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DE DESECHO IN LA FABRICACION DE CUERPOS HUECOS

A PARTIR DE MATERIAL SINTETICO TERMOPLASTICO

POR EIL PROCEDIMIENTO DE SOPLADO" (Clasge Inter~
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El invento se refiere a un procedimiento

para la separacién de trozos de desecho en la fabri-

. cacifn de cuerpos huecos a partir de material sinté-
tico termopldstico por el procedimiento de soplado,

5 giendo encerrado un producto intermedio pldstico en
caliente, a manera de tubo flexible o de ldmina, en un
molde hueco de dos o verias piezas, provisto de cantos
de aplastamiento y siendo aprisionadas firmemente y
aplastadas bajo formacidén de trozos de desecho algu-

10 nas gzonas del producto intermedio al cerrar las par-
tes del molde hueco y siendo soldadas al mismo tiem=~
po entre sf también slgunas zonas del producto inter-
medio en los lugares de separaciém o de aplastamien— -
504 .

15 En muchos ocesos, los cuerpos huecos fa-
bricados por el procedimiento de soplado utilizan-—
do moldes husecos provistos de cantos de aplasta-
miento estdn exentos de mecanizacién ulterior, por
cuanto que los trozos de desecho pueden ser arran-

20 cados gin dificultades, Esto puede efectuarse a ma-
no o también por medio de dispositivos mecénicos.

En este caso, no es en general necesaria la reali-
zacibn de procesos de corte, de troquelado o simi-

lares, Sin embargo, se utilizen tambidn en medida
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creciente materiales cuyas propiedades dificultan
o incluso hacen imposible un arranque sencillo del
trozo de desecho en todos los casos en que no se
toman medidas especiales. Es también de importan~
5 cia a este respecto que se fabriecan en grado cre-
clente cuerpos huecos cuya configuracién es.extfg
ordinariamente complicada, Isto se aplica, pbf ejem
plo, tanto para recipientes como también paré'cueg
pés huecos téenicos. En todos los casos, es de im
10 portancia sustancial el hecho de que en el curmd
del proceso de aplastamiento han de tenerse eﬁ'cqu
ta dos objetivos -~ separacibén lo més amplia posi-
ble del material sobrante, por un lado, y produc-
¢ibn de una unién de soldadura perfecta, por otro
15 lado ~, que no‘pueden armonizarse o solo pueden
seérlo con dificultades respecto a las medidas ne-
cesarias pars elld. En realidad, las medidas y los
efectos que se han de derivar de ellas estén diri-
‘gidos on sentidos contrarios entre s{, Una separa-
20 cidn perfecta del trozo de desecho presupone en ge
neral un cierre relativamente répido del molde hug
co y, por tanto, do los cantos de nplaatémianto.
Por el contrerio, la fabricecién de una costura de
;soldadura perfecta estd ligada a un cierfe més len~

25 to del molde hueco y, por tanto, de los cantos de
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aplastamiento.

Como consecuencia, en el mundo técnico
se ha sustentadp con frecuencia el criterio de que
la velocidad de cierre ha de elegirse en cada ca-
so teniendo en cuenta la caelidad necesaria y Jdese
ada de la costura de soldadura, con el resulfééo
de que generalmente se considera imprescindibie
una velocidad de clerré lenta hasta ld terminacidn
del proceso de cierre. Se sustenta tambibn ei cri-
terio de gque puede conseguirse una mejora del nro-
ceso deo aplastamiento mediante un dimensionamiento
correspondiente, es decir, un aumento, de la fuer-
za de ‘cierre. Oin embargo, el cumplimienhto de la
exipenoia impuesta sl dispositivo que resulta de
estos eriterios conducirfa a &rdenes de tamafio,
en particular de los medios de eccionamiénto, que
harian que en (ltimo extremo resultara antiecond-
mico todo el dispositivo, As{, se ha desarrollado
ya un procedimiento para la separacidén de trozos
de desecho en la fabricacién de cuerpos huecos &
partir de material sintético termopldstico en el
qué la separacién se efectlia después del vierre

del molde hueco por medic de uno o varios golpes

+ejercidos sobre el molde hueco. Para ello es nece-

sario asociar un dispositivo de percusibn al molde
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hueco. Ademés, este procedimiento solo se puede uti
lizar con dificultades en moldes huecos bastante
grandes pare la fabricacidén de¢ cuerpos huecos co-
rrespondientemente grandes, yo que el dispositive
de percusién o su masa ha de hacerse mayor en co-
rrespondencia con la mwasa dcl molde hueco. [for lo
demds, el golpe sobre el molde hueco puede reali-
zarse Unicamente después de que las partes del -mol
de hayan terminado el movimiento de cierre., El ma~
terial que se encuentra todavia entre los cauntes
de aplastamiento de las partes del molde y que es—
t4 comprimido formendo una pelicula delgada, ha
experimentsdo ya, hasta el momento en el que se
ejecuta el golpe, un emfriamiento considerable que
conduce a una consolidacibén de este material, Con
ello se dificulta adicionalmente el proceso de
aplastamiento,

El invento se basa, entre otras cosas,
en el problema de configurar un-procedimiento de
la clase descerita al principio de modo que, por
un lado, quede garantizada la produccidn de una
cosbure de soldadura perfecta y que satisfaga to-

das las exigencies y, por otro lado, se reduzca el

~espesor de la pelicula residual que queda todavia

al final del movimiento de cierre de lasApartee
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del molde y que une sun la parte de desecho con

el cuerpo hueco, de tal manera que la parte de de
secho solo esté unida todavia de forma suelta con
el cuerpo hueco y, por tanto, pueda retirarse con
facilidad o incluso sea separada por completo; No
seré necesario aumentar la fuerza de cierre.

Para resolver este problema, el invento
propone gue después de una primera fase del pfbcg
so de aplastamiento en la que las partes del.mol~
de hueco y, por tanto, los cantos de aplasteznicne
to se mueven en una gama de velocidad faVOraBle
para la formacién de la costura de soldadura, se

suiente 1é velocidad de cierre én una segunia fa-

e del proteso de aplastamiento. Se procede conve

nientemente para ello de modo que el movimiento

de cierre sea aumentado en la segunda mitad del
redorrido de cierre correspondiente al proceso de
aplastamiento, En cualquier caso, la adeleracidn
del movimiento de cierre tendrd lugsr ventajosamen
te solo después de que las zonas a soldar entre si
del producto intermedio hayan sido llevadas a apli
cacibén una con otra bajo presibdn y hays estsdo dig
ponible suficiente tiempo para la Fformacidn de unn
buéna unidn de soldadura. La fése de movimiento

que sigue entonces con velocidad inc¢rementada ori-
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gina el proceso de separacidén propiamente dicho
después de que hayan concluido los procesos esen
ciales para la produccidn perfecta de la costura
de soldadura. Ha demogtrado ser especialmente
conveniente una forma de proceder en la que la
velocidad de clerre en la segunda fase del praceso
de aplastamiento es sustancialmente igual a lLa
velocidad de cierre con la que las partes déllmol
de son movidas aproximadaniénte hasta el comieti-
zo del proceso de aplastamiento. Se presupone .an
este caso que, normalmente, las partes del mqlde
son movidas hasta poco antes del comienzo del pro
ceso de aplastamiento con vélocidad relativamente
alta en la direccién de cieérre, para mantenéi tan
corto como sea posible el periodo de tiempo que
es tecesario en conjunto para el proceso de cie-
tre.

5l resultado que se puede obtener al
utilizar el invento dependerd dentro de ciertos
limites de las propiedades del material. Por con-
siguiente, es posible que en caso de un material
que se pueda elaborar bien, pueda produéirse una

costura de soldadura perfecta y pueda sépararse

- por completo al mismo tiempo el trozo de desecho.

In otros materlales ¢ue seén mis dificiles de elag
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borar, se podrd consegulr una costura de soldadu
ra perfecta, teniendo que separarse todavia por
separado en clertas circunstancias el trozo de
desecho, En cualqguier caso, aparece una mejora
esencial frente a los procedimientos en ldgiépe
no se toman medidas especiales respecto a 1é’éro-
duccién de la costura de soldadura y a la separa
cibén del trozo de desecho. Esto puede atribuirse
sustancialmente a que en el procedimiento de acuer
dé con el invento se aumenta la energis de wovi-
miento y/o el proceso de aplastamiento estd ter-
minado antes de que el material sintético que. se
encuentra inmedistamente antes de los cantes de
éplastamiento experimente un enfriamiento mis in-
tenso y, por tanto, una consolidacibn.

%1 mando o la regulacidn de la velocidad
de cierre de las partes del molde puede tener Llu-
gar en funcidn del tiempo v/o0 del recorrido y/o
de la bresién de aplastamiento que surte efecto
en la zona de los cahtos de aplastamiento.

Para la puesta en préctica del procedi-
miento Segfin el invento se puede utilizér un dis-
positivo en el que en el circuito de trabajo o
en el flujo de energia para el accionafiiento de las

pértes del molde hiléco provistes de los cantos de
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aplastamiento estd intercalado un miembro de ajug
te que influye sobre el flujo de energia y que
aunenta el flujo de energia en la Gltima fase del
proceso de aplastamiento después de la formacidn
de la unidn de soldadura. Normalmente, el mismbro
de ajuste reducird cn este caso el flujo dé:éﬁer—
gia inmediatamente antes del comienzo del pﬁdeeso
de aplastamiento, ya que hasta enfonces e;“mﬁvi—
miento de clerre - como ya se ha mencionado-éﬂse
realiza de todos modos con velocidad mayor. EI ti
po més sencillo para un mando de esta .naturalera
puede conseguirse mediante un miembro de ajﬁste
que varia el flujo de energis y, por tanto, la ve
locidad aproximedamente en forma de un escaldn,
és decir, sin transicidn sustancial entre las ga-
mag de velocidad.

Otra posibilidad estriba en realizar el
miembro de ajuste en forma de bloque de temporizg
cién, Utilizando un accionamiento hidrdulico para
lag partes del molde, el miembro de ajuste varia—
ré continuamente, segin una funcidn predetermina-
da, la centidad de liquido hidrdulico que fluye =
su través.

Otra posibilidad estriba en que el miem

bro de sjuste pueda ger accionado diretta o indi-~
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rectamente por un medio de accionamiento, pbr ejem
. plo una leva, estando soportada la leva y/o el
miembro de ajuste por al menos una de las partes
del molde o una pieza constructiva unida con ella
5 ¥ que participa en el movimiento de cierre.fﬁg
posible. también hacer que el medlo de acciéﬁ;mieg
to vaya soportado por una parte del molde o una
parte correspondiente y que el miembro de éjtéte
vaya soportado por otra parte del molde o unia
10. parte correspondiente. En cualquier caso, se-pue
d¢ conseguir cualquier desarrollo sin eécalqneQ
 déseado de la velocidad.,
Otra forma de ejecucién prevé que el.
miembro de ajuste ses influenciado por un regula-
lSi dor que compars, respecto a la velocidad de las
- partes del molde, el valor real éon un valor ted-
ri¢o, EL velor real y el vslor tedrico de la velg
¢idad pueden prefijarse o registrarse en funcidn
del camind recorrido por lss partes del molde,
20 Para prefijar el valor tebrico se puedé utilizar |
cualquier programador sdecuado, que, por eﬁemplo,
puede estar configurado también como una leva. Es
posible que el aparato que suministra el valor
real esté soportado por la o las partés del molde

25 o por partes ssociasdas a ellas,
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Los principios de mando o regulacién
anteriormente expuestos y explicados no solo se
pueden utilizar en accionamientos hidréulicos o
neumdticos para las partes del molde. Por el con-
trario, es posible y ventajosa una aplicaci&é'ané
loga también en otros medios de accionamiehfb,
por ejemplo, eléctricos.

En el dibujo estén representados algu-
nos ejemplos de ejecucién del invento, mostréndo:

La figura 1, el alzado lateral de un dig
positivo para la fabricacibén de cuerpos huecos a
partir de material sintético termopldstico por el
procedimiento dé soplado con un mando de programa
para el movimiento de cierre de las partes del mol~
de, e

La figurs 2,'una representacién corres-

pondients g la figurs 1, de un dispositivo con un

équipo de pegulaeidn para el movimiento de cierre
de las partes del moldo,

La figura 3, una vista fragmentaria de
un molde hueco en la posicidn cerrada de las par=
tes del molde, & mayor escala;

La figura 4, una representacidn corres=
pondiente a la figura 3 antes de completarse el mo

vimiento dé cierre de las partes del molde, y
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Las figurss 5 a 8, cada una, un diagra-
ma de recorrido-tiempo del proceso de cierre, es-
tando referidos puntos determinados de este dia~
grama a la representacidén segin la figura 4o

El ejemplo de ejecucidn represenpadq en
la figura 1 del dibujo presenta un molde hué;o ai
vidido en dos, que estd constituido porx doé;géta-
des de molde 10a, 10b. Ambas mitades de moid@fes-
té4n montadas cada una de manera soltable éﬁAaL
cuerpo de base lla y 1llb, respectivamernte, Por
encima del molde hueco 10a, 1Ob esté dispuééfe’
una cabeza de inyeceidén 12 al interior de 1a~cﬁal
es impulsado el material termopléstico por;ﬁééio_
de dos extrusores l3%a; 13b. La cabeza de inyeccidn
12 esté provista, en su lado inferior 14, de una
boéquilla anular para expulsar a presibén un produc
fo intermedio 15 de forma de tubo flexible.

Una vez que sl producto inteimedio ha
alcenzado la longitud necesaria para la fabricacidn
de un cuerpo htieco, se.cierra el molds hueco mo=
viendo lag dos mitades del molde 10a, 10b en la
direccién de las flechas 16a, 16b, Cadd mitad del
molde presenta una escotadura 17a, 17b, Ambas es-
cotaduras forman conjuntamente en:el estédo_cerra-

do del molde hueco un nido de molde cuya configurg

- 12 -




cibén corresponde al contorno exterior del cuer-
po hueco que se ha de fabricar. Cada mitad de
molde 10a, 10b estd provista de caﬁtos de aplag
tamiento 18a, 18b y 195, 19b.

5 Tl ensanchamiento del producto inﬁgr~
medio 15 dentro del molde hueco cerrado se éfég
tha por medio de un agente de presién que es ali
mentado a través de una tobera de soplado 20 que,
en el ejemplo de ejecucidn representado én la

10 figura 1 del dibujo, penetra por abajo en el niol
de hueco y en 1ls pleza premoldeada qus ge énbueg
tra en él. Naturalmente, es posible tembiéndispp
ner en otro ditio la tobera de soplado 20, por
ejemplo de modo que penetre por arriba en el mol

15 de hueco. La tobera de goplado 20 estéd dispuesta
de manera que pﬁeda moverse hacia arriba y hacia
abajo.

Tl movimiento de vaivén de las dos mi-
tades de molde 10a, 10b con miras al cierre y a

20 la apertura del molde hueco es producido por ci-
lindros hidréulicos 2la, 21b. Los vdstagos 22s,
22b de los émbolos conducidos en los cilindros
2la, 21b estén unidos cada uno con uno de los cuer
pos de base 1lla, 1lb. Los cilindros 2la, 21b estén

25 » soportados por posted verticales 23a, 23b de un

4.2075 - 13 -
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bastidor rectangular que se completa por medio de

dos travesaiios 24 y 25. Cada uno de los cuerpos
de base 1lla, 1llb estéd provisto por el lado supe-
rior de prolongaciones 30, 31 en las que estén_
montados rodillos 33. Estos corren sobre 1é$;éu-
perficies de limitacidén superiores 34 del't?aﬁesg
flo superior 24.

Durante el movimiento de cierre déilas
dos witades de molde 10a, 10b en la &iféécién'de
las flechas l6a, 16b los cantos de apiaStamichto
18a, 18b y 194, 19b vienen a aplicarse a lé;éupeg
ficie exterior del producto inteérmedio-15. Este
G1timo es aplestado en el curso del movimiento de
cierre ulterior en la zona de los centos d¢ éplag
tamiento, de modo que en la zona de, por ejemplo,
los cantos de splastamientos superiores 18a, 18b
se.forman en primer lugar dos partes de pared 15e,
15b paralelas entre si que estdn situsdes una fren
te 8 otra y vienen a aplicdarse una a otra poco an
tes de la termingcidén del movimiento de cierre.
Esta etapa estd representade én la figura 4 del
dibujo. Hay que partir en este caso del hecho de
que en el ejemplo de ejecucidn representado en la
figura 1 se fabrica un recipiente que esté coloca

do en nosicidn invertida en el meolde hueco, de

- 14 -




10

15

20

a5

4.2.75

modo que en la zona de los cantos de aplastamien-
to 18a, 18b se forma el fondo 54 (figura 3) del
re¢ipiente, que esté provisto de una costura de
soldadura. Zsta iltima se origina debido a cue |
las dos zonas de pared l5a, 15b enfrentadas entre
si del producto intermedio se unen fijamenfé'una
con otra por medio de un procéso de soldadﬁféf

Al mismo tiempo, deberd separarse entonCes é;:
material del producto intermedio 15 que se encuen
tra por encima de los cantos de aplastamientoxlsa,
18b, encontréndose el trozo de desecho resﬁl&énbe
55 entre la cabeza de inyeccidn 15 y el moide
hueco 10a; 10b, ' e

A diferencia de la posicién de las par-

"tes representada en le figure 1, el movimiento de

cierre de las dos mitades de molde puede comenzar
ya antes de que el producto intermedio 15 haya al
canzado su longitud méxima, Bs decisivo tinicemen—
te que se tenga la longitud necesaria del produc-
to intermedio tan pronto como las mitades del mol
de 10a, 10b ¢ los gantos de aplastamiento 18a,
18by 19a, 19b entren en conbocto por primers vez
con el producto intermedio 15 en el curso del mo-
vimiento de cierre.

En el dispositivo segln la figura 1, uno

- 15 -



(11la) de los cuerpos de base estd provisto de una

o leva 35 que, en funcidn de la posicidn, es decir,
7 del movimiento de la o de las partes de molde 10a,
10b, acciona un miembro de ajuste %6 (vélvula de
":? 5’1_ ' 5 paso cuantitativo) que estéd intercalado en;éi flu
S | jo de energla 37 del accionamiento realizédb“équi
en forma de cilindros 2la, 21lb. Esta valvula %6
estéd provista de una parte mévil 38 qué es.accio-
nada por la leva 35 (programa) en el curso deél mo
-4'16t_ vimiento de cierre de las partes del molde hueco.
o Fl curso dé la leva %8 estd elegido de modéfﬁﬁe
en el flujo de energis 37 se consiga por medic de

ls bomba 45 un paso cuantitativo 21la, 21lb que co-

. "~ pregsponda s la velocidad deseada en cada caso. En
>L:15"7 '1a figurafi-del dibujo Gnicamente uno (113) de
RO los cuerpos de base esté pfoVisto de una leva 35
de_esta clase, In general; esto serd totalmente

suficiente debido a que incluso utilizando solo

und vélvule %6 se pueden gobernar los dos ciline

-k?; 20 - dros 2la, 21b, sobre todo porque hay que partir
' ' del hecho de que las dos mitades de molde 10a,

'10b estén sincronizadas de manera forzosa & tra=-
vés de las cadenas o similares 40, representadas
en la figuras L del dibujo, que estén unidas con

lag dos prolofgaciones 20 y 3l.

- 16




¥n las fipuras 5 a 8 se representan
movimientos de clerre en diagramas de recorrido-
tiempo. lias distintes velocidades se expresan
por la pendiente de la curva: cuanto menor zea
5 la pendiente tanto mayor serd la velocidad; cuan-
to mayor sea la pendiente tonto menor sera lé ve-
locidad. -
Ta figura 5 muestra un desarrollo de
movimiento que es tipico para mdquinas de s¢§lado
10 conocidag, IT.as dos partes del Hholde se nueven en
la direccién de cierre primero con velocidéd-ele-
vada Vn, normalmente constante, hasta que nar al-
danzado aproximadamente la posicidén Sl. Hasﬁa apro
» ximadamente este momento importa (nicamente mover
15 las dos partes del molde tan ripidamente como sea
posible &1 la dipeccidn de cierre, para manbener
pequeiis 6l consumo de tiempo tecesario para ello.
Lo mds terde en el punto 82, en el que el produc-
to intermedio 15 estéd aplastado en la zona de los
20 cantos de gsplaestamiento de acuerdo con la repre=
gentacidn de la figura 4, estd terminado el retar

do de ls vélocidad de clerre &l valor Vv. Ia dig~

minucidn a 1ls velocidad Vv puede conseguirse, por
ejemplo, haciendo que entre exn accidn un estran~

25 gulador que estd incorporado en el accionamiento
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hidrdulico para las dos partes del molde. Una vez
alcanzadorel movimiento de cierre decelerado, se
presionan las dos zonas 15a, 15b (figura 4) del pro
ducto intermedio una confra otra y se unen en?§§ ;i,
formando la costura de soldadura yé menciona@a:”n
hasta que como resultado las partes adoptan iéiﬁg--
sicidén representada en la figura 3% del dibujéjiéy

la que ya estd ensanchedo también el material éué se
encuentra dentro del molde hueco: Sin el prddﬁééo
intermedio que se encuentra entre los cantos Ee'%plag
tamiento 18a, 18b, el movimiento de cierre tén&ﬁia
én la Gltima fase el curso Vi représentado coﬁ~1ineé
de trazos en la figura 5 del dibujo. Debido afihtina
fluencia ejércida por la pieza premoldeada3 qQue se-
pone de manifiesto particularmente en el trabajo de
aplastémienﬁo que se ha de efectuar, tiene lugar en
realided én la Gltima fase Vb del movimiento de cig
pre tn retardo aun més acusado hasta que por Glti~

mo se alcanza el velor ceéro, Este retardo puede atri

‘buirse tambidn a que al aumentar la duracidn del

procass de clewvre § del prosesd dé aplastamiento el
matorial termopldédstico que me encuontra inmedinta~

mente antes de los cantos de aplastamiento 18a, 18b

- se enfria cada vez mds, se hace asi mds duro y, por

‘consipguiente, ofrece uUna resistencia creciente al

- 18 -~




10

15

20

25

‘4;4:2:75'

T

desplazamiento, Por este motivo, en los procedimien-
tos conocidos el espesor de la pelicula 56 (figura 3)
que queda todavia entre las partes del molde y que
une la parte de desecho 55 con el fondo 54 del cuer~
po hueco 57, es casi siempre todavis relativaﬁente

grande. Yn este caso, el espesor concreto de la pcll

- cula 56 dependo en particular siempre de las propie-

dades del material elaborado y de la fuerza de clierre
con la que las partes del molde son presionadas una
contra otra.

A diferencia del estado de la téenicu expli
cado anteriormente en relacién con la figura 3 Jel
dibujo, en el procedimiento segin el invento ze cce-
lera nuevamente el movimiénto de cierre de la {(ltima
fase del proceso de cierre hasta que por Gltimo estd
cerrad6 el molde hueco al final del movimiento de
clerre. Tsta (ltima fase con la velocidad Vsch sirve
para completar el aplastamiento del trozo de dese~ -
cho, es décir que se reduce el espesor de la pelicu-
la 56 en el wds amplio grado posible, eventuslmente
a cero. Por consiguiente, la posicibén de cierre defi-

nitiva de las dos mitades de molde 10z, 1lOb puede

dncluir también en este caso una determinada distan-~

cia entre los dos cantos de aplastamiento 18a, 18b,

permaneciendo unido entonces todavia el trozo de

- 19 ~
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desecho 55 con el cucrpo hueco 57 {(nicamente a tra-

vés de una pelicula muy delgada 56. Fn cualquier ca
so, la retirada del trozo de desecho es més fécil

de lo que ocurriria sin utilizar las ensetfidnzas de

- acuerdo con el invento., Tn la figura 6 del dib@jo

esté représentado el diagrama de recorrido~ti§ﬁ§o
de un proceso de cierre que se realiza utilizando
las ensefianzas de acuerdo con el invento, esﬁaﬁdb
subdividido en secciones por varios puntos el Teco-
rrido de cierre para el mando de la velocidad”§f?
déndose en cada punto una érden de mandd para “efec-
tuar una variacidn del flujo de energia que pfbvé-
ca el accionamiento de las partes del molde. ?ofi
consiguiente, el camino de cierre que halde reco~
rrer cada parfé de molde 103,.10b estéd dividido en
tres secciones, de las cliales la primera seccibn es
recorrida éon la velocidad de ciérre répida Vn, que
es mAs alta que la velocided que serfa admisible
para la produccibén de la costura de soldadurs entre |
las dos partes de pared 1l5a, 15b, Como consecuéncia
de impartir una orden de mando en el punto S1, se
varia de la maners ususl el flujo de energia que
produce el movimiento dé cierre, de modo.que tiene

lugar un retardo, con el resultado de que en la sec~

¢idn siguiente la velocidad resultante V¥ se encuen~

- 20 =



tra en una zona que es Optima para la produccidn de
la costura de soldadura. El movimiento de los dos
cantos de aplastamiento 18a, 18b con la velocidad
Vv tiene lugar hasta el punto 53, en el que el
5 proceso de aplastamiento ha avanzado tanto que esté
concluida en amplio grado la formacidén de la costu-
ra de soldadura. In este punto S3 se imparte nueva-
mente una orden de mando que varia el flujo de éner
gia de tal manera que tiene lugar un sumento de la
0 velocidad de las partes de moldse 10a, 10b y, por
tanto, de los cantos de aplastamiento 18a, 18b é la
velocidad Vsch, La eleccidn de la velocidad Vach y
la aceleracidn necesaria para conseguirla dependaré
de les circunstancias de cada caso, en particular
15 de la energia c¢inética necesaria para alcanzar ol
efecto que se pretende., Sin embargo, en el mando
por puntos anteriormente descrite la velocidad Vsch
corresponderd en (ltimo término en la mayoris de
los cagos & la velocidad Vn, ya que esto constitui=-
20 ré la solucién mbs sencilla por motivos técnicos de
mando, Con independencia de la magnitud de la velo-
cidad seleccionsada Vsch se da en todas las circung-
tancias una garantia respecto a que - referido a una
. velocidad determinada - la energfa de movimiento

25 erecs con la magnitud o la masa del molde hueco y/o

402075 Lo 21 -
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de las partes correspondientes, Por tanto, no son
necesarias medidas especisles de ninguna clase que
tengan en cuenta las masas a mover en cada caso,
especialmente porgue cada molde hucco estd provVis-
to del sistema de accionamiento correspoﬁdiente a
su ‘tamaiio. ’

.Las érdenes de mando para los puntbé'él_
o 8% pueden tener lugar en funcidn del tiempo'y/o
del recorridé. Dado que las diféventes velocidé&es
ostén ligedas a trayectos de recorrido determinados,
es convenilentc generar laé frdenes de mando &n fun-
cibn del recorrido, En michos casos en los qﬁé é1 -
movimiento de cierre no pasa continuamente.por “o-
dos los trayectos de recorrido, puede entrarAeﬁicon—
sideracién tambidn impartir las Srdenes de méndo en
funcidn del tiempo. Asf, puede ger conveniente inte
rrumpir témporalmente por ¢ompleto en un punto, por
ejemplo Bl, el movimiento de ciérre a cégsa de otra
funeibn dé le méguins o del procedimiento global,
para seguir luego, después de un tiempo prefijado,
con la velosidad 6ptime para la soldadura hasta el
punto 83, Esta otra funclén del procedimiento puode
consistir, por ejemplo, en que la pieza premoldeada
15 sea ensenchada ya parcialmente por el agente de

proeaién sntes del clerre completo del molde huecos

- 22 -
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También en el punto 53 puede impartirse la drden
de mando en funcidn del tiempo, y ello especial-
mente cuando la distanciz espacial de los puntos
Sl y 87 es nmuy péqucﬁa 7 un mando dcpendieﬁte del
recorrido solo podria realizarse con un gasto téc
nico en aparatos muy srande o es conveniente tam-
bién aqui (23) una interrupcidn del movimicnto,

n la firura 7 cotd represontado un dige-
prama del recorrido~ticmpo correspondiente sl dig=-
positivo sexln la figura 1. La figura 7 nuestra que
la transicién que ocurre en el punto Sl a la velo-
cided de cierre wds lenta Vv tiene lugay continua~
mente de acuerdo con el programa (por ejemplo la
leva 35) de tel manera que la velocidad de c¢icrre
se hace cads ve més lenta hasta que se alcanza la
velocidad Vv. Tl aumento de la velocidad al otro
lsado. del punto S% tiene lugar también continuamen-
‘te hasta que se alcanza la velocided méxima Vsch,

Otra posibilidad del mando de prbgrama
consiste en la ubtilizacién de un denominado bloque
de temporizacidn que, después de la entrada de una
orden de mando, varia el flujo de energi& sepgin

una funcidn propia de é1 hasta un valor final, De

- acuerdo con la representacidn de la figura 8 podri

a realizarse un mando de la manera giguiente:

- 23 -
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La orden de mando provoca en el punto .81,
a través del bloque de tempoporizacidn, la desco-
nexidn del flujo de energis que origina hasta el
punto Sl la velocidad de'cierre alta Vn. En el pup
to S1 la velocidad cae primero al valor cero o se
acerca al valor cero, Inmediatamente después:deAla
interrupcidén o estrangulacidn del flujo de éﬁéféia
el bloque de temporizacién - eventualmente pprimedio
de otra Srdeh de mando - don lé caracteﬁiStibg aué
le es propia, posiblemente ajustable, libera nueva-
mente la corriente de energia, de modo que auwilenta
la velocidad despuéds del punto Sl Ia aisposiéién
del punto S1 y la eleccién de la caracteristica del
bloque de temporizacidén se han escogido en este caso
de modo que el aumento de velocidad hasta alcanzar
el punto 8% no dé lugar’a que se rébase la veldcidad
Vv eritica para la unidén de soldadura. La velocidad
gue actlla entre los puntos S1 y S3 actla ciertamen-
te de maners conatante, de modo que puésde hablarse
aqui de una gama de velocidad Vv, pero su 1{mite
superior se encuentra por debajo de la velocidad
que es desfavorable pars, la formacién de una buena

costura de soldadura..Por consiguiente, la gama de

- velocidad Vv se sobrepasa tnicamente en el punto

8% o detrds de 81, sin que de todos modos resulte

- 24 -
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necesario dar para ello una nueva orden de mando,
ya que el aumento de la velocidad al otro lado del
punto 83 es desde un principio un componente de
la caracteristica del bloque de temporizacidn.

El ejemplo de ejecucidn seglin la figura
2 muestra el esquema de un accionamiento programa
do y regulado para el movimiento de cierre, que
se programa al menos con respecto a la parte del
movimiento de cierre esencial pera el invento. El
dispositivo segln la figura 2 coincide respecto a
su estructura fundamentdl con el de la figurs 1,
de modo que para partes iguales se ubtilizan taﬁbién
los mismos simbolos de referencia aumentados en
cada caso en 100, La disposicibén se ha elegids de
modo que el flujo de energia (corricnte de aceite)
para el sdcecionamiento (cilindros 12la, 121b) pro-
cedente dol manantial de energla (bombd de aceite
145) es regulado a través de un miembro de ajusto
que en un accionamiento hidréulico puede ser una
servovidlvula 136, Dste miembro de ajuste recibe
de un regulador 147 la tiagnitud de ajuste sorres-
pondienta, El regulador compara un valor real con

un valor tebrico. Este Gltimo es suministrado por

- un programador 148 en &l que se introduce el pro-

grama de velocidad: Fl valor réal, que indica el

- 25 -
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estado real, es suministrado por un aparato regis-
trador de recorrido. Este aparato estd asociado al
cuerpo de base 1llla y estd constituido por un poten
cidmetro 149 sobre cuya resistencia puede desplazar
se un contacto de derivacidn 151 que estd soporta-
do por el cuerpo de bBase 1llla, El potenciémetro
estd unido de manera adecuada - como el proéﬁaha-
dor 148 - con el regﬁlador-l47. Por supuésto,, en
lugar del potencibmetro se puede ubilizai también
otros emisores de valores reales, por‘ejémplércor-
tinas de lui, codificadores de &ngulos olsimiié-
res.

Tas posiciones locales reales de las.par
tes 110a, 110b del molde hueco y, por ténto;f@é los
cantos de aplastamiento 118a, 118b son entregadas
a través del emisor 149 de valores reales al regu<
lador 147 y son comparadas alli con los valores
tedricos suministrados por el programador. Las di—x
ferenciasg se entregén como megnitud de ajuste al
miembro de ajuste 136, que regula a su vez el flujo
de energia para los dosg cilindros de accionamiento
1aia,_121b de tal manera que se recorfa_el progra-

ma de velocidad prefijado. También aqui se cumple

' que, andlogamente a la ejecucidn segin la figura 1,

serhd suficiente en peneral asociar un équipo de
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regulacién de esta clase UGnicamente a una de las
dos partes de nmolde 11Ca, 110b, ya que es posible
sin dificultad regular ambos cilindros 121a, 121b
a través de la servovilvula 136, afladiéndose a es
to todavia la sincronizacidan forzose, por ejemplo,
a través de la cadena 40 ya mencionada en relacidn
con lz fipura 1. 3in'embargo, 2s posible también
asociar un cquipo de regulacidn especial a cada
una de las dos partes de molde 1l0a, 110b, éudieg
do prescindirsc entonces de la sincronizacidn
forzosa sesin la cadena 40, Tn cualquier caso,
con la forma de ejecucidn sepln la figura 2 se
puede alcanzar cuslquier curso de velocldad que
pueda suministrer el programador. Esto podria ser,
por ejemplo, duelquiene de los desarrollos de ve=
locidad mostrados en las figuras 6-~8 o bien otro
degarrollo de velocidad,

Los puntos £2 reglegtredces en ol diapgrama
segln las figures 7 a 8 corresponden al punto 52
de la figura 5, que indica la situascién de los can
tos de aplastamiento en la posicidn segln la figu~-
ra 4, es declr que en cualquier caso la deceolera-
¢cidn de la velocidad de cierre con miras a la pro-
duccidn de la costura de soldadura debord estar

conclufda antes dol punto 82. Ls distancia en -

- 27 -



que el punto Sl se encuentre delante del punto S2

. dependeré.de las circunstancias de cada caso, en-
tre otras también del recorrido que es necesario
para la réalizacidn del‘retardo de Vn a Vv,

5 Aun cuando el invento se ha explicado
én lo que antecede {inicamente en relacidn coﬁ la
produccién de una costura de fondo en un reéiﬁiqg
te colocado en posicidn invertida en el moi&é_huéno,
asto no deberd constituir ninguna limitacién. Por

iio ' el contrario, el invento es aplicable & todus los

- procesos de separacién, donde quiera que sé'rehli-
cen, en los que deba establecerse al mismo *tiempo
una unidn por medio de un broceso de soldadura.

En honor a una exposicidn completa. cabe
15 mencionar sun que en la Gltima fase de todas del
proceso de aplastamiento y, por tanto, del movi-
miento dé cierre tiene lugar nuevamente un retar-
do del movimiento de cierre hasts la parada. Este
retardo no esté programado, sino que més bien vig
20 - e motivado por el dispositivo, ya que en filtimo
término las partes del molde chocan una con otra
¥y, por tanto, se termina forzosasmente en movimien
to de ciexre,
Tsta solicitud que corresponde & la pre-

.25 ... s&enteds en la Repfiblics Federal Alemana &l 24 de

[

Hamm
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Diciembre de 1973 bajo el ne P 23 &4 510.5-16, se
‘ acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente

Estatuto sobre Propiedad Industrial.

RETVINDICACIONES

10
‘ Los puntos de invencidn propia y nueva
que se presentan para que sean objeto de estu soli
citud de Patente de Invencidn en Espaiia, son 1os
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:
15 1la,~ Un procedimiento para la separacidn
de trozos de desecho en la fabricscidn de cuerpos
hueecos & partir de material sintético termoplésti-
¢o por el procedimiento de soplado, siendo encerra
do un producto intermedio pléstico en callente, a
20 manera de tubo flexible o de hoja, en un molde hue
co de dos o varias pilezas, provisto de qantos de
gplastamiento, y giendo aprisionadss flirmemente y
aplastadas bajo formacidn de trozos de degsecho al-
gunes zonas del producto intermedio él cerrar las

25 " partes del molde hueco ¥y sicndo soldadas entre si

4-2075 - 29 -
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al mismo tiewpo también algunas zonas del producto
intermedio en los lugares de separacidn o de aplas
tamiento, caracterizado porque después de una pri—
mera fase del procedo dé aplastamiento, en la que
las partes (10a, 10b) del molde hueco ¥; por tanto,
los cantos de aplastamiento (18a, 18b) son movidos
en una gama de velocidad (Vv) favorable para la
formacién de la costura de soldadura, se auﬁenta
la velocidad de cierre (Vsch) en una segunda fase
del procéso de aplastamiento. -

23,~ Un procedimionto segfin la reivindi-
¢solén 12, caracterizado porque la velocidad..de
clierre se sumenta en la segunda mitad del recorri=
do de cierre correspondiente al proceso de aﬁléstg
miento,.

%2,~ Un procedimiento segln las reivin-

- dicaciones 12 o 28, caracterizado porque la velo-

¢idad de cierre (Vv) durante la formacidn de la -

" costura de soldadura es menor que la velocided de

cierre (Vn) con la que las partes (10a, 10b) del
molde son movidas aproximadamente hasta el comien
zo del proceso de aplastamientd.

42,~ Un procedimiento segln una cual-
quiera de las relvindicaciones precedentes, carac

terizado porque la velocidad de clerre (Vsch) en

- 30 -
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la segunda fase del prooceso de aplastamiento es
sustancialmente igual a la velocidad de cierre
(Vn) con la que las partes (10a, 10b) del molde
se mueven eproximedamente hasta el comienzo del
proceso de aplastamlento,

58,- Un procedimiento segun una cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, ca-
racterizado porque el mando o la regulacién de
la velocidad de cierre se efectua en funcién del
tiempo,.

6%,~ Un procedimiento segin una cualquie~
re de las reivindicaciones precedentes, caracteri-
zado porque el mando o la regulaclién de la velo~
clded de cierre se efectfa en Puncifn del recorri-
do,

Té.~- Un procedimiento seglin una cuslquie-
ra de las reivindicaciones precedentes, caracteri-
zado porque el mando o la regulacién de la velo-
cidad de clerre se efectia en funoién de la pre-
sién de aplastamiento en la zona de los cantos de
aplastamiento (18a, 18b),

88,~ Un procedimiento para la sepéracidn
de trozos de desecho en la fabricacidn de cuerpos
huecos & partir de material sintético termopldsti-
¢co0 por el procedimiento de soplado,

- 3{ -
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GD,

, Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acom-
pafian y para los fines que se han especificado,

Este Memoria consta de treinta y dos ho-

jas escritas a mdquina por una sola cera,

Madrid, 16.5E1.1875
P.A,
Alberto de Elzaburu
PopPoder,
- 32 -
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