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La patents se refiere a un procedimiento para la
fabricacidn de botellas calentadoras y cusrpos huecos pla-
nos semejantes, de goma o de materialsas plisticos semsjan-
tes a la goma, colocdndose placas das cuerpo en brutoc en un
molde dividido de vulcanizacidn, apretdndose entre los bor
des del molde y comprimiéndose bajo la accidn de una caida
de presidn contra la pared interna del molde.

Los procedimientos usuales de fabricacidn presu-
ponen la utilizacidn de Qn mandril, que debe insertarss en
el molde de vilcanizacidn que, después de la terminacidn
de la vulcanizacidn, tiene que extraerse a travds de una
hendidura desde el cuerpo hueco acabadg y requisre traba-
Jos posteriores causantes de gastos para el cierre poste-
rior de la hendidura. Para abaratar la fabricacidn, espe-
cialmente de botellas calentadoras y recipientes de goma
semejantes y para simplificar el curso fundamental del pro
cedimiento, ya se nan buscado uiferentes scluciones para
renunciar totalmente a un nicleo de molde interior. Los in
tentos hasta ahora efectuauos para tal fabricacidn sin man
deil, sin embargo, todavia no han producido ningdn resulta
do utilizable., La patente ss basa en el problema de mejo-
rar la fabricacidn de cuerpos huecos de goma plangs, sin
utilizacidn de un ndcleo de molde, de modo gue conservando
por lo menos iqual calidad, se posibilitan simplificacio-
nes fundamentales y abaratamientos.

Segdn la patente, se caracterizan los procauimie£
tos del tipo descrito inicialmente porgque las placas de -

cuerpo en bruto por medio de aire comprimido y producido
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entre las mismas y estando previamente cerrado el molde pa
completo y que sale fluyendo por los bordes del molde y de§
pués del cierre posterior total del molde, continuando el
suministro de aire comprimido, bajo la accidn de la presidp
interna, que se estd formando, se comprimen contra la pa-
red interna del molde, después de lo cual se constituye gl
aire comprimido por un medio calefactor liguido en movimief
to o por un medic de calefaccidn gaseoso, por sjemplo, por
vapor, y la vulcanizacidn de fabricacidn se efectda con si
multdnea formacidn de una unidn adherente de los cantos pe
riféricos apretados entre los bordes del molde de las pla-
cas del cuerpo en bruto entre si,

La solucidn del problema creado se obtiens por
utilizacidn sucesiva de aire comprimido o de otro gas com-
primido para el moldeo del cuerpo en bruto, y ue vapor co-
mo portador de calor para el acabado de vulcanizacidn, tl
objeto de la patente toma sn consideracidn en elloc de un
modo adecuado la sensibilidad de las mezclas de goma uti-
lizadas predominantemente para botellas calentadoras y se-
me jantes, con los grosorss de pared relativamente delgados
en el orden de valores de 1 a 2 mm., ya que por ello se al
canza un rdpido moldeo y calentamiento previo de los cuer-
pos en bruto dentro del molde calsntado sin formacidén no-
civa de agua ds condensacidn. De manera decisiva, actda pa
ra estas etapas preparatorias del procedimiento la subdi-
visidn de la accidn del airs comprimido de embuticidn pro-
Funda tambidn determinada dindmicamsnte con el molde solo

y completamenta cerrado y en una fase de estampado estati-
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camente determinada con el molde totalmente cerrado y man-
tenida a la presidn comprimida. En sl sstado inicial, en
que 8l molde se encuentra todavia fuera del alcance de la
prensa, las placas parciales en sus bordes, que aprietan
las placas de cuerpo en bruto, a una distancia mdtua en el
orden de valores de un mdximo igual al grosor de las pla-
cas de cuerpo &n bruto, se mantienen correspondientemente,
de modo gue el aire comprimido, suministrado sntre las pla
cas de cuarpo en bruto, puseda salir fluyendo de un modo -
fuertemente estrangdlado por todo el contorno del nido de
molds rellenado. Por ello, se garantiza una compresidn ré-
pida de las placas de cuerpo en bruto contra las paredes
del molde, evitando inclusionss de aire. Este procedimien-
to, que puede considerarse como embuticidn profunda, es ds
una importancia tan grande para conseguir productes acaba-
dos perfecios, porque no es posible eliminar el aire situa
do entre las placas de cuerpo en bruto y lgs paredes del
molde con medios usuales, a través de taladros de ventila-—
cidn o conducciones de aspiracidn, sin gue por ello pueda
darse ocasidn a que se corra la mezcla de goma, se formen
agu jeros y obstrucciones de los taladros, Teniendo en cuep
ta esto, segdn una caracteristica parcial importante de la>
patents, el aire comprimido, as{ como posteriormsnte sl
vapor de calefaccidn, se introducen en una zona central -
del recinto circundado por las placas de cuerpo en bruto

y se desvia hacia los cantos periféricos sobre un camino
de corriente con repetido cambio de direccidn. ELl hinchado

del cuerpo en bruto hueco y la aplicacidn de las placas
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contra la pared del molds, por lo tanto, transcurre comen-
zando desde el centro hacia los bordes, de modo gque el ai-
re encerrado puede desplazarse con seguridad hacia los can
tos marginales todavfa abiertos. La embuticidn profunda se
gfectda, por lo tanto, en un tiempo muy breve y puede dar-
se por terminada ya despuds de pocos ssgundos por aplica-
cién de la presidn de compresién sobre el molde. Con la in
terrupcién de la salida de aire por los cantos marginales
del molde cerrado imcomplétamente, sube, al continuar el
suministro de aire comprimido, la presién interna, por lo
que s8 inicia la estampacidnde las finas muestras, Como Sg
gunda fase, El contacto fntimo de las placas de cuerpo en
bruto con.las parsdes calentadas del ‘moldas, tiene como con
secuencia el calsntamiento previo deseado, de modo que el
vapor suministrado seguidamente, sin formacidén de agua de
condensacidn, puede efesctuar el moldeo de las Gltimas fi~-
nuras de la superficie y sl calentamiento acelerado hasta
la tempsratura final.

Los cuerpos hueces, fabricados segln el procedi-
miento de la patente, presentan en tooas las partes, yro-
sor de pared uniforme sin abombamientos, agujeros y otros
lugares con defectos, que produzcan despargicios o sin es-
trfas en la primera materia, que afecten al aspecto exte-
rior. Al lado de las sconomias posibles por la renuncia a
un mandril, resultan abaratamisntos considerables por la
duracidn de vulcanizacidn total, esencialmente abreviada.
La limitacidn prédcticamente a una dnica etapa de trabajo,

avre ademds de ello la perspectiva de ulteriores rebajas
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de costes por el empleoc de instalaciunes especiales dsntro
del marco de programas de fabricacidn en seris.,

Ppara la ejecucidn del procedimiento de faorica-
cidn segin la patente, es de importancia esencial la co-
rriente forzada del aire, asi como del vapor de calefaccid
desde el centro hasta los bordes, ya gue solo en base de
esta medida se consigue comprimir las placas del cuerpo en
bruto progresivamente desds el interior hacia al exterior
contra la pared del molde y desplazar el aire incluido sin
dejar restos hacia la atmosfera exterior. La constitucidn
de un dispositive, como ulterior objeto de la patente, in-
cluye, por lo tanto, también un tubo de vélvula, inserta-
ble herméticamente en el molde de vulcanizacidén entre las
placas de cuerpo en bruto, teniendo el tubo de valvula -
aproximadamente la mitad de la longitud de las placas de
cuerpo en bruto para el suminstro y la salida del aire com
primidoc y del vapor de calefaccidn, pudiendo pressntar el
tubo de vllvula, taladros de salida de fluido radiales, dij
triouidos por su longitud, distribuidos ventajosamente en
dos filas opuestas en el planoc de givisidn del molde y cha
pas desviadoras, dispuestas cuelante de éstos, a distancia
radial, Tal tubo de vdlvula actla en combimacidn con las
chapas desviadoras, dispuestas fijamente, como una especie
de distribuidor de presidn que, por una parte, impide car-
gas excesivas directas de aire comprimido o de vapor sobre
partes de pared localmente limitadas con el peligro de des
parramarse y formarse agujerocs y, por otra parte, tiene -

por consecuencia una conduccidn forzosa del medioc de pre-
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sién, respectivamente de calefaccidn, gue sale, en sl sen-
tido deseado.

El abjeto de la patente se ilustra en sl dibujo
por medio de una representacidn esquemdtica. En el dibujo
significan:

Las figuras 1, 2 y 3, secciones transversalas -
por un molde de vulcanizacidn, cargado con placas de cuer-
po en bruto, en diferentes estados del procedimiento del
moldeo;

La fig. 4, un tubo de vdlvula, como parte compo-
nente del molde de vulcanizacién y

La fig. 5, un detalle de la fig. 4, a escala au-
mentada.

£l molde de vulcanizacidn dibujado, que esta prg
visto, por ejemplo, para la fabricacidn de botellas calen-
tadoras, estd compuesto de dos placas de molde uniuvas en
un lado por una articulacidn de charnela, ge una placa 1
inferior y una placa superior 2. El plano de divisidn de
las placas de molde, osciladas superpuestas, transcurre -
simétricamente al eje central de la oquedad 3 del molde,
en la que penetra desde un lado estrecho gl tubo de v&lvu-
la 4, ilustrado en detalle en la fig. 4, La placa inferior
1, en su superficie de aplicacidn, vuelta hacia la placa
superior 2, estd biselada en 5 a excepcidn de un borde 6,
relativamente astrecho, por una pequefia medida, Bajo la
presidn de compresidn, aplicada desde gl exterior solLre el
molde, el borde 6, a consecuencia ds la compresién super-

ficial especifica elevada producida,,actda como una Bespeci

(]
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de canto aplastador, en yue durante el posterior clierre ce
molue se separa por aplastamiento material excedente oce ~
las placas de cuerpo en bruto introducidas y se desplaza
en la hendidura 5. Los cantos coincidentes superpuestos de
los recintos parciales 3 en la placa superior e inferior
se prolongan hacia el exterior a través de un borde ue -
aplastamiento estrecho, plano, en ranuras periféricas de=-
primidas 22, yue se muestran en la votella calentadora ter
minada de desmoldear como rodete marginal unido por regle-
tas de enlace con el cuesrpo de la botella. En la zona gel
arco de curvatura, sstdn lasradas muescas ue ventilacidn
23, woistanciladas entre s{ para favorecer el escape de aire
incluido al desmoldear los cuerpos en bruto. En el lado de
la placa inferior 1, opuestos a la articulacidn de charne~
la, gstdn previstas una o varias escotaduras 7 con plati-
1los 9 de muelle lastrados con muellss 8 de presibn. Laos
platillos 9 de muslle -siguiendo la tensidn de los muelles
de presidn 8- estdn situados aplicados a anillos expanso-
res lg y forman superficies de apoyo para tornilles regu-
iadores 1l gue, estando insertos en la placa superior Z,
pueden fijarse por tuercas 12, Enroscando o desenroscando
los tornillos reguladores 11 puede ajustarse la dlstancia
de la placa supsrior respecto al vorde 6 de la placa infe-
rior, a la medida deseada con exactitud. Por otra parte,
la hendidura, asi formada, sin embargo, tamoién uajo la -
accidn de la fuerza de cierre de la prensa, pueds supri-

- 2 . . &
mirse sin mds contra la tensidn de los muelles de presion

8'
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El tubo de vdlvula 4, que estd inserto desde un
lado del molde, situadeo fuera del plano del dibujo, entre
la placa inferior 1 y la placa superior 2, y penetra litre
mente en la oguedad 3 del molde, segdn la Fig;-4 se compo-
ne de un tubo l4 de salida de corriente cilindrico, dis-
puesto fijamente en un soporte, de una longitud correspon-
diente aproximadamente a la mitad de la longitud de la oqu
dad del molde. El soporte 13 lleva las roscas de empalme
para una conduccién de suministros 15 y una conduccidn ae
salida 16 y sirve al mismo tiempo como ndcleo de molde pa-
ra el usual embudo llenador de las botellas calentadoras.
£n su extremo vuelto hacia la oyuecad del molde lleva el
mismo una tubuladera roscada l7 con rosca exterior para el
alojamiento temporal del anille roscado metdlico, yue debe
vulcanizarse dentro del embudo llenador de las botellas ca
lentadoras, El dibujo en seccidn en la fig. 5 representa
una vista parcial aumentada, correspondiente al circulo A
de puntos y rayas en la fig. 4 y permite observar claramepn
te los enlaces de conducciones: la conduccidn 15 de sumi-
nistro conduce inmediatamente al tubo de salida de corriepn
te 14, cuyo recinto interno se encuentra, por medio ae ta-
ladros radiales 18, en comunicacidn constantemente abierta
con el recinto hueco del molde, mientras yue la conduccidn
de salida 16, en forma de un simple taladro pasante, desem
boca en la oguedad del molds. Por medio de distriouidores
de corrisnte, no dibujados, y vdlvulas reguladoras de pre-

sifén, puedsn abrirse o cerrarse los caminos de corriente

desde sl exterior del molde de vulcanizacifn y pueden car-
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garse con diferentes medios de corrisnte. Los taladros ra-
diales 18 estdn oispuestos en dos filas diametralmente -
opuestas, En posicidn opuesta a ellas, se encuentran a pe-
quefias distancias, cada vez a ambos lados del tubo 14 ds
salida de corriemte chapas 19 desviadoras o de percusidn
curvadas y dispuestas fijaments, que dirigen el aira-com-
primido 6 el iliquido calefactor, gque sale fluyendo, de tal
modo como permiten observar los cursos de corriente inaica
dos por rayas en la figuras 1 y 3.

Lon el dispositivo descrito se desarrclla el prg
cedimiento de Fabricacidn como sigus:

Dos placas 20 de cuerpo en bruto, estampadas con
exceso de medida con los contornos aproximados de la bote-
lla calentadora acabada, se insertan en la placa inferior
1 del molde con interposicidn del tubo de vélvula 4.Sobre
la tubuladora roscada 17 esta atornillado un anillo rosca-
do 21 y sobre éste estd estirado un anillo de pared gruesa
gue forma el cuello de la botsella, de mezcla de goma; no
wulcanizada, Con la aplicacién, respectivamente oscilacidn
hada abajo de la placa superior 2 se aprietan de moda suel
to las placas de cuerpc en bruto sobre el canto marginal
6. Camo fuerza de apriete, primeramente sélo actla el peso
propio de la placa superior 2, pudiéndose efectuar un di-
mensionamiento exacto seqgdn las condiciones determinadas
por la clase de la mezcla de goma utilizada y por el gro-
sor de pared de las placas de Cuerpo en pruto con ayuda de
los tornillos reguladores 11, En general se recomisnda -

ajustar la hendidura esencialmente mas estrecha oe lo que
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corresponde al grosor de ambas placas de cuerpo en bruto,
en un grosor de placa, por ejemplo de 1,2 mm., a un valor

de aproximadamente 1,6 mm. ,
A travds de la conduccién de suministros 15, en

la primera fase del proceso de moldeo, se ipsufla aire com
primido entre las placas de cugrpo en bruto, £l alre-com—
primido, que sale de los taladros radiales 18 del tubo de
salida da corriente 14, incide sobre las chapas desviado-
ras 19, que le permiten seguir fluyendo hacia arriba y ha-
cia abajo y desde una zona central sn la direccidn de las
flechas rayadas en la fig. 1, hacia los cantos periféricast

Las placas ds cuerpo en bruto se aplican, por consiguilente

UT

correspondiendoc a la ilustracién, desds el centro hacia lo
Lbordes progresivamente contra las paredes internas de la
ogquaedad 3 del molde y empu jan en el curso de este movimien
to sl aire, situado entre ellas y las paredes del molde,
ante s{ a través de las muescas de ventilacidn 25 nhacia la
atmdsfera. Simultdneamente fluye el aire comprimido desde
el recinto internoc a través de todo el contorno del molae,
entre los bordes ligeramente comprimidos unos sobre otros
de las placas de cuerpo en bruto, saliendo hacia la atmds—
fera exterior. La salida 16 gstd cerrada dqrante todo el
tiempo, de modo que la corriente dirigida no gxperimenta
ningdn trastorno. El moldeo, de esta manera, ya pusde es-
tar terminado después de pocos segundos. seguioamente el
molde se introduce en upa prensa vulcanizadora, no ilustra
da en detalle, y se expone a la accidn de la presién ds

cierre de la prensa, camo $e€ indica en la fig. 2 por las
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flechas I,I, Comprimiendo los muelles 8, las placas 1, 2
del molde se cierran herméticamente supsrﬁuestas, por lo
gque, al continuar el suministro de aire comprimido, ss8 Can
tituye una presidn interna estdtica segdn las flechas ra-
yadas. La altura de la presién terminal alcanzada puece -
ajustarse desde el exterior por un regulador de presidn.
Mientras los contornos exteriores del cuerpo en oruto ue
la botella se aprietan practicamente sin rebaba por los -
cantos superpuestos compfimidos de las placas del molde y
también se rellenan las ranuras periféricas 22, la presidn
interna estdtica ocasiona la estampacidn de los finos ui-
bujos superficiales. AL mismo tiempo se inicia en este es-
tado también ya la vulcanizacidn de las placas de goma man|
tenidas en estrecno contacto con las paredss calentadas -
del molde.

También la duracidn activa de la presidn de aire
estdtica solo debe limitarse a pocosissyundos. La vulcani-
zacidn de terminacidn se inicia con la introduccidn de va-
por a través de la conduccidn de suministro 15 en lugar ug
aire comprimido, con simultdnea apertura de la conduccidn
de salida 16 (fig. 3). El vapor, que también penetra flu-
yendo a través del tubo l4 de salida de corriente, incice
sobre la mezcla de goma ya precalsntada y parcialmente vul]
canizada y ocasiona, por lo tanta, la vulcanizacidn de teg
minacidn, sin inconveniente formacién de condensado y ae
estrias, La conduccidn de salica 16 esta conectada a una
conduccidn de vapor de salida, de modo que en la duracidn

de calentamiento interior tiene lugar un ininterrumpiao

114
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paso de .flujo de vapor.

Después de transcurrido el tiempo ce vulcaniza-
cidn previsto, se extrae el molde as la prensa y se abre,
después de lo cual, habiendo desenroscado el tubo de val-
vula 4 desde el anillo roscado 21, vulcanizado dentro, pug

de extraerse la botella calentadora terminada.

La presente patente de invencidn consta de las
siguientes reivindicaciones,

1.- Procedimiento para la fabricacidn de bote-
llas calentadoras y cuerpos nuecos planos semejantes, de
goma o de materiales pléisticos vulcanizables semejantes a
la goma, introduciéndose placas de cusrpo en prdto en un
nolde dividido de vulcanizacién, apretdndose entre bordes
del molde y comprimiéndose, bajo la accidn de una caida ae
presidén, contra la pared interna del molae, caractaerizado

porgque las placas de cuerpos en bruto por aire comprimivo
introducido entre elias y sstando primeramente cerrado el
molde de modo incompleto con aire comprimido, que sale por
los bordes del molde y después del subsiguisnte cierre to-
tal del molde con continuacién del suministro de aire com-
primido, bajo la accién de la presidn interna, yue se esta
formando, se comprimen-contra la pared interna del molde,

después de lo cual el aire comprimido es sustituido por
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un medio calentador fluyente lfquido o gasesso y la vulca-

.. . - s . . .
nizacidn de terminacidn, con simultdnea formacidn de una

unidn adherente de los cantos periféricos aprstaaos entre
los vordes del molde de las placas de cuerpos en bruto en-
tre si.

2.- Procedimiento segdn la reivindicacidn 1 cara
terizado porque tanto el aire comprimido, como también el
medio de calefaccidn se introduce sn una zona central del
recinto encerrado por las placas de cuerpaos en bruto y se
desvian hacia los cantos periféricos a través de un camino
de corriente con repetido camuic de direccidn.

3.~ procedimiento segin las reivindicaciones 1
y 2 caracterizado porque el recinto sncerrado por las pla-
cas de cuerpos en bruto se conecta a una conduccidn de sa-
lida con la entrada del medio de calefaccidn o en sucesidn
temporal después de ella,

4,- Procedimiento segdn la reivindicacidn 1 ca-
racterizado porque las placas parciales del molde de vul-
canizacidn, en estado cerrado incompletamente en los Lor-
des, que aprietan las placas de Cuerpos en pruto, se man-
tienen a una distancia mitua correspondiente al orden de
valores de un méximo del grosor de ambas placas de cuerpos
gn bruto.

§.- Procedimiento segdn la reivindicacidn 4 ca-
racterizado porgue, en estado incompletamente cerrado del
molde de vulcanizacidn, la placa parcial superior se man-
tiene cerrada, en esencia bajo la accidn ds su peso propig

gn antagonismo a una fuerza apoyadora regulable, gldstica-

1 A%




10

15

20

25

30

T
2";3
-

by

mente cedente, sobre la placa parcial.inferior.

6.~ Procedimiento para la fapricacidn de bote-
llas calentadoras y cuerpos huecos planos semejantes de
goma o de materiales plisticos semejantes a la goma vulca-
nizados.

segdn se describe y reivindica en la presente mg
méria, y los dibujos gue @& 1a misma acompafian, constando
dicha meméria de catorce hojas foliadas y escritas a méquil

na por una sola de sus caras.

fMadrid,
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