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La patente se refiere a un dispositivo para 1la
fabricacifin de botellas calentadeoras y cusrpos huecos pla-
nos semejantes, de goma o de materiales plésticos semejan-
tes a la goma, colocdndose placas de cusrpo en bruto esn un
molde dividide de vuleanizacidn aprstdndoss entre los bor-
des del molde y cpmprimiéndose bajo la accidn de una caida
de presidn contra la pared interna del molde. Dtro objeto
de la patente consiste en la constitucidn de dispositivas
para la ejecucidn de tales procedimientos,

Los procedimisntos usuales de fabricacidn presu-
ponen la utilizacidn de un mandril, que debe insertarse en
el molde de wulcanizacidn que, despuss de la terminacidn
de la vulcanizacidn, tisns gque extraerse a través de una
hendidura desde el cusrpo hueco acabado y requiere traba-
jos posteriores causantes de gastos para el cierre poste-
rior de la hendidura, Para abaratar la fabricacidn, espe-
cialmente de botsllas calentadoras y recipientes de goma
semejantes y para simplificar el curso fundamental del prg
cadimiento, ya se han buscado diferentes soluciones para
renunciar totalmente a un ndclec de molde interior. Los
intentos hasta ahora efectuados para tal fabricacidn sin
mandril, sin embargo, todavia no han producida ningin re-
sultado utilizable. La patente se basa en sl problema de
mejorar la fabricacidn de cuerpos huecos de goma planas,
sin utilizacidn de un ndcleoc ds molde, de moda quée conserd
vando por lo menos igual calidad, se posibilitan simplifi
caciones fundamentales y abafatamientos.

Segdin la patente, se caracterizan los procedimign
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tos del tipo descrito inicialmente porque las placas de =
cuerpo en bruto por medio de aire comprimido y producido
entre las mismas y estando previamente cerrado sl molde -~
por completo y gue sale fluyendo por los bordes del molde
y después del cierre postsrior total del molde, continuan-
do el suministro de aire comprimido, bajo la accidén de la
presidn interna, que se estd formando, se comprimen contra
la pared interna del molde, después de lo cual se sustitu-
ye el aire comprimido por un medio calefactor liquido en
movimiento o por un medic de calefaccidn gassoso, por sjem
plo, por vapor, y la vulcanizacién de fabricacidn se efec-
tia con simultédnea formacidn de una unidn adherente de los
cantos perifericos apretados entre los bordes del molde de
las placas del cuerpo en bruto entre si.

La solucién del prohlema creade se obtisne por
uvtilizacidn sucesiva de aire comprimido o de otro gas com-
primidoc para el moldeo del cuerpes en brutoc, y de vapar co-
mo portador de calor para el acabado de vulcanizacidn. El
objeto de la patente toma en consideracidn sn ello 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 reiétivamente delgados
en el orden de valores de 1 a 2 mm.,, ya que por allo se
alcanza un rdpido moldeo y calentamiento previo de los cue#
pos en bruto dentro del molde calentado sin formacidn no-
civa de agua de condensacidn. De mansra decisiva, actla -
para estas etapas preparatorias del procedimiento la sub-

divisidn de la accidn del aire comprimido de embuticidn
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" mantenido a la presidn comprimida, En el sstado inicial,

profunda también determinada dindmicamente con el molds
solo y completamente cerrado y en una fase de estampado es

tdticamente determinada con sl molde totalmente cerrado y

en que el molde se encusntra todavia fuera del alcancs de
la prensa, las placas parciales en sus bordes, que aprie-
tan las placas del cuerpo en bruto, a una distancia mdtua
en el orden de valores ds un maximo igual al grosor de las
placas de cuerpo en bruto, se mantienen corrsspondientemen

te, de modo que el aire comprimido, suministrado entre las

placas de cusrpo en bruto, pueda salir fluyendo de un mado
fusrtemente estrangulado por todo el contornc del nido ds
molde rellenado. Por ello, ss garantiza una compresidn ré-
pida de las placas de cuerpo en bruto contra las paredas
del molde, svitando inclusiones de aire, Este procedimien-
to, gue puede considerarse como embuticidn profunda, es de
una importancia tan grande para conseguir productos acaba-
dos perfectos, porque no es posible eliminar sl aire situg
do entre las placas de cuerpo en bruteo y las paredes del
molde con los medios usuales, a través de taladros de ven-
tilacidn o conducciones de aspiracidn, sin que por ello -
pueda darse ocasidn a gue ss corra la mezcla de goma, se
formen agujeros y obstrucciones de los taladros. Teniendo
en cuenta esto, segdn una caracteristica parcial importan-
te de la patsnte, el aire comprimido, asi como posterior-
mente el vapor de calefaccidn, se introducen an una zona
central dal recinto circundadeo por las placas ds cuerpo en

bruto y se desvia hacia los cantos periféricos sobre un
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camino de corriente con repetido cambio de direccidn. El
hinchade del cuerpo en bruto hueco y la aplicacién de las
placas contra la pared del molde, por lo tanto, transcurre
comenzando desde el centro hacia los bordes, de modo gue
el aire encerrado puede desplazarse con seguridad hacia lo
cantos marginales todavia abisrtos. La embuticidn profunda
se efectla, por lo tanto, en un tiempo muy breve y puede
darse por terminada ya después de pocos segundos por apli-
cacién de la presidn de compresidn sobre el molde. Con la
interrupcidén de la salida de aire por los cantos margina~
les dsl molde cerrado incompletaments, subs, al continuar
@l suministro de aire comprimido, la presidn interna, por
lo que se inicia la estampacidn de las finas muestras, co-
mo segunda fase, El contacto Intimo de las placas del cuer
po en bruto con las paredes calentadas del molde, tisne cg
mo consecusncia sl calentamiento previc deseado, ds modo
que el vapor suministrado seguidamente, sin formacidn de
agua de condensacidn, puede efectuar el moldeo de las (lti

mas finuras de la superficie y el calentamiento acelsrado

hasta la temperatura final,

Los cuerpos huecos, fabricados segdn el procedi-
miento de la patente, presentan en todas las pértes, gro-
sor de pared uniforme sin abombamientos, agujeras y otros
lugares con defactos, que produican desperdicios o sin es-
trf{as en la primera materia, que afecten al aspecto exte-
rior. Al lado de las economias posibles por la renuncia a
un mandril, resultan abaratamientos considerables por la

duracién de vulcanizacidn total’, esencialmente abreviada.
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an dos filas ppusstas en el plano de divisidn del molde

La limitacidn précticaments a una dnica etapa de trabajo,
abre ademds de ello la perspectiva de ulteriores rebajas
de costes por el empleo de instalacionas sspeciales dentro
del maico!de progamas de fabricacidn en serie.

Para la ejecucién del procedimiento de fabrica-
cidn segln la patente, es de ihportancia esencial la co-
rrients Porzada del aire, as{ como del Qapor de calafacciéL
desde el centro hasta los bordés, ya que solo en base de
esta medida se consigue camprimir las placas dal cuerpo en
bruto progresivamente desde el interior hacia al exterior
contra la pared del molde y desplazar el aire incluidc sin
de jar restos hacia la atmésferé exterior. La constitucidn
de un dispositive , como ulterior objeto de la patente, ip
cluys, pér lo tanto, también un* tubo de vdlvula, inserta-
ble herméticamente en el molde de vulcanizéeién entre las
placas de cuerpo en bruto, teniendo el tubo de valvula -
aproximadamente la mitad de la longitud de las placas de
cuerpo en brutoc para el suministro y la salida del aire -
comprimido y del vapor de calefaccidn, pudiendo presentar
el tubo de vdlvula, taladros de salida de fluido radiales,

distribuidos por su longitud, distribuidos ventajosamente

y chapas desviadoras, dispuestas delante de éstos, a dis-
tancia radial., Tal tubo de vdlvula actda en combinacidn
con las chapas desviadoras, dispuestas fijamente, como una
especie da distribuidor de presidn gque, por una parte, im-
pide cargas excasivas directas de aire comprimido o de va-

por sobre partes de pared localmente limitadas con gl pe-
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ligro de desparramarse y formarse agujeros y, por otra par
te, tiene por consecusncia una conduccidn forzosa del me-
dio de presidn, respectivaments de calefaccidn, que sale,
en 8l sentido deseado.

El ijatu de la patente se ilustra en el dibujo
por medioc de una representacidn esquemdtica., En el diﬁujo
significan:

Las figuras 1, 2 y 3, secciones E:ansversales pol
un molde de vulcaniZacién; cargado con placas de cusrpo én
bruto, en diferentes estados dsl procedimiento del moldeo;

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

La fig. 5§, un detalls ds la fig.r4, a escala au-
mentada,

El molde de vulcanizacidn dibujado, que esta pre
visto, por ejemplo, para la fabricacién de botellas calen-
tadoras, estd compuesto de dos placas de molde unidas en -
un lado por una articulacidn de charnela, de una placa 1
inferior y una placa superior 2, El planc de divisidn de
las placas de molde, osciladas superpuestas, transcurre si
métricamente al eje central de la oquedad 3 del molds, en
la que penestra desde un lado estrecha el tubo ds vdlvula 4
ilustrado en detalle an la fig. 4. La placa inferior 1, en
su superficie de aplicacidn, vuslta hacia la placa superiof
2, estd bisaelada en 5 a excepcidn de un borde 6, rslativa-
mente estrecho, por una psquefia medida, Bajo la presidn ds
compresidén, aplicada desde sl exterior sobre el molde, &l

borde 6, a consecuencia de la compresidn superficial espe-
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‘por tuercas l2, Enroscando o dessnroscando los tornillos

as{ formada, sin embargo, también bajo la accidn de la fue&

cifica elevada producida, actda como uma especie de canto

aplastador, en que durante el posterior cierre de molde se
separta por aplastamiento material excedente de las placas

de cuerpo en bruto introducidas y se desplaza en la hendi~-
dura 5., Los cantos coincidentes superpuestos de los recin-
tos parcialss 3 en la placa supsrior e inferior se prolon-
gan hacia el extsrior a través de un borde de aplastamien-
to estrecho, plana, en ranuras periféricas deprimidas 22,

gus se muestran en la botella calentadora terminada de deg
moldear como rodete marginal upnido por regletas de enlace

con el cusrpo de la botella. En la zona del arco de curva-
tura, estdn labradas muescas de ventilacidn 23, distancia-
das entre si para favorecer el sscape del aire incluido al
desmoldear los cusrpos en bruto. En 8l lado de la placa in
ferior 1, opuestos a la articulacidén de charnela, sstdn -
previstas una o varias escotaduras 7 con platillos 9 de -
muelle lastrados con muelles B8 de presidn. Los platillos

9 de muelle-siguiendo la tensién de los muslles de presidn
8- astén situados aplicados a anillos expansores 10 y for-
man superficies de apoyo para tornillos reguladoresll que,

estando insertos en la placa superior 2, pueden fijarse =-

reguladores ll puede ajustarss la distancia de la placa sy
perior respecto al borde 6 de la placa inferior, a la me~

dida deseada con exactitud. Por otra parte, la hendidura,

za de cierre de la prensa, puede suprimirse sin més contra

la tensién de los muelles de presidn 8.
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El tubo de vdlvula 4, que estd inserto desds un
lado del molde, situado fusra del plano del dibujo, entre
la placa inferior 1 y la placa superior 2, y penatra libre
mente en la oquedad 3 del molde, segln la fig. 4 se compo-
ne de un tubo 14 de salida de corriente cilindrice, ais-
puesto fijamente en unsoporte, de una longitud correspon-
diente aproximadamente a la mitad de ia longitud de la oqug
daa del molde. El soporte 13 llsva las roscas de empalme
para una conduccidn de suministros 15 y una conduccién de
salida 16 y sirve al mismo tiempo como ndcleo de molde pa-
ra el usual embudo llenador de las botelias calentadoras,
En su extremo vuelto hacia la oguedad del molde lleva el
mismo una tubuladora roscada 17 con rosca exterior para el
alojamiento temporal del anillo roscadoc metélico, gue deos
vulcanizarse dentro del embudo llenador ds las votellas 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 owservar claramen
te los en-laces de conducciones: la conduccidn 15 de sumi-
nistro conduce inmediatamente al tubo de salida de corrien
te 14 cuyo recinto interno se encuentf%; por medio de ta-
ladros radialses 18, en comunicacidn constantemente abierta
con el recinto hueco del molde, mientras que la conduccidn
de salida 16, en forma de un simple taladro pasante, desem)
boca en la oquedad del molde. Por medio da distribuicores
de corriente, no dibujados, y vdlvulas reguladoras de pre-
sién, pueden abrirss o cerrarse lgs caminos de corriente

desde sl exterior del molde de vulcanizacidn y pueden car-
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garse con diferentes medios de corriente. Los taladros ra-
diales 18 sstdn dispuestos en dos filas diametralmente -
opuestas. En posicidn ocpuesta a ellas, se encuentran & pe-
guefias distancias, cada vez a ambes lados del tubg 14 de
salida de corriente chapas 19 desviadoras o de percus;én
curvadas y dispusstas fmjamenta, yue dirigen el aire compri
mido o el liquido calsfactor, gue sale fluyendo, de tal moq
do como permiten observar los cursos de corrisnts ingica-
dos por rayas en las figuras luy 3,

Con el dispositivo descrito se desarrolla el prg
cedimiento de fabricacidn como sigua:

Uos placas 20 de cuerpo en bruto, estampadas con
exceso de medida con los contornos aproximados en la bote-
lla calentadora acabada, se insertan en la placa inferior
1 del molde con interposicidn del tubo de v4lvula 4., Sobre
la tabuladora roscada 17 esta atornillado un anillo rosca-
do 21 y sobre éste estd estirado un anillo de pared gruesa
que forma el cuello ds la botella, de mezcla de goma, no
vulcanizada, Con la aplicacidn, respectivamente oscilacidn
hacia abajo de la placa superior 2 se aprietan de modo sue}l
to las placas de cuerpo en brutoc sobre el canto marginal
6., Como fusrza des apriete, primeramente sdlo actla el peso
propio de la placa superior 2, pudiéndose sfectuar un di-~
mensionamiento exacto segdn las condiciones determinadas
por la clase de la mezcla de goma utilizada y por el gro-
sor de pared ds las placas de cuerpo en bruto con ayuda de
los tornillos reguladores ll. En gensral ss recomienda -

ajustar- la hendidura esencialmente mds estrecha de lo que
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corresponde al grosor de ambas placas de cuerpo en bruto,
en un grosor de placa, por sjemplo de 1,2 mm., a un valor
de aproximadamente 1,6 mm.

A travds de la conduccidn ue suministros 15, en
la primera fase del proceso de moldep, se insufla airp cam
primido entre las placas de cuerpo en bruto., El aire com~
primido, que sale de los taladros radiales 18 del tubo ds
salida de corriente l4, incide sobre las chapas desviado-
ras 19, que le permiten seguir fluyendo hacia arriba y ha-
cia abajo y desde una zona central en la direccidn de las
flechas rayadas en la figura 1, hacia los cantos periféri-
cos. Las placas de cuerpo en bruto ss aplican, por consi-
guiente, correspondiendo a la ilustracidn, desde el centro
hacia los bordes progresivamente contra las paredes inter-
nas de la oquedad 3 del molde y empujan en el curso de es-
te movimieﬁto gl aire, situado entre ellas y las paredes
del molde, ante sf a través de las musscas de ventilacidn
23 hacia la atmdsfera. Simulténeamsnte fluye el aire com-
primido desde el recinto interno a través de todo el con-
torno ael molde, entre los bordes liggramente camprimidos
unos sobre otros de las placas de cuerpo en bruto, salien-
do hacia la atmdsfera exterior. La salida 16 estd cerrada
durante todo el tiempo, de modo que la corriente dirigida
no experimenta ningdn trastarno. El moldeo, de asta manera
ya pueds estar terminado después de poctos segundos, Segui-
damente el molde se introduce en una prensa vulcanizadora,
no ilustrada en detalle, y se expone a la accidn de la prg

sifn de cierre de la prensa, como se indica en la fig. 2




10

15

20

25

30

por las flechas I,I. Comprimiendo los muelles 8, las pla-
cas 1, 2z del molde se cierran herméticamente supsrpuestas,
por lo que, al continuar el suministro de aire comprimido,
se constituye una presifn interna estdtica seglin las fle-
chas rayadas. La altura de la presidn terminal alcanzada
pueds ajustarse desde 8l exterior por un regulador dé pre-
sidn. Mientras los contornos exteriores del cuerpo en bru-
to de la botella se aprietan prdcticaments sin rebaba por
los cantos superpuestos comprimidos de las placas del mol-
de y también se rellenan las ranuras periféricas 22, la prj
sidn interna estdtica ocasiona la estampacidn de los finos
dibujos superficiales. Al mismo tiempo se inicia en este
estado tambidn ya la vulcanizacién de las placas de goma
mantenidas sn estrecho contacte con las parsdes calentadas
del molde.

También la duracidn activa de la presidn de aire
gstdtica solo debe limitarse a pocos segundos. La vulcani-
zacidn de terminacidn se inicia con la introduccidn de va-
por a través de la conduccidn de suministro 15 en lugar de
aire comprimido, con simultdnea apertura de la conduccidn
de salida 16 (fig. 3). El vapor, que también penetra flu-
yendo a través del tubo 14 ds salida de corrisnts, incide
sobre la mezcla de goma ya precalantada y parcialmente vul
canizada y ocasiona, por lo tanto, la vulcanizacidn de ter
minacidn, sin inconveniente FPormacidn de condensada y de
estrfas. La conduccidn de salida 16 estd cansctada a una
conduccidn de vapor de salida, de modo gue en la duracidn

de calentamisnto interior tienes lugar un ininterrumpido

—tw




10

15

20

25

30

paso de flujo de vapor,

Despuéds de transcurrido el tiempo de vulcapiza-
c¢idn previsto, se extrae el molde de la prensa y se aure,
después de lo cual, habiendo desenroscado el tubo de vdlvy
la 4 desda el anillo roscado 21, vulcanizado dentro, pueds

gxtraerse la botella calentadora term{nada.

La presente patente de invencidn consta de las
siguientes reivindicaciones.

L.~ bispositivo para la fauricacidn de botelias
calentadaoras y cuerpas huecos planos semejantes de yoma o
de materiales pldsticos vulcanizables semejantes a la gomal
caracterizado porque presenta un tubo de vdlvula inserta-
ble hérméticamente en el molde de vulcanizacidn entre las
placas de cuerpo en bruto, de aproximadamente una longituag
correspondiente a la mitad del largo de las placas des cuer|
po en bruto, para el suministro y salida del aire compri-
mido y del medio ds calefaccidn.

2.~ Uispositivo, segdn la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque el tubo de vdlvula presenta taladros de
salida de corriente radiales distribuidos en su longitud

y delante de dstos, chapas desviadoras dispuestas con dis-

tancia radial,
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3,- Dispositivo, segdn la reivindicacidén 2, ca-
racterizado porque los taladros de salida de corriente es-
tén dispuestos en dos filas opuestas en el planc de divi-
sidn del molde de vulcanizacidn.

4.~ Dispositivo, seydn las reivindicaciocnes 1 a
3, con un molde da vulcanizacién de dos partes, cuya placa
superior puede levantarse desde una placa inferior, carac-
terizado porque entre las placas de molde estan insertos
muelles de presidén con una fuerza tenséra, gue sobrepasa
al pasoc propio de la placa superior,

5,~ Dispositivo para la fabricacidn de botellas
calentadoras y cuerpos hueccs planos semajantes dae goma o
de materiales pldsticos semsjantes a la goma vulcanizados.

Seglin se describe y reivindica en la pressente me|
miria, y los dibujos que a la misma acompaifan, constando
dicha memdria de trece nojas foliadas y #3critas a mdguina

por una spla de sus caras.

Madrid,

Fds2 Franoioeo del Pozs
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