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MEMORTIA DESCRIPTIVA

de una Patente de Invencidn s nombre de: .

MAUSER KOMMANDIT-GESELLSCHAFT, de ﬁcén@-5 42
lidad alemana, domiciliada en 5 Koln 30,
Marienstrasse 28-30, (Alemania); por s
"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVOD PARA LA FA-

BRICACION DE UN CUERPO HUECO".

£l invento se refiere a un procedimiento y a un dispo-
sitivo para la fabricacion de un cuerpo hueco de material sinte-
tico termoplastica equipado con piezas de moldeo prefabricadas
mediante el soplado dentro de un molde de soplado de una manguera
fabricada par extrusidn, colocdndose las piezag de moldeo antes
del proceso de soplado en el molde formado por dos piezas, ande
las piezas de moldeo al ser soplada la manguera entran en una
unidn homogénea con la misma.

Al efecto ya no existe problema alguno para unir al
cuerpo hueco piezas de moldeo pequefias, como por ejemplo aside-
ros, tubuladuras roscadas o cierres, que no tienen que ser aloja-
das conjuntamente en ambas mitades del molde. Pero los problemas

surgen si una pieza de moldeo que rodea al cuerpo hueco debe ser
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unida a eéste en el proceso de soplado. A este objeto los moldes
de soplado tienen que estar equipados con dispositivos complica-
dos que reciben las piezas de moldeo como molde intermedic con
elementos de cierre separados. Al ser cerrado el molde principal,
el molde intermedio es recibido en el mismo como pieza interior
y en el estado cerrado forma con €1 una unidad,

Para la fabricacidn de envases de cuello ancho se co-
noce el modo de sujetar para la armaduras de la boca del barril
con el molde principal abierto aros de cabeza prefabricados dg
material termopldstico en un molde intermedio dispuesto céntrica-
mente debajo de la tobera de salida de la méquina de soplar de
modo que la manguera al descender pasa por el centro del aro de
cabeza. Al cerrarse las dos mitades del molde principal, el molde
intermedio entra en escotaduras adecuadas, de modo que el molde
prineipal y el molde intermedio forman una unidad.

Ademas, tratdndose de envases de cuello ancho sin aros

de cabeza se conoce el modo de unir en el proceso de soplado un

"aro de fondo al barril que se estd@ formando, para lo cual en el

estado bajado se coloca y se centra sobre una parte inferior del
molde, separada y de una sola pieza. Pero al efecto es necesario
que el extremo de la manguera que desciende se cierre con una

herramienta especial y que el resto de la manguera que queda de-
bajo del sitio de cierre se elimine como desperdicio. La técnica
de cerrar la manguera y de eliminar el desperdicio es complicada
y engorrosa. Una vez terminada la fase intermedia del trabajo se
cierran las mitades del wolde principal y se alzas la parte infe-

rior del molde junto con el aro de fondo, de modo que todo el

‘molde queda cerrado.
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Hasta ahora no se ha lograde fabricar un cuerpo hueco,
por ejemplo un barril con canillero, con arog de cabeza y de fon-
do prefabricados mediante el procedimiento de soplado. Sin embar-
go los aros de cabeza y de fondo son deseables para que los ba-
rriles puedan ser manejados rodados y enganchados mas facilmente.
Esto se refiere en particular a los barriles de pléstico. Debido
a las deformaciones que experimenta un barril de pldstico lleno
casi no se puede colocar en el suelo para rodarle. El barril
puesto en pie con inclinacion puede ser rodado sobre el borde
de su fondo solamente con mucho trabajo, porque la transicidn
entre el cuerpo y el fondo del barril se deforma en forma plana,
Por fin en la transicion entre el cuerpo y el fondo o la cabeza
del barril no hay ningln medio de agarre adecuado para rodar el
barril sobre el borde o para colocar ganchos al objeto de la
carga o descarga con grua,

5i las medides separadas antes descritas se combinaran,
resultaria una canstruccidn complicada, economicamente inadmigi-
ble, que sobre todo no se pudiera dominar con sequridad en su
funcionamiento, ya que los compases de trabajo y movimientos re-
gulados cada uno por separado tienen que ser sintanizados entre
si exactamente para asegurar uniones de soldadura homogéneas.

A esto hay que afiadir ademds el desgaste de las piezas
de moldeo que se encajan una dentro de otra y por el que se per-
judican los asientos ajustados cuando el molde estd cerrado, Las
irregularidades que se suman dificultan une fabricacidn en gran
escala.

Debido a esto se ha empezado a montar aros de cabeza

y de fondo de metal posteriormente sobre cuerpos huecos soplados.
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Al efecto hay que conformarse con costosos trabajos de montaje
y con pésteriores deformaciones duraderas de los aros de metal.
Como ademas las dilataciones entre el pldstico y el metal bajo
grandes cambios de temperatura llegan hasta una diferencia del
séptuplo, los aros sujetos mecanicamente sobre el plistico se
desprenden,

El invento tiene el objeto de desarrollar ei procedi-
miento y eldispositivo para la fabricacion de un cuerpo hueco
producido por el procedimiento de soplado y que .se reune con los
cuerpos de moldeo que rodean 2l cuerpo hueco, de tal manera que
piezas de moldeo dispuestas con separacion entre si se unan sin
moldes intermedios dentro de un molde de soplado que consta de
dos mitades con el cuerpo hueco que se forma por el proceso de
soplado.

De acuerdo con el invento se resuelve este problema
porque las piezas de moldeo, que en forma en si conocida estén
configuradas como aros de cabeza y de fondo del cuerpo hueco que
se configura como barril de canillerc también conocido, se intro-
ducen en escotaduras de una de las mitades del molde y que con
el medio anillo circular emsrgen de la mitad del molde y que du-
rante el proceso de extrusion con las mitades libres de los aros
junto con la mitad del molde que las soporta para formar un paso
libre para la manguera que desciende se han desplazado debajo
de la tobera de la maquina de soplar, y que al unirse las dos
mitedes del molde las partes libres de los arocs se introducen
en escotaduras correspondientes de la otra mitad del molde y con
el molde cerrado estdn alojadas con contacto geométricn, mientras
el eje de la manguera estrujada en esta posicidn transcurre por

los centros de los aros.
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Por la suspensicon unilateral de los dos aros en una
de las mitades del molde y por la posibilidad asi creada paxra
la manguera que desciende al lado del eje central que transcurre
por los centros de los aros, resulta posible un proceso de fabri-
cacion racional con la manguera abierta abajo sin dispositivos
adicionales ni fases de trabajo intermedias. Ademds, mediante
una configuracion adecuada se puede emplear un ndmero de aros

mayor gue dos.

En el ulterior perfeccionamiento del invento esta pre-
visto que las planchas de cabeza y de fondo de las mitades del
molde estan dispuestas en forma desplazable en la direccion lon-
gitudinal del molde y que antes del soplado de la manguera ence-
rrada en el molde cerrado con las escotaduras marginales adapta-
das a los perfiles anulares estan introducidas una contra otra
en direccion hacia el plano central transversal del molde y en-
cierran en las escotaduras marginales & modo de jaula los per-
files anulares exteriores que sobresalen de la pared interior
del molde.

Esta medida es necesaria para la fabricacion de un ba-
rril con los fondos desplazados hacia atrds con referencia a
los planos anulares exteriores.

En la fase de experimentacion se han empleado aros de
cabeza y de fondo prefabricados por el procedimiento de fundi-
cion inyectada, cuya parte de rodadura se habia realizado cen
seccidn maciza. Para asegurar la soldadura de los aros al ser
hinchada la mangusra hasta su conformacion final, los aros tie-

nen que ser precalentados antes de su colocacion en el molde de

soplado.
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El calentamiento previo debe realizarse de un modo uni-
forme, es decir que el aro tiene que tener a través de toda su
seccidn transversal la misma temperatura, porque de lo contrario
diferencias térmicas pueden influir desfavorablemente en la sol-
dadura de determinadas zonas. Debido a la distribucidn desigual
del material en la seccion transversal del aro ha sido neceésaric
un tiempo de caldeo relativamente largo.

Puesto que los aros debido a su configuracion maciza
tienen un peso desproporciocnado y al ser suspendidos unilateral-
mente en una de las mitades del molde sobresalen con sus medios
arcos libres del molde, puede sobrevenir un cuelgue de los aros
debido al calentamiento y por lo tanto la adopcion de un estado
ligeramente pldstico bajo el peso de los macizos arcos de roda-
dura libres. §i ahora se cierran las mitades del molde, las mi-
tades libres de los aros desviadas de su posicidn horizontal pue~-
den no encontrar sus contra-apoyos en la otra mitad del molde y
al cerrarse el molde definitivamente son rechazados hacis el in-
terior del molde. De esto resulta que tanto las aros como la man-
guera fabricada por extrusifn quedan inservibles y tienen que
ser retirados para su regranulacion.

Los aros de cabeza y fondo guardando la mayor estabi-
lidad posible deben ser configurados de modo gque se consiguen
tiempos de calentamiento mas cortos con penetracion uniforme del
calor en todas partes y con una mayor rigidez en estado sujeto,
economizandose al mismo tiempo material y pesoc. Esto se cansigue
en el ulterior desarrollo del invento porque el anillo de roda-
dura de los aros de cabeza y de fondo que se extiende en direc-

cion axial y radial fuera del cuerpo del barril esta configurado
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con seccidn transversal en forma de U, con lo que el brazo inte-
rior del anillo de rodadura que frente al brazo exterior esta
alargado hacia arriba, forma la continuacién del brazo vertical
de fijacion que estd unido por soldadura a la camisa lateral del
barril y que este brazo se prolonga en el brazo horizontal de
fijacion unide por soldadura a la cabeza o al fondo del barril

y que los breszos interior, exterior e inferior del anillo de ro-
dadura, formando un soporte hueco abierto hacia el exterior es-
tdn unidos entre si por nervios transversales radiales distri-
buidos de un modo uniforme sobre el perimetro del anillo de ro-
dadure asi como el lado exterior de la pared del brazo interior
dirigido hacia el eje del barril con el lado exterior del brazo
horizontal de fijacion.

Para afiadir ademas a la unidn homogénea por soldadura
entre el cuerpo del barril y los brazos de fijacidn un contacto
geomeétrico favorecedor que también en las mds rudas condiciones
de trabajo asegura la sujecion del arc sobre el cuerpo del ba-
rril, estan dispuestos en la pared interior de los brazos de fi-
jacion, que se unen entre si en forma de cuarto de circulo, sa-
lientes con seccion transversal en forma de dientes de sierra
que estan interrumpidos por canales de aireacidn abiertos hacia
el centro del barril y que se extiendsn transversalmente con re-
ferencia a la direccidn periférica.

En los dibujos esta representado en forma esquematica
un ejemplo de realizacidn del invento en diferentes fases del
trabajo. También estdn representados a escala aumentada y en
recorte los anillos de cabeza y de fondo que se emplean.

lLos dibujos muestran lo siguiente:
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Fig. 1 un molde abierto con los aros de cabeza y de fondo colo-
cados,

Fig. 2 el molde en posicidn intermedia, en la que la manguera
ha descendido a traves de las mitades abiertas de los
aros, |

Fig., 3 el molde en su posicidn cerrada con la manguera bajada
poco antes de la introduccidn de los fondos del molde,

Fig. 4 el molde cerrado con los fondos introducidos y la man-
guera hinchada,

Fig. 5 un aro de cabeza o de fondo en seccidn transversal a
escala aumentada, y

Fig. 6 un recorte de un aro de cabeza o de fondo, visto desde
arriba.

En la Fig. 1 estdn colocados en la mitad izquierda §
del molde el aro de cabeza 1 y el aro de pie 2 en las escotadu-
ras 3 y 4, de modo que las mitades de los aros que scbresalen
libremente forman una abertura de paso para la manguera. Las
planchas divididas de cabeza y de fondo 9 y 10 de las dos mita-
des 5 y 6 del molde estdn desplazadas hacia el exterior. En unidn
de los aras 1 y 2 colocados las mitades 5 y 6 del molde en posi-
cion intermedia entre si se desplazan bajo la tobera de salida
de la maquina de soplar (Fig. 2). En esta posicidn del molde se
realiza la extrusion de la manguera 7, esta pasa por las mitades
abiertas de los aros y se coloca con su abertura sobre el mandril
de soplado B. Ahora se cierran las mitades 5 y 6 del molde y ocu-
#an la posicidn representada en la Fig. 3, con lo que la manguera
7, cuyo eje central tedrico transcurre en esta posicion por los

centros de los aras 1 y 2, por los bordes de aprieto de las pla-
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cas de cabeza y de fondo 9 y 10 del wolde es comprimidas arriba
y abajo para formar un cuerpo hueco cerrado.

Durante la unidn de las mitades 5 y 6 para formar un
molde cefrado, las partes libres de los aros entran en las es-
cotaduras correspondientes de la mitad 6 del molde, y cuando el
molde esta cerrado se alojan con ajuste geométrico en las esco-
taduras 3 y 4.

Antes del soplado de la manguera T sujeta en el molde,
las placas de cabeza y de fondo 9 y 10 provistas de las escota-
duras 11 y 12 adaptadas a los perfiles de los aros, han sido in-
troducidas una contra otra en direccion hacia el plano transver-
sal central del molde y encierran los perfiles anulares exterio-
res que sobresalen de la pared interior del molde en forma de
jaula en las escotaduras marginales 11 y 12. La manguera hincha-
da entra entonces en una union homogénea con las superficies de
contacto libres de los aros 1 y 2 dirigidas hacia el interior
del molde.

El aro de cabeza o de fondo prefabricado de plastico
inyectado consta de un anillo de rodadura 13 que se extiende en
direccion axial y radial desde el cuerpo no representado del ba-
rril y del elemento de fijacion 25 unido por soldadura al cuerpo
del barril., Visto en seccidn transversal el anillo de rodadura
13 tiene una seccian en forma de "U". E1 brazo interior 15 del
anillo de rodadura 13 es mas largo que el brazo exterior 14 y
forma la continuacion del brazo vertical de fijacion 16. Con esto
esta asegurada la transmigidn de la carga de apoyo de un barril
colocado en el suelo directamente sobre el brazo verticasl de fi-

jacidn 16 al cuerpo lateral del barril.



10

15

20

25

- 10 -

Los brazos interior, exterior e inferior 14, 15 y 18
del anillo de rodadura 13 estén unidos entre s{ por nervios trang
versales 19 distribuidos uniformemente sobre el perimetroc del
anillo de rodadura, de modo que se crea un cuerpo hueco abierto
hacia arriba, La pared del brazo interior 15 dirigida hacia el
eje del barril esta unida a la superficie del brazo horizontal
17 también por nervios transversales 20 que transcurren en sen-
tido radial. Debido a esto, cuando el barril estd tendido, la
carga se transmite a través del brazo exterior 14, los nervios
transversales 19 al brazo interior 15 y desde aqui a través de
las nervios de union 20 en el brazo horizontal de fijacidn 17
a la cabeza y al fondo del barril,

Segin se ve en la Fig. 6, los nervias del anille de
rodadura 19 y los nervios de unidn 20 hacia el brazo horizontal
de fijacidn 17 estan desplazados entre si en media divisidn.

En la pared interior de los brazos 16 y 17 del elemento
de fijacidn 23 que se unen en forma de un cuarto de circulo es-
tan moldeados los salientes circulares 21, 22 y 23 con secéidn
transversal en forma de dientes de sierra., En el brazo vertical
de fijacion 16 se encuentran dos salientes anulares 21 y 22 dis-
puestos uno encima de otro, mientras el brazo horizontal de fi-
jacion 17 tiene solamente un saliente anular 23. Los perfiles
en forma de dientes de sierra en los brazos de fijacion enfren-
tades 16 y 17 estan dirigidos uno contra otro.

Con distancia entre si y distribuidos uniformemente
sobre el perimetro del anillo, los canales de aireacion 24 abier-
tos hacia el centro del barril y transversales con referencia

a la direccion periférica interrumpen los salientes 22 y 23.
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Al ser hinchado y ajustarse al molde la manguera encerrada en
éste, el aire acumulado entre la superficie exterior de la man~
guera y la pared interior de los elementos de fijacidn 25 puede
escapar a través de los canales de aireacion 24, de modo que
se realiza un ajuste en todas partes uniforme y por lo tanta

una union homogénsa por soldadura.
- NOTA --

. 2 ) . . .
Se reivindica como nusvo y de propia invencion.

1. Procedimiento ydispositivo para la fabricacion de un cuerpo
hueco, de material sintetico termopldstico equipado con piezas

de moldeo prefabricadas mediante el soplado dentro de un molde

] . L
. de soplado de una manguera fabricada por extrusion, colocandose

las piszas de moldeo antes del proceso de soplado en el molde
formado por dos piezas, donde las piezas de moldeo al ser sopla-
da la manguera entran en una union homogénea con la misma, ca-
racterizado porque las piezas de moldeo configuradas en forma

en si conocida como aros de cabeza y de fonde del cuerpo huaeco
que se forma como barril de canillero también conocido, estén
colocadas en escotaduras de una de las mitades del molde y so-
bresalen de la mitad del molde con la mitad del aro y durante

el procesc de extrusidn con las mitades libres de los ares en
unian de la mitad del aro que las soporta, para la formacion de
un paso libre para la manguera que desciende se desplazan debajo
de la tobera de salida de la maquina de soplar, con lo que al
unirse las dos mitades del molde las partes libres de los aros

se introducen en escotaduras adecuadas de la otra mitad del molde



10

15

20

23

- 12 -

y cuando el molde estéd cerrado quedan alojadas con ajuste geo-
métrico, mientras el eje de la‘manguera cerrada por aprieto en

» » 4
esta posicicn pasa par el centro de los aros.

2. Procedimiento y dispositive, de acuerdo con la reivindicacion
1, caracterizado porque las placas de cabeza y de fondo de las
mitades del molde estdn dispuestas en forma desplazable en la
direccion longitudinal del molde, y antes del soplado de la man-
guera sujeta en el molde cerrado han sido introducidas una con-
tra otra con escotaduras marginales adaptadag a los perfiles de
los aros en direccion hacia el plano transversal cential del mol-
de y encierran los perfiles anulares exteriores que sobresalen

de la pared interior del molde a modo de jaula en las escotadu-

ras marginales.

3. Procedimiento y dispositivo, de acuerde con las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el anille de rodadura de

los aros de cabeza y de fondo que se extiende en direccidn axial
y radial fuera del cuerpo del barril, est& configurado con sec~
cion en forma de "U", y porque el brazo interior del anillo de
rodadura que en comparacidn con el brazo exterior esté alargada
hacia arriba forma la continuacion del brazo vertical de fija-
cion unido por soldadura @ la camisa lateral del barril y este
Ultimo brazo se prolonga en el brazo horizontal de fijacidn unido
por soldadura a la cabeza o al fondo del barril, y porque los
brazos interior, exterior e inferior del anillo de rodadura con
formacidn de un soporte hueco abierto hacia fuera estdn unidos
entre si por nervios distribuidos de un modo uniforme sobre el

perimetro del anillo de rodadura asi como el lado exterior de la
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pared del brazo interior dirigida hacia el eje del barril con el
lado exterior del brazo horizontal de fijacion a través de ner-

vigs transversales de trayectoria radial.

4. Procedimiento y dispositivo, de acuerdo con las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque los nervios interiores
del anillo de rodadura y los nervios de unién hacia el brazo ho-
rizontal de fijacidn estén dispuestos sobre el perimetro del aro
de cabeza o de fondo desplazados entre si en la mitad de una di-

K3 I
vision,

5. Procedimiento y dispositivo, de acuerdo con las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque en la pared interior de
los brazos de fijacion que se unen en forma de un cuarto de cir-
culo estén moldeados salientes circulares con seccidn en forma
de dientes de sierra que estdn interrumpidos por canales de ai-
reacion distribuidos de un modo uniforme, sbiertos hacia el cen-
tro del barril y que se extienden transversalmente con referen=

. (] « 7 - ’ 3
cia @ la direccion periferica.

6. PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE UN CUERPO

HUECO.

Tal como se describe y reivindica en la presente Memo-
. . . M N v N
ria Descriptiva, que consta de trece hojas escritas a maquina

por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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