leva de gufa T21. ,
En estd realizacibn, el disco T19 toma parte
en el movimiento de orientacibdn hasta que quedan unos 159

!
§
i
i
]
|
del mismo. Durante los primeros 75%del movimiento, por con
. {
siguiente, una caja de moldeo T18a, Fig. 8, permanece en ;
i

su posicibn interior. Luego la varilla T24 comienza a !

|
en un movimiento continuo, es movida fuera & su posicién |
extrema, o sea, de tal manera que las partes superiores

t son llevadas a contacto con las partes inferiores b.

550151
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. pués de haberse detenido la cruz giratoria. La elevacibn

. to" adaptados para comunicar a una caja de moldeo T18a y

{ & los cuerpos huecos % formados en ellas un componente de

t tar los cuerpos de recipiente tb en los manguitos h.

Durantie ese movimiento, llega a su fin el mov;miento de
orientacién.

7 De una manera correspondiente, una segunda ca-
ja de moldeo T18b, con los cuerpos de recipiente Ib, es
movida durante el movimiento de orientacibn hacia arriba
contra los manguitos h , a fin de insertar los cuerpos

b, en un movimiento continuo, en los manguitos h, des-

de la caja T18b durante la orientacidn es, sin embargo,
relativamente pequefia, pues de lo contrario los fondos def .

los cuerpos de recipiente tb chocarian contra los mangui-

tos,e

Pese al hecho de que el movimiento de orienta-~ {,

: cibn y el movimiento de acabado totalmente radial se estén

' sucediendo continuamente uno al otro, las levas de gufa

" P21 juntamente con los rodillos T20 y los medios que ha- A

cen girar al eje Tl7a puede de01rse que definen, durante -

el novimiento de orientacién, "prlmeros medios de mov1m1en

movimiento dirigido radialmente hacia fuera desde el eje
geométrico de la cruz giratoria, a fin de mover los cuer-—
POS huecos a una posicibén de partida para ser combinados
con las partes inferiores b. Los mismos primeros medios

de movimiento estén adaptados para desplazar a una segunda

caja de moldeo T18b a una posicibn de partide para inser-

A la vista de las condiciones reales - reflrlén

. donos al funcionamiento continuo de los medios ~ también ;

. puede decirse que la méquina comprende "segundos medios de



] k
' movimiento" por los cuales las cajas de moldeo T18a y T

18b, Fig. 8, pueden ser desplazdos totalmente en sentido
radial a fin de juntar por completo los cuerpos huecos Ib
a ser soldados y, respectivamente, para empujar los cuer-

5 pos de recipiente tb soldados entre sf{ dentro de los man-

guitos h, después de adoptadas las citadas posiciones de
?partida ( de pasar por ellas) y de quedar en reposo la

cruz giratoria Tlé; Estos segundos medios de movimiento,
ial igual que los antes citados primeros medios de movi-

s
10 imiento, comprenden los discos de leva T19 que en este ca-"

:so, estén adaptados para efectuar un movimiento rotati-
vo correspondiente a un cierto éngulo de rotacién menor, :
ademés de 1os rodillos T20 en las paredes extremas de las
cajas de moldeo, y de medios para efectusr el movimiento

15 de rotacibén. Estos medios comprenden, a su vez, en cada
lado de la méquina, una biela T24 de transmisifn de po-
tencia, una pieza angular T25 conectada rigidemente a la
citada biela, cuya pieza anguler tiene un cojinete T25
‘con un pasador en el exterior del disco de leva T19 que

20 j7se mueve en 81, y los medios que producen momento adapta-
%dos para acclonar le biela T24. Los citados medios de pro
jducir momento comprenden la garganta de leva antes mencio

‘nada T4b, Fig. 9, en el disco de leva T4, medios para gi-

jrar el disco de leva T4,y una barra articulads entre la
25 ibiela T24 y una rueda o rodillo T22 que se desplaza en la i

;garganta de leva T4b. La citada barra articulada, como se i

vé claremente en la Fig. 9a, comprende una palanca T23

que tiene su primer extremo fijo en el soporte T6 median-

te el pasador T23b, y su otro extremo articulado en el ex—
30 tremo inferior de la biela T24, habiérdose designado la

articulacién por T23c en la Fig., 9a. El rodillo T22 estéd

. 040131
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montado en un cojinete T23 a que forma el centro de la
palancaf

Cuando los cuerpos huecos § y b estén siendo
movidos juntos en la estacién de soldadura, Fig. 10, las

pestafias fl ¥ £, son comprimidas entre si entre los lec-
dispositivos de moldeo superiores 3%, Fig. 2, son compri-
midos en la caja de moldeo T18, comprimiento con ello a

las arandelas de resorte 13t. Cuando se‘hace que el ma-

mente, los resortes 13t comprimen hacia atrés a los dis-

positivos de moldeo 3t. Con resultado de lo mismo, el ma-

terial pléstico de las pestafias fluye hacia fuera, de mo-

.do que las pestafias, en su forma final, tienen un solo
%espesor de pestafia. Las arandelas de resorte 13t, tienen
;por tanto una doble funcibn, a saber, una primeregfuncién .
%en la estacidn de moldeo, para troquelar el material, y
juna segunda funciln en la estacién de soldadura pars dar
& las pestafias su forma final,

Por 1o que se refiere a los medios para moldear
las partes inferiores de los cuerpos de recipiente, las
unidades inferiores, o sea, los medios para controlar los
mandriles Bl6, estén construfdos, en principio, sustancial
mente del mismo modo que los medios correspondientes para
moldear la parte superior y se les han asignado las mismas

designaciones. Sin embargo, se ha cambiado la letra T por

trodos de soldadura 1t y 1b. Durante la fase inicial, los|

terial pléstico de las pestafias se vaya fundiendo gradug;"

1les, y solamente se hace referencia a ellos en las flgura

‘as{ como en la descripeién de los medios de moldeo de la

560151

la letra B. No parece por tanto que sea necesario efectuar;

|
;una explicacidn especial de la construccién de estos deta~:

<]



10

15

20

25

30

' dides espigas de gufa Bl5 las cuales estén montadas rigi-|
 demente en la caja hidréulica Bl4. Los mandriles B16 son
- del tipo que se ha ilustrado de un modo més detallado en

{la Fige 3

parte superior. En lo que sigue, sin embargo, se hace
alusibn a ciertas diferencias.

B4 designa un disco de leva que tiene una sbla
garganta interna de leva B4a con un rodillo B2 que se des
plaza en ella, cuyo rodillo estd adaptado para tirar ha-

cia @bajo de la caja hidréulica Bl4. Estén ademés compren

4

Las cajas de moldeo BL8 incluyen cinco cavida-

. des de moldeo 2b del tipo ilustrado en la Pig. 3, cuyas

cavidades pueden ser conectadas por intermedio de una tu-
beria de aire B28 m una fuente de presifn o de vacio. Una
parte B28a de dicha tuberia estd formada por una tuberia
flexible. La cémara B39 contiene liquido de refrigeracién.

Al contrario que las cajas de moldeo T18, las
cajas de moldeo Bl8 estdn fijas, es decir que no pueden
ser movidas en sentido radial,

B27 designa una viga de cajén que encierra al

. eje Bl7a de la cruz giratoria Bl7. Entre la viga de cajén

§B27 ¥y las cajas de moldeo Bl8 hay provistos miembros dis- |

'tanciadores en forma de dos aros B3l de material zislan-

{
te. Las cajas de moldeo estén sujetas al eje Bl7a por dos;

' placas aislantes B30, B32 designa uniones con remaches qué

, . . . !
' sirven a la vez como conexién mecénica entre las cajas de

1
v

moldeo B18 y las placas de aislamiento B30, y como una
conexibn eléctrica entre las cajas de moldeo y las "pla-

cas de condensador" B33 dispuestas sobre las placas ais-

14 A
b £ kb

lantes,

-~
[
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Las citadas placas de condensador B33 estdn
destinadas—a constituir el primer recubrimiento en el
Bcondensador de tramsferencia" para transferir la energfa
eléctrica requerida para soldar las cajas de moldeo Bl8
en posicibn de soldadura. La Fig. 10 ilustra las cajas de
moldeo B18 y T18 en la citada posioi6n:=Loé medios de mol
deo de la parte superior estén puestos a“tierra, mientras '
que los medios de moldeo de la-parte inferior estén adap-
tados para ser conectados a un generador de alta frecuen—

cia por intermedio de la citada transferencia oapacitati-'

;va; B34 designa dos placas que definen el otro recubri-

%mienﬁo en el "condensador de transferencia'. Las dos pla-%
cas B34 estén conectadas entre sf, como se ha indicado es-
queméticamente por una lf{nea de puntos ¥y trazos, y depen |

diendo conjuntamente de un interruptor B38 conectado a un
polo de un generador de alta frecuencis B35, el otro polo
del cual esté conectado & tierra. B36 designa conduccio-

‘nes de conexidn a las placas B34: Ias placas estén suje~- E
tas al soporte B6 por tirantes aisladores 33% (no repre- %

_sentados en la Fig. 5). A f

% Las cajas de moldeo B1l8 comprenden, ademis, man

:guitos de guia Bl5a adaptados para recibir las espigas de
gufa Bl5, Fig. ;. Se entiende que los controles de los dos

medios giratorios T17 y Bl8 son independientes el uno del
otro y no estén destinados a cooperar en la posicibn de

soldadura;

: la Fig. 11 ilustra con mayor detalle la constru—
! :
tcecibn de los medios pare inserter los manguitos. Puede de-
:cirse aque los citados medios consisten en dos unidades, a

“saber, uvn alimentador de manguito iF, Fig. 5, y un recep-

340951
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tor de manguito en forma de una cruz giratoria Hl7. _
{
¢

, El citado alimentador de msnguito comprende dos

igargantas H9 en las que pueden deslizar hacia delante los

;manguitos h. Al principio de las gergantas H9 hay dispues-
5 Etos uncs medios transportadores (no representados), por
gejemplo en forma de una banda sin fin, mediante los cua-

Eles son hechos avanzar los manguitos en las gargantas HO.

Por encims de la cruz giratoris HL7, las gargantas H9 se

tpansforman en dos elementos de sector HLO en los que estén

H

| I

10 destinsdos a ser alimentados los manguitos por los pifices
satélites HS y H§ a una posicibn para ser bajados en los
portamanguitos H18 sobre la cruz giratoria H17. Los cita-
dos pifiones satélites son de tal disefio, y los medios de
transferencia de potencia estén dispuestos para poder ha-

15 cer rotar los pifices satélites de tal manera, que se hace
gue coincidan los ejes geométricos de los manguitos con
los de los portamanguitos H18.

Los citados medios de transferencia de potencia
comprenden dos ruedas dentadas cbnicas HL, H2 que accio-

20 nan a dos ruedas dentadas H3 y H4 ouya relacibén de trans- -
;misién es de 2:3. Por consiguiente, cuando el pifibn saté- é
élite H5 es hecho girar por intermedio del eje H6 tres es- i

| 3
‘calones en sentido a derechas, el pifibn satélite H7 es he.

cho girar simulténemenete, por intermedio de su eje HS, ;

t

25 hacia adelante, dos escalones en sentido & izquierdas. Por
:consiguiente son alimentados respectivamente tres y dos
{manguitos a la posicibn para ser insertados en los porta-
manguitos H18.
La alimentacién hacia abajo de los manguitos es-

30 t4 provisto que sea llevada a cabo por los dispositivos

'z;r%;;{-"“/‘i
Y é; Ei VE 53 E
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, HlZ2, los cuales estén sujetos a una placa H14 por inter- |
| medio de los véstagos H13. Ia citada placa Hl4 estd adap-
tada para ser movida hacia abajo con ayude de un pistén
H16 y est4d montada sobre los véstagos H1S5.

5 La fig. 12, por Gltimo, ilustra en una vista
en perspectiva el corte de un portamanguitos H18 con un

manguito h sujeto en &1, E1 portamanguitos H18 tiene dos

funciones, & saber, sujetar el manguito h Qurante su ro-,
: tacidn en la crus giratoria HL7, y volver hacia arriba el

10 | borde r, Fig. 1. P

Puede decirse que un portamanguitos H18 consis-!.
te en tres partes principales, a saber, una pieza exterio;
H19, una pieza intermedia H20 y uns pieze central H21. La;
pieza intermedia H20 por una parite, y las dos piezas res—f-
15 tantes por otra, son movibles ﬁnas con relacibn a las

otras. Para volver hacia arriba el borde r , se ha provig

to una garganta anular ensanchada H24 en la pieza exte-
rior H19 y en la pieza intermedia H20 permitiendo dicha
garganta que los cuerpos de recipiente tb Fig. 8, sean
20 movidos hacia abajo en los manguitosh a una distancia al-i
. . §0 mayor que a contacto entre las pestaiias fz’ Figs. 1 y g
é 4, y el borde inferior de los manguitos h, lo que d4 por
resultado la deseada vuelta hacia arribe en la garganta

H24, Fig. 12.

25 Ia exrulsifn de las botellas terminadas tbh

i
!

estd previsto que sea llevada a cabo con ayuda de la pie—?

. 2a intermedia H20 la cual, como se ha mencionado, es mo- ﬁ

3

: vible con relzcibn a las restantes partes del portaman-

guitos. El citado movimiento es efectuado mediante aire

30 - comprimido, para cuyo fin la conduccibn H22 estd conecta-
3
SE R D
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de a una fuente de aire comprimido. Para el retorno de
la pieza intermedias H20 se ha provisto un muelle HZ23.
H25 designa una vAlvula de retencidn gue se abre cuando
la conduccibdn H22, en lugar de estar conectada a una
fuente de sire comprimido, estéd conectada a una fuente

de vacio, con lo que las botellas pueden ser retenidas

por aspiracibn en el portamanguitos. Esta posibilidad
se utiliza cuando los cuerpos de recipiente b han de ,
ser entregados desde los medios giratorios Tl%; f

Afn siendo evidente para un experto en la téc—?
nica, se explica en lo que sigue el modo en que»esté
previsto que funcione la miquina descrita con referen-
cla & las Figs, 5-12.

Puede decirse que un ciclo de trabajo Queda
terminado cuando las cruces giratorias acaban de llegar
a un estado de repoéo, ¥y las bandas de materisl son he-
chas avanzar un escalén.in este momento, las czjas hi-
dréulicas T14 y Bl4, Figs. 6 y 7, estén en sus posicio-
nes inferiores, las espigas de gufa Bl5 estén fuera de
los casquillos Bl5a, los ejes de las cruces giratorias
estén locos, la caja de moldeo Tl8a, Fig. 8, pasa por la:
posicibn de partida para ser combinada con la caja BlSa,E
v la caja de moldeo T18b pasa por la posicibn de partide
para insertar los cuerpos de recipiente 1b en los mangui-
tos he. ‘

Se comiengze un nuevo ciclo de trabajo por el |
hecho de que los ejes que giran continusmente 75 y B5
inician una nueva revolucidn. Por consiguiente, los dis-
cos de leva T3 y B3 accionan a los rodillos Tl y Bl res-

pectivamente, mediante la rotacidn de los ejes I5 y B5,

-35=
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-lica T14 desliza sobre las espigas de gufa T15 las cua-

i eje hay montados dos discos de leva T4 los cuales, por

de tal manera que los cotados rodillos son movidos ha- |
cia arriba. La caja hidriulics T14, y por consiguiente
los mandriles T16, son movidos hacia arribs contra 1s
caja de moldeo T18, Fig. 6, por medio del eje T2 y 1a
viga T13. De un modo correspondiente los mandriles Blg
Son movidos hacia arriba contra ls caja de moldeo B18,
Fig. T,

Los pilares T9 ¥y B9O descansan sobre los apo-

yos I7 y B7 respectivamente Yy DPOr consiguiente, no to-

man parte en el movimiento, Por tanto, 1la caja hidriu-

les deslizan en los casquillos Bl5a, dando con ello, en -
especial a la operacifn de soldadura Fig. 10, la preci- |,
sibn requerida. De 1a manera descrita en hrelacifn con
las Figs. 2 y 3, las partes de material situadas entre
los mandriles y las cajas de moldec son comprimidas, y
las partes superior e inferior son moldeadass a la forma
deseads. Las rodajas trogueladas por la conformacibdn de
las aberturas de la botella caen a través de ;os canelss
740 y son transportadas fuera por el "tobogén" T42. :
El movimiento hacia arriba de la caja hidréulij
ca Tl4, como se ha mencionado, se efectfa con ayuda de

los discos de leva T3 montados en el eje T5. En el mismo

consiguiente, son asimismo hechos rotar. Mediante un di-

1 seflo adecuado de las gargantas de gufa T4b, Fig. 9a, las !
é espigas T22 que se desplazan en dichas gargantas despla- :
: zan a las bielas T24, de modo que los discos de leva T19 ?
i con el eje giratorio T17g que estd montado en ellos son

. 8irados en un cierto fngulo de rotacién en el sentido

deseado. E1 eje giratorio, sin embargo, sigue en reposo,

pues su rotaeibn durante esg pJ?m?ranfaie ﬁn jl ciclo de
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trabajo es contrarrestada por el frenado de sus medios
de accionamiento y por el hecho de que los casquillos
T9a deslizan sobre las espigas de gufa T15 e impiden
eficazmente cualquier alteracibn de la cruz giratoria.
En la cruz giratoria T17, sin embargo, las ca-g
jas de moldeo T18 son desplazables también durante la q;%
tada fase. Debido al hecho de que el disco de leva T19

es girado en un cierto 4ngulo de rotacidn y que la cruz

giratoria T17 permanece en reposo, las cajas de moldeo
son guiadas por sus rodillos T20 de paredes extremas fug
ra de la garganta de leva T21l. La parte de la leva T21
situada en conexibn con la caja de moldeo T18a, por
ejemplo, estd conformada de tal modo que la caja de mol-
deo es movida hacia fuera en sentido radial, de modo que
las partes superiores i son movidas en la corta distan-
cia desde la posicibn de partida para ser soldadas en-
tre gi, hasta ahcer tope contra las partes inferiores.

La perte de leva -T2l situada en conexidn con

lz caja de moldeo T18b, Fig; 8, tiene una forma slgo més

pronunciada, siendo por tanto capaz de mover la caja de

- moldeo en la distancia relativamente grande requerida

para mover hacia arriba los cuerpos de recipiente tb en
los manguitos h, y al final de dicho movimiento por wn
desplazamiento excesivo para efectuar la vuelta hacla
arriba de los bordeszdel manguito,ngs; 1y12,

La caja de moldeo inferior T18, con la cruz
giratoria Tlf en reposo, hace tope en todo momento, con
el eje Tl?a de la cruz.

Cuando las partes superiores i y las partes in

feriores b con sus pestafiags de borde f. y £_ son lleva=-

1 2

34015
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das respectivamente a contacto la un« con la otra y las
pestafias de borde con comprimidas entre si por electro-
dos de soldadura 1t y 1lb, tiene lugar la operacibn de
soldedura, Dig. 10. Esta se efectla accionando el inte-
rruptor B38 con lo que, por intermedio de las lineas
B36 de las placas B33 y B34, de las conexiones B32, de
la caja de moldeoBl8a y de los electrodos de soldadura
1b, es enviada corriente éléctrica de alta freeuencia—é
los electrodos de soldadura 1t y desde ellos a tlerra.
Por consiguiente, las pestafias comprimidas entre si en-

tre los electrodos 1t y 1b son calentadas de modo que se;

funden uniéndose y, por la accibn de las arandelas é?
resorte 3t, Fig. 2, son conformadas del modo deserito.

Una vez terminada la soldadura, el interru§~
torB38 desconectada la alimentacién de corriente. Ei
tiempo de la operacidn viene determinado por una unidad
sincronizadora ( no representada) la cual puede ser del :
tipo usual. Las cajas de moldeo Tl8a y Bl8a deben sin _
embargo permanecer todavia combinadas durante un breve ?
momento, o0 bien hasta que las soldaduras se hayan esta- {
bilizado.

Durante el tiempo de soldadura el disco de le-

va T1l9 permanece en reposo, pero luego es llevado de nue—

vo hacia abajo por el disco de leva T4, Fig. 9a. Por con-

siguientep la caja de moldeo T1l8a es movida de nuevo ha-

cia atras, y al propio tiempo la conducibn de aire B28,

Fig. 10, es conectada a una fuente de presibn, de modo
que las partes inferiores son empujadas fuera de las ca-
vidades de moldeo., La conducibn T28 Fig. 10, estd toda- |

viz coneetada a una fuente de vaclo. Nedisnte la separa-

34015
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cibn de las cajas de moldeo y por la expulsidn y aspira-

cibn simulténea, se hace que los cuerpos de recipientes

formados y soldados entre s{, sigan con la caja de mol=- |
deo de la parte superior T1l8a, Fig. 10.
Al mismo tiempo es de nuevo llevada hacia abajé

i
i

la caja de moldeo T18b, Fig. 8, de un modo correspondien—
te, después de haberse introducido los cuerpos de reci- ;
piente th_ en los manguitos h. In relscién con el ecita- i
do movimiento hacia abajo, la conducidn de aire T28 es- i
t4 conectada a una fuente de presibn, asegurando con.ellQ
la entrega de los cuerpos de recipiente a los manguitosog
Ello se efectla de modo que el espacio entre la parte |
inferior b y el manguito h esté conectado a una fuente

de vacio que se ha representado con referencia a la Fig.
12,

Aproximadamente al mismo tiempo que se comple~
ta la soldadura y se efectla la vuelta hacia arriba de
los bordes r, los cuerpos huecos son finalmente confor-
mados en las cajas de noldeo inferiores, y los cuerpos
huecos son troguelados de los materiales plésticos Ft !
vy Fb. A continuacidn entran en funciomes las gargantas
de leva T4a, Fig. 9a, y B4 y tiran hacia abajo de las !
cajas hidréulicas T14 y Bl4 respectivamente. E1l movimien .
to de retorno estd facilitado por el propio peso de las
cajas hidrdulicas.

Durante el periodo de reposo de las cruces
giratorias es introducido un nuevo juego de manguitos
en los portamanguitos H18, Fig. 11 de modo que los dis-
positivos H 12 son movidos hacia abajo y por consiguien-—

te empujan a los manguitos introduciéndolos en los porta-

360151
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manguitos. Al propio tiempo, la conduccibn de aire H22
es conectada durante un breve espacio de tiembo a una
fuente de presibn, Fig. 12, con lo que, de la manera des-
crita en lo que antecede, la botella determinada es ex-
pulsada desde los portamanguitos los cugles, con referen-—
cia a la Fig. 5, estén mirando hacia el lado trasero de
la méquina. Las botellas expulsadas son recibidas por
medios ( no representados) dispuestos para este fin; Yy
transportadas fuera.

La primera fgse de wn ciclo de trabajo puede

decirse que acaba cuando los cuerpos de recipientes son

extraldos por completo de la caja de moldeo inferior
B18a, Fig. 10, es retirada hacia atrésnla caja de mol~
deo T18b, Fig. 8, de modo que los recipientes de ernvase
tbh , con sus partes superiores 1, estén por entero fue-g
re de las cavidades de moldeo de la parte superior, los
cuerpos hidrdulicas con sus mandriles son hechos retornar,
son insertados nuevos manguitos en los portamanguitos y
son expulsadas las botellas terminadas.

La signiente fase del ciclo de trabajo co-
mienza de modo que los ejes Tlé6a, Bl7a y Hl7a de cruces
giratorias se hace que empiece a rotar. Al mismo tiempo
que son hechas girar las cruces giratorias, las bandas
de material pléstico precalentado Ft y Fb son hechas

avanzar un paso correspondiendo a la demanda de un juego

de cuerpos de recipiente, es decir para cinco partes su- !
periores y para cinco partes inferiores. ELl material de 7
desperdicio es recogido en medios de recogida dispuestos’
para este fin en el espacio entre los sopories T6 y B6. -
Los medios para calentar los materiales plésticos para
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¢ hacer avangar las bandas y parva la recogidé del material

‘ ayuda de los medios descritos con referencia a la Fig, 11,

 que entecede y, por consiguiente, no se repite a este

de desperdicio no se han representado en las Figuras, con
objeto de no sobrecargarlas. Los citados medios, sin em~-
bargo, pueden ser de la naturaleza conocida pars los ex-
pertos en la técnica.

Durante la rotacibén de las cruces giratorias

+también es hecho avanzar un nuevo juego de manguitss, con

EL modo en que se efectfia esa alimentacién se aprecis

con lg claridad deseada en la Figura y en la descripéién

respectoi

Durente esta fase las tres cruces giratorius
son heches girar un cuarto de revolucién en los sentidos§
que indican las flechas de rotacién. Con ello, una caja
de moldeo de parte inferior con un Jjuego de partes infe-
riores recién fabricadas es alimentada a la posicifn pa- .

ra soldadura, estando todavia las citadas partes inferio-

- res calientes y, por consiguiente, preparadas para ser sol

| dadas entre sfi, 7 ;

De una manera correspondiente, un juego de par-

tes superiores recién fabricadas es hecho avanzar en su

caja de moldeo, en sincronismos con las partes 1nferiore€

|

No obstante, como las cajas de moldeo de parte superior

T8 estén adaptadas para deslizar de la maners descrita,

! la citada caja de moldeo, mediante un disefio adecuado de
- la garganta de leva T21, es también desplagzada radialmen-
' te. AL término de la rotacién de 902 de la cruz giratoria
; Tl7, el movimiento llamado de orientacibn, la caja de

% moldeo T18e, Fig. 8, pasa por la clatada posicibén de par-

ﬁ .y !. 3 r':
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tida para combinar y soldar entre sf{ los 93& srpos huecos,
La cajas de moldeo superior que eomprende las

partes superiores recién wnidas con las partes 1nfer10res,

transporta los cuerpos de recipiente tb hacia arriba, g %

una posicidn de partida rara ser insertsados en los mangul-

itos W

Habiendo le caja de moldeo de parte superior enf

- tregados sus cuerpos de recipiente, es girada a una’ p051-,

cidn inoperante, desde cuya posicién la cusrts caja-de

|

i

-moldeo de parte superior es girada a la posicibn inferior;

S ?

. es decir a una posicisn de partida para el moldeo da.. nueVOS

. euerpos huecogs

El modo en que se hace que la cruz de moldec in-

zferlor 317 continfie avanzando hacig, delante, N'g tamblén el

‘modo de hacer avanzar hacia delante la cruz de mangwlso

HL7, no necesitan especisl explicacién. Unicamente se ha-
ce feferencia e la Fig. 5 la cual ilustra, con la claridad
deseada, la funcifn de los citados medios.

Una vez terminado el giro de 902 ¥ llevadas o ;

estado de reposo las cruces giratorias, termina el ciclo

rde trabajo. Todos los medios quedan entonces en sus posi-;

;ciones de partida’

El invento, por supuesto, no puede ser limitado?

a las realizaciones descritas en lo que antecede, sino que

puede ser modificedo sin rebasar el alcance de las reivin—

dicaciones contenidas en la Nota adjunta. Asf, las cruces

de brazos que soportan los Ytiles de moldeo pueden estar
desde luego provistas de cualquier nfmero de brazos, a
elegir, los cuales, por supuesto, no es preciso que sean

los mismos en nfmero en las diferentes cruces. Por otra
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parte, el invento no queda limitadic a wa disposicibn pa-

ra moldear solamente material plistico, pues se ha com-
probado la posibilidad de fabricar también en la misma
disposicidn cuerpos huecos de, por ejemplo, aluminio. En
este ltimo caso, el método Ge soldadura debe ser por su-
puesto ajustado al material.

El movimiento relastivo de las cruces de brazos
entre si, como también el movirdiento de los Gtiles de
moldeo, es controlado preferiblemente por levas, pero
existe desle luego una pluralidad de redios por los cua-
les pueden resolverse estos problemas, tales como, por
ejemplo, mediante un funcionamiento en gram medida hi-
drédulico.

Esta solicitud gque corresponde a la presentada

en Suecia, el 6 dée Ilayo de 1968, Lie 6232/66, se acoge a

loes bencficios del art® 51 el vigente Istatuto sobre Pro-

. pieded Indusirial,

Los puntos de invencién propia y nueva que se

resentan nars cue sean objeto de esta solicitud de pa=
. B h 2 d

tente de invendfibn en IZspaiia wor VEIETE afios son los si-

? gulentes:

1.-Un anarzto para la fabricacidn de recipiente

de envase, que comprende un forro interior de un material

. pléstico y un manguito relstivamente rigido gue rodea al

forro, cuyo aparato presenta un mendril de noldeo y una

340151
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unidad de moldeo que tiene una cavidad de moldeo, en lé 1
dque se propone que se moldee una parte, por lo menos dell
revestimiento del recipiente para envase, caracterizado
porgue la mencionada unidad de moldeo se hallae unidz a
un eje que puede hacerse girar intermitentemente, de tal
menera, que la unidad de moldeo es llevada Dor pasos a
una posicidn en la que dicho mandril se encuentra situa—é
do centralmente, en frente de la abertura de la cavidad
de moldeo; y porque el mendril, cuando la uvnidad de mol-:
deo ha-sido llevada a la posicidn deseada, se hace que st

desplace relativamente a la unidad de moldeo desde uha

posicibn exterior a la abertura de la cavidad de moldeo :
a una posiciln en el interior de la cavidad de moldeos
porque un trozo de primera operacidn de pléstico calen-
tado hasta una condicidn blanda que se ha llevado a una
posicidn en frente de la abertura de la cavidad, es in-
troducido por el mandril en el interior de la cavidad

de nmoldeo; porque el trozo de pléstico, mientras se ha- ;

lla sujeto a estirado es obligado a ajustar de manera exég
ta sobre las paredes de la cavidad de moldeo, en virtud ;
de haber aplicado una diferencia de presibén entre los doé
lados de la capa de pléstico estirada; y porque el eje :

que lleva el mandril de moldeo, después de completada

la operacién de moldeo, se hace girar a una posicién én
que la unidad de moldeo y el forro que ha sido moldeado |
como resultado de la operacidn de moldeo, y que se en~
cuentra situado en el interior de la cevidad de la uni-
dad de moldeo, se encuentran situados centralmenie en

frente de una unided gue puede moverse en relacidn a 1a

unidad de moldeo, mediante cuya unidad el Forro es ex -

F AR & o
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traido de la cavidad de moldeo y es inircducido después

en un manguito de material rigido producido previ:mente,

2.~ Un aparato de acuerdo con la reivindicacibn
1, caracterizado porque uvn nimero de unidades de moldeo o;
- grupos de unidades de moldeo ajustadas unas al lado de ‘
i otras (cajas de moldeo) estén dispuestas sobre el mismo

- eje rotatorio de tal manera que, las aberturas de las ca-:
 vidades de moldeo estén vueltas hacia afuera del eje; y ’
?porque la unidad de moldeo o las cajas de moldeo tienen

i
iun desplazemiento angular unas con respecto a otras de

' tal manera, que como resultado de la rotacibn intermi-

. tente del eje, pueden por turno moverse hacia adelante a
‘las posiciones operativas que se encuentran fijas con re~ .
flacién a dicho eje, ;
3.~ Un aparato de =zcuerdo con la reivindicacibn
1, caracterizado porgue dos unidsdes de noldeo tienen ca- .
-vidades ¢e moldeo canaces de cooverar una con otra, dise—i
.fiadas para formar parte del forro, estando provista la
;unidad de moldeo en la superiicie del borde de las cavida-
ides c¢e moldeo respectivas con unidades de soldadura, gue,
:después Ge que los trozos de primera operacidn introduci- .

dos en las cavidades de moldeo han sido moldeados, se ha- |

illan Gispuestas para ser reunidas con las partes del fo-
'rro que han sido formadas ¥ para conprimir las gonas de

%borde una contra otra, de tal manera que se hace que las
‘aberturas de las partes de forro coincidan, por cuyo me-
dio estas partes de forro pueden vnirse a lo largo de sus

‘zones de borde mientras se encueniran situvadas todavia den-

tro de ¢ estdn unidas & suc respectivas cavidades Ce mol-

540151
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3,caracterizado porque una de las unidades de moldeo, por
lo menos, puede cooperar con ungd pieza de unidn que esté
dispuesta de $al manera, que puede, medisnte una matriz

de sujecidn, Ffijar una hoja de pléstico a lo largo del

borde de la abertura de la cavidad de moldeo situada en

i
4

la caja de moldeo y embutir el centro de la pieza de pri-:

mera operacidn dentro de la cavidad por medio de un émbo-:

lo. |
£
5.~ Un aparato de acuerdo con la reivindicacidni

4, en el que la pieza de unidn estd provista con agujeros

que descargan en su exterior, a través de los cuales pue-:

:
de introducirse un azente a presidn en el interior de la !
i

cavidad de moldeo con objeto de producir, por la accibn dé

1z mresibn, una hoja de material que estd colocada enire
P ’

. la pieza de unibn y la cavidad de moldeo y que se ha

ablandado por el celor y se halla dispuesta para ser mol-

~

" deada, adherirse fueriemente a la sunerficie ds la cavidad

- - t

de roléeo ro-riess o o1ia somedids 2 estlvnde ) raibin
con ello una formae definida por la cavidad, caracterize-
do poraue la pieza de unidn se halla al mismo liempo pro-g
vista con tubos para suministrar aire caliente a la zona %‘
entre 1a superficie frontal de la pieza de wnibn y el ma-
teriel en hoja, con vistas a anular la friceibn entre laé
pieza de wnibn y la hoja.
6.~ Un aparato de scuerdo con la reivindica-

cidn 4, caracterizado por un primer mecanismo rotatorioi
que gira intermitentezente, que comprende un ntmero de
cajasde moldeo que estén dispuestas como los cuatro b*a-i

zos de una cruz, cada una de las cuales contiene, por 1o .

360151
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menoes, ung cavidad de wolfeo, ¥ low ejes

cuales se encuentran dirigidos hacia el eje Gel mecanis-

e

o rotziorio; halldndose también dispuesto el mecanismo

i rotatorio para hacer avanzar, cada una por su turno, las

5 ' cajas de moldeo y las cavidades de moldeo situadas en
ellas & una pocicibn central enfrente de la vpieza de u-
nidn.

T.- Un aparato de acuerdo con las reivindicacio;
nes 4 y 6, caracterizado porgue cada caja de moldeo con—

10 tiene un grupo de unidades de moldeo gue tlemnen cavida-
des de moldeo, con lo ¢ue todos los grupos son idénticos i
en lo qﬁe respecta a la disposiclbén de l:s cavidades ‘
de moldeo en el grupo, ¥ porgue un grupo de piezas de
unibn que estd tanbién nmontado de tal ménera gue la dis-

15 nosiciln de las nieges de unidbn en el gzrupo es la misma qﬁe
la de las cavidades Ge 130lGeo.

€.~ Un aparato Ce zcuerdo con la reivindica -
cibn 6 & la 7, caracterizado por dos mecanismos rotato-
»ios gue son sexejantes, en princivio, pero gue pueden

20 hacerse zirar en sentidcs opuestos; que tienen sus res-—
wectivos ejes paralelos a, y a tal distancia uno de otro,
cue los ejes centrales de las cavidades de moldeo o de
los zrupos de cavidades de molleo que estén gituados so-
bre el mecanismo rotatorio pueden hacerse coincidir, con

25 lo que gor lo menos uno de los nmecanismos rotatorios,

(al que en lo sucesivo se le llamard primero) se encuen—
tra ecuipado con una unidad por medio de 1z cual los

cuerpos huecos moléeados en les cavidades de moldeo y no-
vic¢os, de manera exfcitamente opuesta uno con respecto a2l

30 otro, pueden ser reunidos con objeto de ser soldados el

% F
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" reunidos; v contiene también un se do mecanismo de ze-
, 5

: o de activacidn mediante cuya accidn una caja de moldeo,

uno 2l otro.

9.~ Un aparato de acuerdo con la reivindicacidn 8
caracterizado porque la unidad por medio de la cual los
cuerpos huecos moldeados pueden ser reunidos con objeto

de ser soldados uno al otro, contiene un primer mecanis-

Junto con el equipo de soldadura que forma parte de la %
caja de moldeo asi como el cuerpo (o cuerpos) huecos mol-
deados en la cavidad de moldeo de la caja son obligados
durante cada movimiento de rotacién a recibir una componen
te de movimiento que es dirigida radislmente hacia afue-
ra del eje de-mecanismo rotatorio, con ¢bjeto de llevar

los cuerpos huecos a una posicién desde la cual serén

: tivacibn, por medio del cual la caja de moldeo, cuando el

‘nmecanismo rotatorio se cncuenira esvaciongrio, es capaz de

“realizar un movimiento continuado hacia afuera, que es

. completamenete radial, con objeto de reunir por completo

*los cuerpos huecos.

10.- Un aparato de acuerdo con la reivindica-

~cidén9, caracterizado vorque el nrimer mecanismo de acti-

: vacidn mencionado comprende una primer ranura en forma Jde

‘nura de leva, !

‘mera leva mencionada, en cierio dngulo relativemente pe—

.leva y un pivote ajustado sobre cada caja de moldeo, ha- |

.11éndose los pivotes fijedos en la mencionada primera re- |

§

H

1l.~ Un aparato de acuerdo con la reivindicacilbn

9, caracterizado porque el mencionado se do mecanismo
H

‘de activacibn conticne un medio para hacer girar la pri-

cuefio, durante el $iempo en que el primer mecanismo rota-
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3

torio se encuentra estacionario,

12.~ Un aparato de zcuerdo con la reivindica-

t
!
i
'
'
!

cibén 11, caracterizado porcue dicho medio comprende una

segunda leva rotatoria y una unidad de transmisibn, pre-

feribvlemente en forma de varilla, que actda sobre la pri--
mera leva, que estd unida a la mencionada sezunda leva.

13.~ Un aparato de acuerdo con las reivindica-

"ciones 6 & 7, caracterizado por una tercera leva, por me- .

. sean movidas hacia las mencionadas cajas de moldeo.

dio de la cual se permite que la pieza o piezas de unibn

i
:

1l4.- Un aparato de acuerdo con las reivindica~ E

.ciones 6 6 7, caracterizado por una cuarta leva, por medio

¥

"de la cual se permite que la pieza o piezas de unidn sean:

‘movidas hacia atras,

15.~ Un aparato de acuerdo con las reivindica-
ciones 12-14, caracierizado poraue las nencionadas sezun~
da, tercera y cuaria leva se encuenilrcen ajustadas sobre
un eje comim.

16.-Un aperato &e zcuerdo con la reivindicacibn

3, en el que el mencionado wpriner mecanisuo rotatorio es—

4 disefiado para moldear lass porciones superiores de los

‘mencionados cuerpos de recipiente y el mencionado mecanis-

:mo rotatorio estd diseflado para formar las porciones de

fondo y de cubierta de las cuerpos de reciviente; caracie—
rizado por un. unidad para la exzulsibn desde la2s cavida-
des de moldeo en el mencionzdo segunéo mecanismo rotatorio
de las vorciones de fondo cue han sido moldeadas y soldada%
a las porciones superiores curante el Siemnpo en que las
cwjas de noldeo en los dos mecanicsnoe rotatorios son

obligadas a separarse una de otra, nientras el vrimer

(0151
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‘ cibn 16, caracterizado por un sujetador para manguitos en;

forma de tubo, cuyos portamanguitos estédn disefiados de

Emecanismo rotatorio se c¢ncuenitra diseiiado para retener
las porciones superiores moldeadas en aguel mecanismo ¥
para recibir con ello las porciones de fondo que también
han sido soldadas a las porciones superiores, y nara
transportar ademds los cuerpos de recipiente que han sido
producidos.

17.~ Un aparato de acuerdo con la reivindica~

manera que puedan cooperar con el mencionado primer meca-
nismo rotatorio, de tal manera, que los cuerpos de reci-

(- . . o
: piente sujetos por el mecanismo rotatorio y llevados 2

posicibn directamente opuesta a dichos portamenguitos E
: !
{ . . - . :
. son introducidos en los manguitos llevados de manera di-

rectanente opuesta a los cuervos de rscipiente, en vir‘f.udé

" del hecuo de gue la caja de moldeo, ghe contiene los
cuerpos de recipiente, y el portamanguitcs estén dispues-
- tos de manera que pueden resalizar vn rovimiento relativo

13

iuna com respecto al otro. : i

! 18.~ Un aparato deacuerdo con las reivindicacio-
ines 9 ¥ 17, caracterizado porque se hace que el movimien—é
ito relativo entre la caja de moldeo que contiene los cuer !
%pos de recipiente y los portamanguitos sea realizado con %

cayuda del mismo primer mecanismo de activacibn, que estéd

~

%uiseﬁado para realizar el movimiento relativo entre las %
iporciones guperiores y de fondo en conjuncidn con la sol-%
%dadura para Jjuntar estas porciones,

: 19.~ Un aparato de acuerdo con la reivindicacidn

18, caracterizado porgue la porcibén de fondo del pPortaw

0

manguitos estd »rovista con ura gargania anular, destina-

a0 ef oy

=
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i
lnado de la zona de borde del manguito, cuando el mangui-

i

i

$o0, Gurante el ticmpo én aue los cuerpos de recipiente es-!

{tén giendo introducidos es oprimido contra el fondo del }

¢ H

5 | portamanguitos. i

i 20.~ Un aparato de acuerdo con cualguiera de

Elas reivindicacliones precedentes, caracverizado porque

flas unidades de soldadura que formén parte de una de las

zdos cajas de moldeo cooperantes, estén eléciricamente co-%

';0 nect das pero aisladas del resto de la méquina, mientras i

.o 1a caja de moldeo se hallas conectada a un generador de al-!

ta frecuencia, y la energfa elécirica requerida para la ?

oper3016n de soldadura estd Gispuesta para ser treansmit af
‘a la caja de moldeo y con ello también a los elecirodos

15 Ge soldadura por medio de uns conexibn capaciviva.
21l.-Un aparato de acuerdo con cualcuiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterigzado porgque las uni-~

porses intesrantes de las uridades

1G]

©

azfes Ge soldzdura 0

]

de nmoldeo, szra el rioldeo de los respeciivos cuerpos hue-
20 -cos, que estén ajustadas sobre las cajes de molieo,
22.- Un asarato de acuerdo con la reivindiczeidn
4, coracterizado por el hiecho de gue las mencionsdss mnasri-
‘ces de sujecidn ovueden ser accionadas vpor presidn hidrdu- |
lica en una cfmara hidrdulica, con 1o que el 1liguido hi-

refrigerar los émbo-

O]

25 drdulico es Sambién utilizado ner
:los;
23.~ Un aparsto de acuerdo con cualguilera de las
reivindiicaciones anteriores, caracierizado por un troguel
incorscrado en el nencionaGo primer wecznismo rotatorio,

30 gue esté diseiado para producir un crificio de dsscarga en

340151
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20

la nencionada porciln supcricr Gespuds de, o en conjuﬁ—
cibn con la operacibn de moldeo.

24.—- Un aparato de zacuerdo con la reivindicacidn
23, ceracterizado porque el troquel estd construido de ma-
nerza gque puede comprimir un resorte.

25.~ Un aparato de acuerdo con la reivindica-

¢idn 19, caracterizado porque el portamansuitos puede con

tarse a una fuente de aire comprimido para le expulsibn de

los envases ternminados,
26.-Un aparato de acuerdo con la reivindicscibn
1S, caracterizado porque el portamenguitos puede conectar-

se a una fuente de vac{o para la reitencidn de los envases

terminados.

27.-Un aparato para la fabricacidn de recipien~

- tes de envase, .

Tal y como se ha descrito en la llemoria que an-

-

tecede, representado en los dibujcs que se acompatian

con los fines que Lan especifiicado.

Hsta Ilemoria consta de cincuenta y dos hojas es—

critas a maguina por una sola cara,

Ladrid, 1 0 KAR 1988 ' ;

s 940151
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