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La presente~invencidén tiene esencialmente por
objeto un molde perfeccionado para la febricacién, por-
extrusidn-hinchado, de recipientes cerrados de manera -
egtanca o partir de uns materis pléstics termosoldeble-
extrusionada bajo forme de una masa tubular contimue, -
cerrada en su parte inferior, y mantenida bajo una pre-
8ién interna dade. El molde en cuestién es un molde del
+1ipo que comprende dos coqullles separables y yuxtaponi
bles segin un pleno de junta, que presentan dos inipre-;-
giones complementarias de forma correspondiente a la —-
del recipiente a obtener y dos gargantes 0 escotaduras,
igualmente complementerias, formando entre si un cenal-
que desemboos en la parte superior del molde cusndo el-
mismo estd cerrado y en comunicacién con las impresio—-
nes entes citedas, Dichag coquillas esifn previstas, =
cuendo estén separades, para admitir entre ellas la me~
se extrudonada y, cuendo estén yuxtapuestas, para apri-
sioner e diche mase en parte entre las impresiones y e
en parte en el cenal antes citado y estando provistas -
de medios pare crear alrededor de al menos le mayor paxr
te de la mase una presibén externa que, en el curso del-
hinchedo del recipiente, seréd inferior a diche presién-
internae que gplica la mase contra las impresiones y le-
dé 1ls forma del recipiente y medios de cierre y de se-
peracidn previstos en la regién del cenal para cerrar -
herméticamente el recipiente en su parte superior y le-
mess siguiente en su parte inferior y paras separar di-—
cho recipiente de dicha masa signientely

Ta solicitud de patente espefiole n? 399;'63% -
presentada el 10 de Febrero de 1’.‘9‘32, 'bi'tulaé.a: "Proce~
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dimiento de fabricacibén de recipientes y dispositivos-
para la puesta en practica de dicho procedimiento", &~
nombre del miemo solicltante, describe de manersa ée-ta-
lleda un procedimiento de extrusidn-hinchado tal como=
se ha mencionado enteriormente y de manera més sucinte
un dispositivo pere la puesta en préctica de este pro=
cedimiento, comprendiendo este dispositivo en particu-
lar un molde asociado con una tobera de extrusién gue-
suministre la massl )

Los experimentos efectuados en el curso de -
la pueste en préctica de este procedimiento hen puesto
de manifiesto que une dificulted con que se tropezabas
frecuentemente ere el eplenemiento de la parte de la -
masa que se encuentra dentro del canal, en la proximie
dad del emplezemiento en que debe ser realizedo el - -
cierre del recipiente ¥y d#ta mase siguiente, es decir-
en la proximidad de los medios de cierre y de separe~-—
cibén antes citados, teniendo como consecuencia este —
aplanemiento el impedir que se¢produzea el hinchado nor
melmentes -

Un medio de vitar este inconveniente consis-
te en crear ung depresién alrededor de la pared quUe ==
se encuentra en el canal, pero le experiencia ha demog
trado que, en este caso, si no se toma determinadas «=
precauciones, la masa se deforma penetrando en 0408 -
108 intersticios que tienen una anchura superior a al=-
gunas déoimas de milimetro, lo que provoca su estalli-
do local y su agerre en el curso del desmoldeds

Le experiencia ha demosirado por ultimo que-

ol corte del recipiente terminado y su seperacién de 1sa
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masa siguiente deben ser efectuados, pare ser regliZg~-
dos en condiciones satisfactorias, sobre ung meteria al
menos parcialmente refrigeradel

El molde de acuerdo con la presente invencidn
tiene por objeto eviter los inconvenientes antes cita—-
dos y alcanzar el fin entes mencionado y estd ceracte-—
rizado porque dichos medios de cierre y de separacién -
estén previstos pare orear, en dicho cenal, una zona es
tanca con respecto a lg materia pléstioa; Ademés, se hg
previsto medios para crear en le proximidad de 103 me--
dios antes citaedos de cierre y de sepracidn de la mase=
une presidén externa sensiblemente igusl a la que estéd -
establecida s0bre le meyor parte antes citada de la su-
perficie exterior de la ma.sely

Segin un modo de utilizacién ventajoso de es-
tos moldes ge aplica gl interlor de la mage destinade -
a formar el recipiente, y 2 10 largo de todo el proceso
de formseidn de este recipiente, una presibén interma ==
constente que no es otra més que la de la fuente de gas
estéril utilizeda, Para obtener el hinchado de los reci
plentes, se utiliza entonces une puesta bejo vacio del-
molde, es decir la aplicacién & la mayor parte por 1o -
menos de 1é superficie exterior de la masa de uns pre--
sién externs que en el curso del hinchado del recipien-
te es netamente inferior a la presién interna de ges —
estéril utilizads y que es ventajosamente inferior a —-
la presidn atmosféricel

De este modo los medios de depresibén, a causa
de que rodean gl canal, impiden el aplanamiento del go-

1lete en la regibén en que debe ser reelizado el cierre-
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mientras que la configuracién de dichos medios de cierre
y de separacién, que son estancos a la materia pléstica,
impide toda deformacién de la masa cuendo es gplicada --
1a misma contra las paredes del canal por la asccién de—
los medios de depresién antes mencionados., Por Wltimo, -
la aplicacién de la materia pléstica sobre las paredes -
del canal tiene por efecto acelerar su enfrismiento, y -
en consecuencia facilitar el cortel )

Aunque este procedimiento de puesta en préctiw
ca de un molde de acuerdo con la invencidén ses hebitual-
mente el més cémodo, es evidente que en ciertos casos,—
ge puede tener preferencia en obtener el hinchado del —-
recipiente por eplicacién de una sobrepresién interns, -
sin eplicacién de una depresién externa, o con aplice- -
cién de una depresién externa reducldae

En todos 1los casos serd preciso solamente que,
pars obtener el hinchado de los reciplentes, se cree en=-
un momento al menos del ociclo de elaboracidén de los re-—-
cipientes, ouando se encuentra una mase dentro del molde,
une diferencia de presidén entre la presién interna apli-
cada a2l interior de la masa ¥y la'presi6n externa aplicao~
da sl exterior de la masa, que sea suficiente para obte-
ner la deformecién de ls mase y puesta en forma de reci-
piente por adosamiento contra la pared del moldeﬁ

Segin otra caracteristice de la invencién los~
medios de cierre y de separacidén entes mencionados cOme—
prenden, en combinacién, unos medios de pinzado de le --
parte de la masa que se encuenira en dicho canel, unos -
medios obtursdores escamoteables dispuestos & uno y otro-

1ado de los medios de pinzado y previstos, cuando 86 = -
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halla en posicidén sctive, pera delimitar, con dichos me-
dios de pinzado, la zZona estanca antes citada y unos me-
dios de corte previstos parse atravesar dicha zona esten-
ca después de que 1los medios de pinzado hayan pinzado y-
goldado locglmente le parte antes mencionada de la mase~
¥ para recortar dichs parte en el luger asi soldado.

Segin otra caracterfstica de la invencién los-
medios de pinzado antes mencionados estén constituidos -
por dos mandibulas o pinzas montedas frente a frente so-
bre ceda una de las coquillas y méviles en traslacidn --
con relacidn a dichas coquillas segin una direceidén perw
pendicular sl eje del canal antes citado y por dos brge-
nos de arrsstre unidos con cada una de ellas y previstos
para desplazarlaes entre una posicibn retirada o inactiva
en la que el reborde anterior de omda menditule se encuen
tre sensiblemente en elineemiento con la pared del canal
y une posicibén de selida © activa en le que dichas mandi
bulaes penetran en dicho canal hasta que el reborde ante-
rior de une de ellas venga & apoyarse contrs el reborde-
enterior de la otra por medio de la masef

Tguelmente de acuerdo con le invencibn une de-
las mandfbules antes citadas lleva los medios & corte —-
que estén constituidos por une cuchilla monteda de mane-
ve deslizante de una parte segin una direccién perpendi-
cular sl desplazemiento de las mend{bulas y de otra par-
te segin una direccién paralele o dicho desplazamientos

Otras caracteristicas y ventajas de la inven--
cidn aparecerén en el curso de la descripcién que ve e -
seguir; _

En lo0s dibujos anexos dados Unicemente & titue-
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lo de ejemplo,
‘= La figura 1 representa, en corte, un molde

de acuerdo con la invencidn asociado con una tobers de
extrusidén, estando representado este molde esqueméticg
mente% 7

- DIz figura 2 es una vista a escala mAyOr =
de la parte superior del molde de la figurs 1, repre--
sentado de uns maners menos esquemética, habiéndose —-
omitido la masa con vistas & su simplificacidn.

-La figure 3 es un corte segin la linea III-
IIT de la figura 2. .

- La figure 4 muestra la coguilla de la dere
cha de la figure 2 vista segin la flecha A de dicha —-
figura%' )

~ Las figures 5 y 6 son vistas parciales de-
la coquille de ls izquierds de la figura 2 vista segin
la flecha B de dicha figuras y muestran las dosg posicip
nes posibles de los medios obturadores.

Se ha representado esqueméticamente en 19&1—
gars 1 ung hilea 1, de seccién circuler, unida, por mg
dio de una tuberia 2, con una extrusionadors (no re- -
presentada) que le suministra une materia pléstica ter
mosoldable en fusién M tal como de polietileno por ejem
plo. Le hilera 1 estd provista interiormente de un - -
conducto central concéntrico 3, de seceién igualmente-
circular, unido por una canalizacién 4, con una fuente
de gas estéril ventajosamente bajo presién constante,-
no representada, pudiendo estar constituido este gas -
por un gas inerte tal como el nitrégeno previemente --

esterilizado y mantenido bajo una presién ligeramente-
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superior a la presidn atmosférica, por ejemplo de 0,04-

a 0,06 atmbésfere aproximedsmente, que es un valor CO—-—-
rriente de la presidén de gas estéril bajo la cual se ~=
desea que los recipientes fabricados sean suministrados
e la salida del molde. La materia pléstica es extrusio-
7*" neda por el orificio smiler 5 delimitado por el borde—
inferior de la hilera 1 y el borde inferior del conduc-
to central 3 de modo que forme, a la salids de la hile-~
ra 1, una mase P que presenta una formas tubular como -
. =8 ha representado por trazos de puntos en la figura Y,
10: Debajo de 1le hilera 1 se coloca un molde se--
gin un modo de realizacién preferente de la invencidn,-
designedo de una manera general por la referencia 10, -
El molde 10 estd formado por dos coquillas 11 y 12 méi;
les uns con relacidn a la otras por t:aslacién relgtiva-
segin una direccidn horizontal es decir segin una direc-
cibén perpendicular a la mase P que pende verticalente —-
de la tobers 1, pudiendo ser montadas estas coquillas,--
a tal efecto, sobre correderas y estar unidas con un gom
20%3 to de accionsmiento. Lias dos coquillas 11 y 12 pueden --
ser separadas una de otra con el fin de admitir entre ~-
ellas la masa tubular P o0 yuxtapuesias por sus caras pla
nas enfrentadas lle y l2a gque se encuentran entonces en-
un mismo plano de Jjunta vertical J, aprisionando entonces
o -dichas coquillas entre elles a la masa P. Las dos coqui
1las 11 y 12 estén provistas de dos impresiones complemen
tarias en hueco 111 y 121 respectivamente cuya formg —=
corresponde a la del recipiente & obtener y de d0s 83500~
taduras, gargentas o similares 112 y 122 respectivamente,
iguslmente complementarias, entre cada una de las impre-

30%
siones 111 y 121 y de borde superior 1lb y 12b respecti-



10%

200

25%

304

5'.‘

4189 38 20 Shi
vemente de ocada coquilla, Cuando esté cerrado el molde,-
o decir cuando las dos coquillas 11 y 12 estén yuxte~ -
puestes por sus caras lla y 1l2a segin el plano de junta-
verticel J, las dos impresiones 111 y 121 forman entre -
s{ 1a cavidad interna 101 que encierra & la parte de lo-
nasa P destinada a formar el cuerpo del recipiente mien-~
tras que las ranuras O gargentas 112 y 122 formen entre-
s{ un canal 102 que desembocs en la parte superior del -
molde y comunica con dicha cavidad interna 101, contewem=
niendo este canal la parte de la masa P que estd desti--
neda a formar el gollete del recipientels

Cede una de las cogquillaes 11 y 12 esté provis-
te ademds de ranuras 113 y 123 respectivamente, formadas
en su plano de Jjunte lla y l2a ¥ dispuestas & 10 largo -
del vaciado 111 ¥y 12y§a 1o largo de la parte inferior de
1e renure 112 y 122 respectivamente, (ver las figuras 4,
5 y 6) comunicando cada una de estias renuras con conduc=
tos teles como 114 y 124 respectivamente unidos con una-
fuente de vacio (no representeds) con el fin de permitir
le oreacién, entre el molde cerrado y la mase aprisione-
da en dicho molde, de un vacio que aplique diche mase —-
contre las paredes de la cavidad interna 101 y del cenal
102, dendo asi a dicha masa la forma del reciplente cuen
do, como se ha supuesto en el presente ejemplo, la pro-—
sién interna de hinchado de 10s recipientes es constante
y préxima a la presidén aimosférica. El hecho de que las-
venuras 113 y 123 estén previstas iguelmente en la par--
te inferior del canel 102 tiene como consecuencia que --
gea sometida a une depresién no solamente la parte de la
masa que forman el cuerpo del recipiente, sino iguslmen-

te la parte de esta masa que forma el gollete del reci--

pientes
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Se ha representsdo en 115 y 125, los conductos
de slimentacidén y de salide de un circuito de refrigera-
cidén y en 12; una cizalla de desbarbado montade de manera
deglizante en la parte inferior de la coquilla 12 y unide

5% con un dispositivo de accionamiento tal como un gato neu-
mético 128¢ )

El molde 10 estéd provisto por dliimo, en su --
parte superior, en la regidén del cangl 102 y en la parte
de este canal que se encuentra justemente encima de las-

10% ranuras de depresién 113 y 123, de medios de clerre y de
geparacibn designados de una manera general por la refow
rencie 20, Estos medios, cuya funcién es de una parte —-
cerrar herméticamente el recipiente en su parte superior
vy la masa siguiente en su parte inferior y de otra parte

159 geparar dicho recipiente de dicha mesa siguiente, serén-
deseritos de manera detalleda seguidementes

Haciendo referencia s las figuras 2 & 6 y en ~
particular & la figura 2, se ve que los medios de cierre
y de separacidén 20 comprenden esencialmente unos medios-

205 ge pinzado y de soldadure 21 pare pinzar y soldar la par
te de 1la masa P que se encuentra dentro del canal 102,--
unos medios obturadores escemoteables 22 que estén dls—-
puestos a uno y otro lado de dicgos medios de pinzado y-
de soldadure 21 y que cooperan con estos ultimos para dg

254 1limitar, dentro del canal 102, una zona estanca a la me~
teria pléastica, es decir desprovisia de cualquier clase-
de intersticios en los que pudiera penetrar la masa cush
do es sometida la misma o la accidén del vacio y unos me-
dios de corte 23 previstos para recortar la materia en -

30¢ 1e zono antes citada con el fin de separar el recipiente
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formado dentro del molde del resto de la masa que sgle -
por la hilera 1y

Los medios de pinzado y de soldadura 21 com= -
prenden dos mandibulas o pinzas 211 y 212 montadas de ma
ners deslizante en dos alojemientos o andlogos 116 y 126,
respectivamente de las coguillas 11 y 12. Estes mand{bu~
las 211 y 212 son méviles en traslecién con relacibn & -
dichas coquillas segin una direccidén perpendicular al -~
plano de junta, y estén unidas, por medio de véstagos —
213 y 214 con unos gatos de accionsmiento 215 y 216 res-
pectivemente que pueden desplazaerlas entre una posicibn-
replegada 0 inactiva en la que el reborde anterior de --
cads mandibula 21la y 212a respectivamente, se encuentra
sensiblemente en alineamiento con la pared del canal - -
102 (siendo esta posicién la representada en lag figuras
2y 3) y uns posicién de pinzado o activa en la gue di--
ches mendibulas, que penetrén en el canal 102, rechezan-
la masa, parcialmente refrigerade por su contacto con las
paredes del canal pero manteniéndose no obstante & una -
temperatura suficientemente elevade para poder ser solda-
aas haste venir a apoyarse una contra la otra por medio—
de dichae mage asi pinzada entre ellas. Los gatos 215 ¥ -
216 son gatos hidréulicos o neumédticos de doble efecto -
que-permiten el arrastre de las mandibulas en uno y otro
sentido, presentando el pistén 218 del gato 216 una sece
cibn més importante que el pistén 217 del gato 215, La -
mend{bula 212, sometida de este modo a una fuerza mas —-
importante que la mend{bula 211, ofrece por consiguiente

un apoyo seguro pars esta f1tima lo que tlens la ventaja

30éde que el plano de pinzado de le mase sea determinado de

una meners Segurs's



En los alojamientos 119 de la coquilla 11 si-
tuados & uno y otro lado del alojemiento 116 de ls mandi
bula 211 estén montados los medios obturadores que @Sw=
tén constituldos por dos pbzas idénticas 221 y 222 de =

5y forma general eilindrica montadas de manera que puedan—
de une parte deslizarse segin una direccién perpendicu-
lar al plano de junta J, es decir parslelemente & lo ==
direceién de deslizamiento de les mandibulas 211 y 212,
y de otra parte de manera que puedan girgr alrededor de
10% su eje de revolucién. Los obturadores 221 y 222estén —-
provigtos en su parte anterior, es decir en el lado del
planc de junta J del molde, de partes salientes 22le y-
222a respectivamente en forme de segmentos de circulos-
que tienen une sbertura ligersmente inferior a 180° co-
15% mo se ve en perticular en les figuras 5 y 6. Los érgom
nos obturadores 221 y 222 estén provistos, en su parte-
posterior, es decir en oposicién a los segmentos 221lg~-
y 222a, de pifiones 221b y 222b respectivamente que en--
grenen con ungs cremellsrs deslizante 223 unida con un -
207 gato hidrdnlico o neumdtico de doble efecto 224 que lea-
desplaza segin un movimiento de vaivén perpendiculare-
mente el sentido de desplazemiento de las mandibules -
211 y 212, y por lo tento parslelsmente al plano de jun
ta J, de modo que el desplazemiento en traslacibn de ai
25% cha oremellera provoque la rotecién de 108 drganos obtu~
redores 221 y 222 alrededor de sus ejes respectivos en-
los alojemientos 119, Cada drgeno obturador 221 y 222 -
comprende igualmente; en su parte centirgl, une rempa -~
helicoidal 221c y 222¢ cuya funcibén serd explicads més-
303 adelente. Por ¢ltimo los érganos doturadores 221 y 222 -
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estdn provistos cada uno de un muelle de recuperacién-
225 y 226 respectivamente gque tienden a empujarlos - -
hacia el plano de junta J de manera que se encuentrenw
normalmente apoyados contra unas clavijas fljas 11%a =
(de las que 8610 es visible una en la figura 3), sobre
éaliendo sus extremidades en forma de segmentos 22la -
¥y 222a dentro del canal 102 del molde. Las dimensiones
de dichas extremidades en forma de segmentos 22la y —-
222a gon tales que para la posicién representeda en ls
figura 5 las mismas se encuentran enrasadas contra los
rebordes laterales de la mandibule 211. Por lo demés -
cuando le maendibulae 211 se separs del plenc de junta J
por medio de su gato 215, el gato 224 dispone, pPOr me=
dio de le cremallera 223, los érgenos obturadores 221-
y 222 en la posicién angular representada en la figura
6 o3 decir unse posicién en la que sus extremidades en-
forma de segmentos de molde 22le y 222a tlenen sus ca-
res planas 221' a y 222'a pralelas entre si{ con el fin
de permitir el paso de los medios de corte segin se —
explicard més adelantey _
Tos medios de corte 23 comprenden esencigle-
mente uns cuchille 230 portade por la mendibule 212 y-
una contre-cuchilla 236 portade por la mendibula 211 y
dispuesta frente a dicha cuchilla. La cuchille 230 com-
prende une arista cortante 230a y un taldén 230b que es-
+4 montado de manera deslizante en une muesca 0 similar
212b de la mendibule 212, estando el borde anterior —--
230'b de dicho +taldn sensiblemente enrasado con el bor
de anterior 212e de la mandibule 212. Le cuchilla 230-

egth previste pera poder deslizarse con relacién a le~-
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mandibule 212 2 la vez segin una direceidn paralela al-

plano de junta J ¥y segin una direccidn perpendicular --
a este plano de junta es decir parslela a la direccidn-
de desplezamiento de las mandibules. El desplazamiento-
de la cuchilla paralelamente 21 plano de junta es asew-
gurado por un geto hidréulico y o neumbtico 231 (ver ~--
la figura 4) cuyo véstago 232 estd provisto, en Su eX-—
tremidad, de una montura o0 similar 233 que comprende --
una ranure 2332 perpendicular al vastago 232 y en la —-
que se introducen unas patillas 230c fijadas con la ex=
tremidad del t2lén 230b de la cuchille 230 y pudiendo -
deslizarse dentro de dicha ranura con el fin de hacer =
posible un movimiento perpendicular al plano de junte -
de la cuchilla 230. Dos eyedtores 234 montadls de mano-
re deslizante en uncs alojamientos 129 dispuestos a uno
y otro lado del alojemiento 126 de la mandibula 212 y -
que pueden desplazarse perpendiculermente el plano de -
junte J bejo la accidn de muelles de recuperacién 235,
ge apoyan sobre el taXém 230b de la cuchille. Los eyec—
tores 234 estén provistos, en sus extremidades, de une~
hendidurs diametral 234a que permite el libre paso de -
le cuchilla (ver la figura 4) que los mentiene dentro -
de sus respeétivos alojemientos.

Le contra~cuchills 236 estd montade en una -—-
muesca o similar 211b de la mandibula 211 de meners que
pueds deslizarse con relacibn a esta Wltime perpendicu-
lermente gl planc de junta. La contra-cuchille 236 tie-
ne dos sberturas oblonges de guiado 23; etravesadas por

las clavijes 2]11c solidarias de la mandibule 211 y la -

' misme estd sometids e la accidn de un muelle de recupe-

racibén 238 que la rechaza en direccién del planc de Jun
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ta J haste una posicién en la que su borde anterior 236a
se encuentra enrasado con el borde anterior 21la de la -
mendibula 211, La contre~cuchilla 236 estéd provista ade-

més, en la proximided de su borde posterior, de dos res-

paldos o andlogos 239 cooperentes con las rampas helicoi
dales 221c y 222¢ de los obturadores 221 y 222, tenliendo-
por funcidén amtas rampes helicoidales alejar la controm—
cuchilla 236 del plano de junta, contra la accidn del --

muelle 238, con el fin de despejar la ranura 211b y per—

mitir por consiguiente el paso de la arista 230a de la -

cuchilla 230. Las rempas helicoidales 221lc y 2220 estén-

previstas para conducir la contra~cuchilla 236 hacia su~

posicidn més deplazade a la izquierda segin la figura 3,

es decir hacia una posicién ocultada, cuando los 6rganos

obturadores ocupan la posicidén angular representada ene—

la figara 5 que corresponde al libre paso de la cuchilla

230,

Se ha previsto zobre la caras l2a de la coquilla
12, en la proximidad de los elojamientos 129, en 10s que-
estén montados los eyectores deslizantes 234, unos topes-
fijos 129a que sirven paras pogicionar angularmente 108 =
érgencs obturadores 221 y 222 como se explicard més adelan
teo

El funcionemiento de los medlos de cierre y de -
separacibn descritos més arriba es el siguiente:

En le posicidn inicial el molde 10 se encuentra-
dispuesto abierto debajo de la hilera 1, es decir que sus
dos coquillas 11 y 12 estén separadas una de otre y dis—-
puestas simétricamente con relacidn al eje de dichs hilers,

1la materia pléstica sale de la hilera bajo la forma de la
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masa tupplar P, Tos obturadores 2é1 ¥y 222,rsametidos &=
le accidén de sus muelles de recuperacidén 225 y 226 que-
1os rechazen en direccién del plano de junta, se enou.en
tian'apoyados sobre las clavijas 1l6a y ll%a de modo —-
5§; que sus partes anteriores 22la y 222a se¢ encuentren en-
saliente con relacién el plano 1lle de le coquilla 11, -
Ademés estes partes 221a y 222a ocupsn la posicidn angu
ler representada en la figura 5. Las mand{bulas 211 y -
212 se encuentran en posicidn retirada es decir que sus
10u Dbordes anteriores 2lla y 212a estén alineados con las -
veredes de las gargantas 112 y 122, Le cuchilla 230 y -
los eyectores 234 se hallan en la posicién retirada - -
representads en la figura 3, La contrg-cuchille 236 es-
soliocitada por su muelle de recuperacién 238 hacia el -
15, Pleno de junta de modo que su borde enterior 236& quede
enrasado con el borde anterior 21la de la mandibula 211.
Cuando le mase P ha glcanzado urna longitud —-
suficiente se procede al clerre del molde por gproximam
cibn de las dos coquillas 11 y 12 hasta su yuxteposicidn.
20%  ILe parte inferior de la mesa es pinzads entre los dos -
bordes inferiores de las coquillas (ver la figura 1) —-
mientfas que la parte superior de 1s masa atraviesa ol-
canal 102 que presenta, 8l menos, en le regidn de los =
medios de clerre y de separacidn 20, es decir en el lu-
oh%  gar en que debe realizarse el pinzado, une zona de sec—
cién sensiblemente rectanguler o cuadrada delimitade de-
une parte por las partes anteriores 22la y 222a de los-
obturadores 221 y 222 y de otre parte por los bordes #n-
teriores con 1los que estén enrasados los bordes anterio-
30, res 236a de la contracuchilla 236 y el borde anterior --
del taldn 230b de la cuchilla 230.
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Se proceds seguidamente sl hinchado de la masa-
oreando el vacio entre esta Wltima y el molde, llegando -
el gas de hinchado simulténesmente por el conducto cen- -
tral 3 de la hilera.

Después de algunos instantes de contacto entre-
el molde y la masa para el enfriamiento de esta Wltima, -
los gatos 215 y 216 arrastran las mandibulas 211 y 212 si
multéneamente hacia el plano de junta, con el fin de pin-
zar entre ellas a la masa. En el curso de esta operacidn-
los obturadores son rechazados parcialmente bajo la accidn
del borde anterior del talén 230b de la cuchilla 230 mien
tras que los eyectores 234 avanzan hacia el plano de jun-
ta en una distancia correspondientes

El gato 224 acciona seguidamente la cremallera-
223 que arrastra en rotacién a los 6rganos obturadores —-
221 y 222 hasta que sus partes enteriores en forma de seg
mentos 221la y 222a vengan a apyerse contra los topes 129,
ocupando entonces dichas partes 221a y 222b la posicién -
representada en la figure 6 en la que el paso de la cuchi-
1la 230 esté totalmente despejado. La rotacién de los obtu
radores 221 y 222 produce igualmente el retroceso de la =
contre~cuchilla 236, por la accién de las rampas helicoi-
dales 221¢ y 222c sobre los dedos o respaldos 233 de di--
cha contra-cuchilla 236, ello contra la accidén del muelle-
de recuperacién 238, de modo que la contre~cuchilla libe--
re ol paso para la ariste cortante 230a de la cuchilla - -
230,

El gato 231 errastrs entonces la cuchilla 230 -
en lg direccidn de la flecha F, la arista 230a de dicha -

cuchille secciona al pasar la materis pléstica pinzada y-
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soldada entre las dos mandibulas 211 y 212 quedando asi-
separado el recipiente cerrado de maners estanca en la -
parte superior de su gollete y la base de lg masa Si- —-
guiente igualmente cerrada de manera estance en su parte
in:éerior. _ -

El retorno de la cuchilla, de los obturadores~
y de las mandibulas g su posicién'iniqial Pars un NUEvow
ciclo operativo asi como le aperturs del molde, son man-
dados por los gatos correspondientes segin un orden se—-
cuenciel que puede ser por ejemplo el siguiente: retorno
de la cuchilla , retorno de los obturadores, luego lg ~~-
apertura del molde y por Qltimo la aperturs de las mandi-
bules. Se puede adoptar igualmente el siguiente orden se-
cuencial: apertura de las mendibulas, retorno de la cuchl
1lla, nuevo clerre de las mandibulas, retorno de los obtu-
radores, apertura del molde y por iltimo nueve aperturg--
de las mandibulasd, '

Se ve que el dispositivo de acuerdo con la in--
vencién permite efectuar el pinzado de la masa en la re--
glén del gollete mientras que es sometida esta masa & uns
depresién (presién externa inferior a la presién atmosfé-
rica) que la aplica contra les paredes del canal de modo-
que la misma no corrs el riesgo de sufrir un aplanamiénto
susceptible de impedir el hinchado normel del recipientes
Por lo demés, la configuracién de la zona en la qué 58 =
regliza el pinzado elimina t0do riesgo de deformacién de-
1z mase

Se podria introducir en el modo de realizaciédn-
descrito y representado numerosas variantes sin salir por

ello del marco de la invencidén. De este modo 10s medios
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de gcoionamiento de la cuchilla, de las mandibulas y de~
los érganos obturadores podrian estar constituidos por -
brgenos electromagnéticos en lugar de estar constituidos
por gatos hidrénlicos o neuméticos como se ha represen--
tados

Evidentemente, la invencién no esté limitada -
en manera aslguna a 1os modos de realizacién descritos y-
representados que no han sido dados més que a titulo de-
ejemplo. En particular, comprende todos 10s medios que -~
constituyan equivalentes técnicos de los medios descri--
+tos asf como sus combinasciones, gi las mismas no son eje_
cutades segin el espiritu de la invencibén y llevades a -
le préctica dentro del marco de las reivindicaciones que
siguens

N 0 T A

La Patente de Invencidn que se solicita por —-

veinte afios, para Egpafia, de acuerdo con la vigente Legig
lacién, deberd recaer sobre: "MOLDE PERFECCIONADO PARA -
LA FABRICACION, POR EXTRUSION-HINCHADO, DE RECTPIENTES -
OERRADOS DE MANERA ESTANCA", con Priorided de las Deman-
das de Patente en Francia mim. %2 33 520 de fecha 21-9-
1,972 y ndm. 73 29 427 de fechs 10-8-1.973, segin las ca
recteristicas esenciales de las siguientes: |
REIVINDICACIONES

18,.~ Molde perfeccionado para la fabricacidn,-
por extrusién-hinchado, de recipientes cerrados de mane-
ra estanca, a partir de una materia pléstice termosolde~
ble extrusionada bajo la forma de uns masa tubular contl
nua, cerrada en su parte inferior y mantenida bajo pre--

gién interna, del tipo que comprende dos coquillas sepaw
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rables y yuxtaponibles segin un plano de junte, presen-
tando dos impresiones complementarias de forma corres-—-
pondiente a la del recipiente a obtener y dos escotadu-
ras o gargesntas, igualmente complementarias, formendo -
entre si un canal gue desemboce en la parte superior del
molde cuando estd cerrado el mismo y en comunicacidn con
les citadas impresiones, estando previstas dichas coqui-
1las, cuando estén separadas, pars admitir entre ellas -
e la masa extrusioneda y, cuando estén yuxtapuestas, pa-
ra gprisionar dicha mase en parte entre las impresiones-
¥y en parte dentro del canal antes citado y estando pro--
vistas de medios para crear, alrededor de la mayor parte
al menos de la masa uns presidén externa que, en el curso
del hinchado del recipiente serad inferior a dicha pre~w—-
sién interna que aplica dicha mase contra dichas impre--
siones del molde y le 44 la forma del recipiente y me- -
dios de cierre y de separacidén previstos en la regién —-
del canal para cerrar herméticamente el recipiente en su
parte superior y la masa siguiente en su parte inferior-
¥ para separar dicho recipiente de dicha masa siguiente,
estando caracterizado dicho molde porque los mencionados
medios de cierre y de separscién estén previstos parg —-—
crear, en dicho canal, una zona estanca con respecto a -
le meteria pléstiods |

28 .~ Molde perfeccionado para la fabricacién?-
por extrusidén-hinchado, de recipientes cerrados de manera
estanca, segin la reivindicacién 18, caracterizado por--
que los medios de cierre y de separacidén antes citados -
comprenden, en combinacidén, unos medios de pinzado de la

parte de le masa que se encuentra dentro del canal, unos
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medios obturadores escamoteables dispuestos a ambos la-
dos de los medios de pinzado y previsitos, cuando s ~-
hallan en posicidn activa, para delimitar con dichos ——
medios de pinzado, la zZona estance antes citada y unos~
medios de corte previstos pars gtravessr dieha zong deg
pués de que dichos medics de pinzado han pinzedo y sol-
dado localmente la parte antes citada de la masa y, des~
pués de ocultarse dichos medios obturadores, para recor
tar dicha perte en el lugar asi soldadoy

38.- Molde perfeccionado para la fabricacién,
por extrusibén-hinchsdo, de recipientes cerrados de mane-
re estance, segin lg reivindicacidén 28, caracterizado —-
porque loes medios de pinzado antes citados estdn consitui
dos por dos mandibulas o0 pinzas montadas frente a frente
gobre cads una de las coquillas y méviles en traslacién-
con relacibén a dichas coquillas segin una direccidén perw
prendicular al plano de junta y por dos brganos de arras-
tre unidos con cade una de ellas y previstos para despla-
zarlas de una posicidén retireds o inactive en la que el-
reborde anterior de cademendibula se encuentra sensible=
mente alineado con la pared del cenal y una posicibn sa~
lida o activa en la que dichas mandibulas penetran en ai
cho canal hasta que el reborde anterior de una de ellas-
venga & apoyarse contre el reborde anterior de ls otrs -
por medio de la masa;

48,~ Molde perfeccionado para le fabricacidn,-
por extrusidén-hinchado, de recipientes cerrados de manera
estanca, segun la reivindicacién 38, caracterizado porque
los érganos de arrastre antes citados estén previstos pa~
ra aplicar sus dos mendibulas con fuerzaes diferentes de -

modo que une de las mendibulas ofrezca un 8poyo seguro —-
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58,~ Molde perfeccionado pare la febricacidn, -

a la otrae mendibulels

por extrusidn-hinchado, de recipientes cerrados de maners

egtanca, segin la reivindicacidn 48, carscterizado porque

_ 10s brgenos de arrastre antes citados estén constituidos-

5
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por gatos de doble efecto de secciones diferentes,

62.~ Molde perfeccionado para la fabricacibn, -
por extrusién-hinchado, de recipientes cerrados de manera
estanca, segin una de les reivindicaciones 38 a 5%, carac
terizado porque une de las mandibulas ileva los medios de
corte antes ¢itados que estédn constituidos por una cuchi-
1le montade de menerg deslizante, de una parte segin una-
direceidn perpendicular 8l desplazemiento de las maendibu-
las y de otra parte segin une direccidn paralela e dicho-
desplazamiento,

7§.- Molde perfeccionado para la fabricacibn,--
por extrusién-hinchado, de recipientes cerrados de manera
estanca, segﬁ4la reivindicacién 68, caracterizado porque-
la cuchille antes citads comprende unos medios de arrastre
en traslacidén segin la direccién perpendicular al despla-
remiento de las mandibulas y unos medios de recuperacidn-
que la rechazen en direccidn del planc de Jjuntas

82 ,~ Molde perfeccionado para la fabriceocidén, -
por extrusidn-hinchado, de reciplentes cerrados de maners
estanca, segin la reivindicacién 78, caracterizado porque
los medios de arrastre segin la direccidén perpendicular -
gl desplezemiento de las mandibules estén constituidos --
por un gato de doble efecto que imprime a la cuchille un-
movimiento de vaivén,

98, Molde perfec¢ionado pars la fasbricacién, -
por extrusidn~-hinchado, de recipientes cerrados de manera

estanca, segin la reivindicecibn 62, caracterizado porque
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la otre mand{bula lleva una contre-cuchille situads fren-
te & la citade cuchilla y montada de maners desliZante -
con relacidn a dicha mandibula, segin una direccién de -
traslacién paralela &l desplazamiento de las mandibulas,

108,~ Molde perfeccionade para la fabricacién,
por extrusidén~hinchado, de recipientes cerrados dé nane-
ra estanca, segin la reivindicacibn 98, caracterizado --
porque la contra~cuchille antes citada esté unida con --
unos medios de arrastre que permlten arrastrarla en tras-
lacidn entre une posicidn salide en la que su reborde an-
terior se encuentra sensiblemente enrasado con el rebor-
de anterior de la mandibula correspondiente y una posi- -
cibn de ocultemiento en la que penetra dentro de dicha -
mandibula de menere que permits el paso de la cuchilla =~
antes citada cuando le misma es arrastrada por dicho ge~
10

112, Molde perfeccionado para la fabricacidn,
por extrusién-hinchado, de recipientes cerrados de mane-
ra estance, segin une de las reivindicaciones 68 a 108,-
cargcterizado porque la cuchilla y la contra-cuchilla en-
tes citadas son mantenlidas sensiblemente enrasadas sobre -
los bordes enteriores de sus respectivas manditulas duran
te la fase de pinzado y de soldadurs de la masa%

128,~ Molde perfeccionado para la fabricacién,-
por extrusibén-hinchado, de recipientes cerrados de mane~-
ra estancs, segin una de las reivindicaciones 18 a 1l8, -
caracterizado porgue los medios obturadores antes citados
estén dispuestos sobre la coquilla portadora de le mandi-
bula provistg de la contracuchilla, & uno y otreo lado de-

dicha mandibula, y estén constituidos por piezes que pue-
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den deslizarse, con relacidn s dichs coquilla, segin une
direccién paralela al desplezemiento de les mand{bules y
pudiendo efectuar un movimiento de rotacidn slrededor de

un eje igualmente paralelo a la direccién de desplaZamiento

‘de las mandibulesy

138,- Molde perfeccionado para le fabricaciédn,
por extrusién—hinphado, de recipientes cerrgdos de mane-
ra estanca, segin la reivindicacidn 128, ceracterizado -
porqgue los obturadores antes eitados estdn constituidos-
por piezes de forma general cilindrica provistas de une~
parte anterior en formae de segmento que sohresale con --
relacibén gl planoc de junta de la coquillae y que estd en~
rgsade con los bordes laterales de la contracuchilla an-
tes mencionada y provistas, en sus extremidades opuestas,
de un pifién dentado.

148 .= Molde perfeccionado para la fabricaciéne
por extrusién-hinchado, de recipientes cerrados de mane-
ra estanca, segin la reivindicacién 132, caracterizado -
porque las piezas cilindricas antes citades estén provig
tas de un érgaeno de arrastre en traslacidén constituido -
por un muelle de recuperscidn que tiende a arrastrarlas-
en direccién de la coquille opueste y de un érgano de - -
arrastre en rotacidn constituido por una cremallers mon--
tada de manera deslizante y que engrana con los pifiones =~
antes mencionédos, estando unida dichs cremallera con un_
gato que la arrastra en traslacibn segin un movimiento de
valvény

158,- Molde perfeccionado para la fabricacién,-
por extrusidn-hinchado, de recipientes cerrados de mane-—

ra estanca, segin una de las reivindicaciones 98¢ a 148, -
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caracterizado porque los medios para desplazar la con--
tre-cuchille antes citade segin un movimiento de vaivén
paralelo gl desplazamiento de las mend{bulas estén cons
titufdos de una parte por un muelle de recuperacién que
la rechaza hacia la posicidn salida antes citada y de -
otra parte por unas rampas helicoidales previstas sobre
las plezas cilindricas antes citadas y en las que se in-
troducen unas garras solidarias de diche contra~cuchilla,
sirviendo la rotacién de diches pilezas pers disponer le~
contre~cuchille en posicibén de ocultamiente,

168.~ Molde perfeccionado pars la fabricacidn,
por extrugibn~hinchado, de recipientes cerrados de mene-
re estenca, segin la reivindicacién 152, caracterizedo -
porque el Orgeno de arrasire en rotacién de las piezas -~
cilindricas antes citadas esté previsto para disponer --
1a contra-cuchille en posicidn de ocultamiento y para —-
disponer simulténeamente las extremidades en forma de —-
segmento antes éitadas alineadas entre si de modo que --
permitan el paso de la cuchilla de corte cuegndo es arrgs
treda le misma por sn gato de accionamientOv

1ﬁﬂ.- Molde perfeccionado para la fabricacidn,
por extrusién-hinchedo, de recipientes cerrados de mene-
re, ecstanca, Segun una de las reivindicaciones preceden——
tes, caracterizado porque se he previsto unos medios pa~
ra crear en la proximidad de los medios antes citados ——
de cierre y de separacién de la masa une presidn externa
sensiblemente igual a la que estd establecida sobre la -
mayor parte antes citada de la superficie exterlor de la
mass |

188.- Molde perfeccionado para la fabricacibn,
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por extrusidn-hinchado, de recipientes cerrados de mane-
re estanca, segin la reivindicecidén 178, carscterizado -
porque dichos medios estén formados por canales que ponen
en comunicacidén el espacio interior del molde sometido -
a diche presibén externa con une parte de dicho canel, en
el que se forma el cunello del recipiente} gituada entroe-
dichos medios de cierre y de separacidn y la parte inferior
del nmolde,

19¢.- Molde perfeccionado pars la febricacidn,
por extrusidn~hinchado, de recipientes cerrados de mane-
re estanca, segin las reivindicaciones precedentes cuyo-
modo de utilizacidén se caracteriza porque se crea en el-
interior vy en el exterior de la masa dos presiones respec
tivamente interns y externa, y porque se ajuste dichas -
pregiones, al menos en el momento del hinchado de lg me-~
sa y de su conformacién en recipiente en el interior del
molde, de manera que la diferencia entre la presién in—-
terna y la presidn externa sea suficiente pare asegurar-
el hinchado de la mase.

208 .~ Molde perfeccionado para la fabricacidn,
por extrusibén-hinchado, de recipientes cerrados de mane-
ra estanca, segin la relvindicacién 19%, que se caracte-
riza porque en su modo de aplicacidn se utiliza una pre-
sidn interna constante.

218 .~ "MOLDE PERFECCIONADO PARA LA FABRICACION,
POR EXTRUSION-HINCHADO, DE RECIPIENTES CERRADOS DE MANERA
ESTANCA", -
' Segin queda sustancialmente descrito en la pre

o-oo.oo-e/a.’oonoooooc-o
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sente Memoria Desoripitiva, que consta de veintisiete ho-

jas, escritas a miquina por uns sole cara y acompafiada -

de dibujoss
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