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El invento se refiere a un procedimiento 
para la separación de trozos de desecho en la fabri­
cación de ouerpos huecos a partir de material sinté­
tico termoplástico por el procedimiento de soplado,

5 siendo encerrado un producto intermedio plástico en
caliente, a manera de tubo flexible o de lámina, en un 
molde hueco de dos o varias piezas, provisto de cantos 
de aplastamiento y siendo aprisionadas firmemente y 
aplastadas bajo formación de trozos de desecho algu- 

10 ñas zonas del producto intermedio al cerrar las par­
tes del molde hueco y siendo soldadas al mismo tiem­
po entre si también algunas zonas del producto inter­
medio en los lugares de separación o de aplastamien­
to.

15 En muchos casos, los ouerpos huecos far-
bricados por el procedimiento de soplado utilizan­
do moldes huecos provistos de cantos de aplasta­
miento están exentos de mecanización ulterior, por 
cuanto que los trozos de desecho pueden ser arran- 

20 cados sin dificultades. Esto puede efectuarse a ma­
no o también por medio de dispositivos mecánicos.
En este caso, no es en general necesaria la reali­
zación de procesos de corte, de troquelado o simi­
lares. Sin embargo, se utilizan también 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-, 

cia a este respecto que se fabrican en grado cre­

ciente cuerpos huecos cuya configuración es extra, 
ordinariamente complicada. Esto se aplica, por ejem 

pío, tanto para recipientes como también para cuer 

pós huecos técnicos. En todos los casos, es de im 
portancia sustancial el hecho de que en el curso 

del proceso de aplastamiento han de tenerse en cuen 
ta dos objetivos - separación lo más amplia posi­
ble del material sobrante, por un lado, y produc­
ción de una unión de soldadura perfecta, por otro 
lado -, que no pueden armonizarse o solo pueden 
serlo con dificultades respecto a las medidas ne­
cesarias para ello. En realidad, las medidas y los 
efectos que se han de derivar de ellas están diri­
gidos on sentidos contrarios entre si. Una separa­
ción perfecta del trozo de desecho presupone en ge 
nerái un cierre relativamente rápido del molde hue 
oo y, por tanto, do loa cantos do aplastamiento.
Por el contrario, la fabricación de una costura de 
soldadura perfecta está ligada a un cierre más len­
to del molde hueco y, por tanto, de los cantos de
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aplastamiento
, Como consecuencia, en el mundo técnico

se ha sustentado con frecuencia el criterio de que 
la velocidad de cierre ha de elegirse en cada ca- 

5 so teniendo en cuenta la calidad necesaria y dese.
ada de la costura de soldadura, con el resultado 

de que generalmente se considera imprescindible 
una velocidad de cierre'lenta hasta lá terminación 
del procesó de cierre. Se sustenta también el cri- 

10 terio de que puede conseguirse una mejora de], pro­
ceso de aplastamiento mediante un dimensionamíento 
correspondiente, es decir, un aumento, de la fuer- 

' *' za de-cierre. Sin embargo, el cumplimiento de la
exigencia impuesta al dispositivo que resulta de 

Í5 estos criterios conduciría a órdenes de tamaño,
en particular de los medios de accionamiento, que 

t harían que en último extremo resultara antieconó­
mico todo el dispositivo. Así, se ha desarrollado 
ya Un procedimiento para la separación de trozos 

20 dé desecho en la fabricación de cuerpos huecos a
partir de material sintético tefmóplástico en él 
qué la separación se efectúa después del cierre 
del molde hueco por medio de uno o varios golpes 
-ejercidos sobre el molde hueco. Para ello es nece- 

25 sario asociar un dispositivo de percusión al molde
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hueco. Además, este procedimiento solo se puede utjL 
lizar con dificultades en moldes huecos bastante 

grandes para la fabricación de cuerpos huecos co­
rrespondientemente grandes, ya que el dispositivo 
de percusión o su masa ha de hacerse mayor en co­
rrespondencia con la masa del molde hueco. Por lo 

demás, el golpe sobro el molde hueco puede reali­
zarse únicamente después de que las partes del mol 
dé hayan terminado el movimiento de cierre. El ma­
terial que se encuentra todavía entre los cantes 
de aplastamiento de las partes del molde y que es­
tá comprimido formando una película delgada, ha 
experimentado ya, hasta el momento en el que se 
ejecuta el golpe, un emfriamiento considerable que 
conduce a una consolidación 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 descrita al principio de modo que, por 
un lado, quede garantizada la producción de una 
costura de soldadura perfecta y que satisfaga to­
das las exigencias y, por otro lado, se reduzca el 
espesor de la película residual que queda todavía 
al final del movimiento de cierre de las partes



del molde y. que une aun la parte de desecho con 
el cuerpo hueco, de tal manera que la parte de dê  
secho solo esté unida todavía de forma suelta con 
el cuerpo hueco y, por tanto, pueda retirarse con 

5 facilidad o incluso sea separada por completo. No
será necesario aumentar la fuerza de cierre.

Para resolver este problema, el invento 

propone que después de una primera fase del prone 

so de aplastamiento en la que las partes del mol- 
10 de hueco y, por tanto, los cantos de aplastamien­

to se mueven en una gama de velocidad favorable 
' para la formación de lá costura de soldadura, se

aumente lá velocidad de cierre én una segunda fa­
se del proceso de aplastamiento. Se procede convje 

15 nientórnente para ello de modo que el movimiento
' de cierre sea aumentado' en la segunda mitad del

recorrido de cierre correspondiente al procesó de 
aplastamiento. En cualquier caáo, la aceleración 
del movimiento de cierre tendrá lugar ventajosamen 

20 te solo después de que las zonas a soldar entre sí

del producto intermedio hayan sido llevadas a apli 
cación una con otra bajo presión y haya estado dis 
ponible suficiente tiempo para la formación de una 
buena unión de soldadura. La fase de movimiento 

25 que sigue entonces con velocidad incrementada ori-
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gina el proceso de separación propiamente dicho 

después de que hayan concluido los procesos esen 
ciales para la producción perfecta de la costura 

de soldadura. Ha demostrado ser especialmente 
conveniente una forma de proceder en la que la 

velocidad de cierre en la segunda fase del proceso 

de aplastamiento es sustancialmente igual a la 
velocidad de cierre con la que las partes del mol 
de son movidas aproximadamente hasta el comien­

zo del proceso de aplastamiento. Se presupone, en 
este caso que, normalmente, las partes del molde 

son movidas hasta poco antes del comienzo del pro 
ceso de aplastamiento con velocidad relativamente 
alta en la dirección de ciérre, para mantener tan 
corto como sea posible el periodo de tiempo que 
es necesario en conjunto para el proceso de cie­
rre ..

El resultado que se puede obtener al 
utilizar el invento dependerá dentro de ciertos 
límites de las propiedades del material. Por con­
siguiente, es posible que en caso de un material 
que se pueda elaborar bien, pueda producirse una 
costura de soldadura perfecta y pueda separarse 
por completo al mismo tiempo el trozo de desecho. 

En otros materiales que seán más difíciles de ela



borar, se podrá conseguir una costura de soldadu 

ra perfecta, teniendo que separarse todavía por 
separado en ciertas circunstancias el trozo de 
desecho. En cualquier caso, aparece una mejora 
esencial frente a los procedimientos en los 'que 
no se toman medidas especiales respecto a la pro­
ducción de la ccpstura de soldadura y a la separ<a 
ción del trozo de desecho. Esto puede atribuirse 
sustancialmente a que en el procedimiento de acuer 
do con el invento se aumenta la energía de movi­
miento y/o el proceso de aplastamiento está ter­
minado antes de que el material sintético que 3e 
encuentra inmediatamente antes de los cantos de 
aplastamiento experimente un enfriamiento más in­
tenso y, por tanto, una consolidación.

El mando o la regulación de la velocidad 
da .cierne de las partes del molde puede tener lu­
gar en función del tiempo y/o del recorrido y/o 
dé la presión de aplastamiento que surte efecto 
en la zona de los cantos de aplastamiento.

, Para la puesta en práctica del procedi­
miento según el invento se puede utilizar un dis­
positivo en el que en el circuito de trabajo o 
en el flujo de energía para el accionamiento de las 
partes del molde hueco provistas de los cantos de
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aplastamiento está intercalado un miembro de ajus 

te que influye sobre el flujo de energía y que 
aumenta el flujo de energía en la última fase del 

proceso de aplastamiento después de la formación 
de la unión de soldadura. Normalmente, el miembro 
de ajuste reducirá en este caso el flujo de ener­
gía inmediatamente antes del comienzo del proceso 

de aplastamiento, ya que hasta entonces el'movi­
miento de cierre - como ya se ha mencionado- se 
realiza de todos modos con velocidad mayor. El ti 
po más sencillo para un mando de esta naturaleza 
puede conseguirse mediante un miembro de ajuste 
que varía el flujo de energía y, por tanto, la ve 
locidad aproximadamente en forma de un escalón, 
és decir, sin transición sustancial entre las ga­
mas de velocidad.

Otra posibilidad estriba en realizar el 
miembro de ajuste en forma de bloque de temporiza; 
ciÓn. Utilizando un accionamiento hidráulico para 
las partes del molde, el miembro de ajuste varia­
rá continuamente, según una función predetermina­
da, la cantidad de liquido hidráulico que fluye a 
su través.

Otra posibilidad estriba en que el miem 
bro de ajuste pueda ser accionado directa o indi-
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rectamente .por un medio de accionamiento, por ejem 
pío 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 

y que participa en el movimiento de cierre. Es 
posible-también hacer que el medía de acciona'mien 

to vaya soportado por una parte del molde o una 
parte correspondiente y que el miembro de ajúábe 

vaya soportado por otra parte deí molde o una 
parte correspondiente. En cualquier caso, se pue 
de conseguir cualquier desarrollo sin escalones 
deseado de la velocidad. ;

Otra forma de ejecución prevé que el' 
miembro de ajuste sea influenciado por un regula­
dor que compara, respecto a la velocidad de las 
partes del molde, el valor real con un valor teó­
rico. El valor real y ei valor teórico dé la velo, 
úidad pueden prefijarse o registrarse en función 
del caminó recorrido por las partes del molde.
Para prefijar el valor teórico se puede utilizar 

cualquier programador adecuado, que, por ejemplo, 
puede estar configurado también como una leva. Es 
posible que el aparato que suministra el valor 
real esté soportado por la o las partes del molde 
o por partes asociadas a ellas.
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Los principios de mando o regulación 
anteriormente expuestos y explicados no solo se 

pueden utilizar en accionamientos hidráulicos o 

neumáticos para las partes del molde. Por el con­
trario, es posible y ventajosa una aplicación aná 
loga también en otros medios de accionamiento, 
por ejemplo, eléctricos.

En el dibujo están representados algu­
nos ejemplos de ejecución del invento, mostrando:

La figura 1, el alzado lateral de un dis 
positivo para la fabricación de cuerpos huecos a 
partir de material sintético termoplástico por el 
procedimiento dé soplado con un mando de programa 
para el movimiento de cierre de las partes del mol- 
de,

La figura 2,'una representación corres­

pondiente a la figura 1, de un dispositivo con un 
équipo de regulación para el movimiento de cierre 
de las partes del moldo,

La figura 3) una vista fragmentaria de 

un molde hueco en la posición cerrada de las par­
tes del molde, a mayor escala;

La figura 4, una representación corres- 
- pendiente a la figura 3 antes de completarse el mo 

vimiento dé cierre de las partes del molde, y

- 11 --



Las figuras 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 representación según la figura 4.

5 El ejemplo de ejecución representado en
la figura 1 del dibujo presenta un molde hueco di 

vidido en dos, que está constituido por dos'mita­
des de molde 10a, 10b. Ambas mitades de moldá'es­

tán montadas cada una de manera soltable eh un 
10 cüerpo de base lia y 11b, respectivamente. Por

encima del molde hueco 10a, 10b está dispuesta 
uña cabeza de inyección 12 al interior de la cual 
es impulsado el material termopléstico por .medio 
de dos extrusores 13a, 13b. La cabeza de inyección 

15 12 está provista, en su lado inferior 14, de una
boquilla anular para expulsar a presión un produc 
to .intermedio 15 de forma de tubo flexible.

Una vez que el producto intermedio ha 
alcanzado la longitud necesaria para la fabricación 

20 de un cuerpo hueco, se cierra el molde hueco mo­
viendo las dos mitades del molde 10a, 10b en la 
dirección de las flechas 16a, 16b. Cada mitad del 
molde presenta una escotadura 17a, 17b. Ambas es­
cotaduras forman conjuntamente eh^ei estado cerra- 

25 . do del molde hueco un nido de molde cuya configura

4.2.75 -  12 —



ción corresponde al contorno exterior del cuer­
po hueco que se ha de fabricar. Cada mitad de 
molde 10a, 10b está provista de cantos de aplajs 
tamiento 18a, 18b y 19a, 19b.

El ensanchamiento del producto inter­
medio 15 dentro del molde hueco cerrado se ef'ec, 

tóa por medio de un agente do presión que es ali 
mentado a través de una tobera de soplado 2 0 -que, 

en el ejemplo de ejecución representado én la' 
figura 1 del dibujo, penetra por abajo en el mol 
de hueco y en la pieza premoldeada que se éncuen 
tra en él. Naturalmente, es posible también dispo. 
ner en otro Sitio la tobera de soplado 20, por 
ejemplo de modo que penetre por arriba en el mol 
de hueco. La tobera de soplado 20 está dispuesta 
de manera que pueda mo'verse hacia arriba y hacia 

abajo.
El movimiento de vaivén de las dos mi­

tades de molde 10a, 10b con miras al cierre y a 
la apertura del molde hueco es producido por ci­
lindros hidráulicos 21a, 21b. Los vastagos 22a,
22b de los émbolos conducidos en loa cilindros 
21a, 21b están unidos cada uno con uno de los cuer 
pos de base lia, 11b. Los cilindros 21a, 21b están 
soportados por postes verticales 23a, 23b de un



h..'

bastidor rectangular que se completa por medio de 
, dos travesanos 24 y 2$. Cada uno de los cuerpos

de base lia, 11b está provisto por el lado supe­
rior de prolongaciones 30, 31 en las que están 

3 montados rodillos 33. Estos corren sobre las su­
perficies de limitación superiores 34 del travesea 

ño superior 24.
Durante el movimiento de cierre de-las 

dos mitades de molde 10a, 10b en la dirección de 
10 las flechas 16a, 16b loá cantos de aplastamiento

18a, 18b y l§á, 19b vienen a aplicarse a lá-súper 
ficie exterior del producto intermedio-13. Este 
último es aplastado en el curso del movimiento de 
cierre ulterior en la zona de los cantos dé aplaa 

15' tamientó, de modo que en la zona de, por ejemplo¡
los cantos de aplastamientos superiores 18a, 18b 
se.forman en primer lugar dos partes de pared 15a, 
l$b paralelas entre sí §ue están situadas una fren 
te a otra y vienen a aplicarse una a otra poco an 

20 tes de la terminación del movimiento de cierre.
Esta etapa está representada én la figura 4 del 
dibujo. Hay que partir en este caso del hecho de 
que en el ejemplo de ejecución representado en la 
figura 1 se fabrica un recipiente que está coloca 

25 do en posición invertida en el molde hueco, de
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modo que en la zona de los cantos de aplastamien­
to 18a, 18b se forma el fondo $4* (figura 3) del 
recipiente, que está provisto de una costura de 
soldadura. Esta última se origina debido a que 

las dos zonas de pared 13a, 13b enfrentadas.entre 
si del producto intermedio se unen fijamente una 
con otra por medio de un proceso de soldadura.

Al mismo tiempo, deberá separarse entonces*el 

material del producto intermedio 15 que se encuen 
tra por encima de los cantos de aplastamiento 18a, 
18b, encontrándose el trozo do desecho resultante 
55 entre la cabeza de inyección Í5 y el molde.: 

hueco 10a¡ 10b. ; ' ;
A diferencia de la posición de las par­

tes representada eñ la figura 1, el movimiento de 
cierre de las dos mitades de molde puede comenzar 
ya. antes de que el producto intermedio 15 haya a3̂  
oanzado su longitud máxima. Es decisivo únicamen­
te que se tenga la longitud necesaria del produc­
to intermedio tan pronto como las mitades del mol 
de 10a, 10b o los qantos de aplastamiento 18a,
18b; 19o, 19b entran en contacto por primera vez 
con el producto intermedio 15 en el curso del mo­
vimiento de cierre.

En el dispositivo según la figura 1, uno
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(lia) de los cuerpos de base está provisto de una 
leva 35 que, en función de la posición, es decir, 

del movimiento de la o de las partes de molde 10a, 
10b, acciona un miembro de ajuste 36 (válvula de 

paso cuantitativo) que está intercalado en el flu 
jo de energía 37 del accionamiento realizado''aquí 
en forma de cilindros 21a, 21b. Esta válvula 36 
está provista de una parte móvil 38 que es accio­
nada por la leva 35 (programa) en el curso dél mo 
vimiento de cierre de las partes del molde "hueco. 

El curso de la leva 38 está elegido de modo ",que 
en el flujo de energía 37 se consiga por medio de 
la bomba 4$ un paso cuantitativo 21a, 21b que co­
rresponda a la velocidad deseada en cada caso. En 
iá figura 1 del dibujo únicamente uno (lia) de 

los cuerpos de base está provisto de una leva 35 
áe,esta clase. Eh general, esto será totalmente 
suficiente debido a que incluso utilizando solo 
una válvula 36 se pueden gobernar los dos cilin­
dros 21a, 2lb, sobre todo porque hay que partir 
del hecho de que las dos mitades de molde 10a,
10b están sincronizadas de manera forzosa a tra­
vés de las cadenas o similares 40, representadas 
en la figura 1 del dibujo, que están unidas con 
las doá prolongaciones 30 y 31*



En las figuras 5 a 3 se representan
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movimientos de cierre en diagramas de recorrido- 

tiempo. Las distintas velocidades se expresan 

por la pendiente de la curva: cuanto menor sea 
la pendiente tanto mayor será la velocidad: cuan­
to mayor sea la pendiente tanto menor será la ve­

locidad.
La figura 5 muestra un desarrollo de 

movimiento que es típico para máquinas de soplado 
conocidas. Las dos partes del molde se mueven en 
la dirección de cierre primero con velocidad ele­
vada Vn, normalmente constante, hasta que nan al­
canzado aproximadamente la posición Si. Hasta apro 
ximadamente este momento importa únicamente mover 
las dos partes del molde tan rápidamente como sea 
posible en la dirección de ciérre, para mantener 
pequeño el consumo dé tiempo necesario para ello. 
Lo más tarde en el punto S2, en el que el produc­
to intermedio 15 está aplastado en la zona de los 
cantos de aplastamiento de acuerdo con la repre­
sentación de la figura 4, está terminado el retar 
do de la velocidad de cierre al valor Vv. La dis­
minución a la velocidad Vv puede conseguirse, por 
ejemplo, haciendo que entre en acción.un estran- 
gulador que está incorporado en el accionamiento

- 17 -



hidráulico para las dos partes del molde. Una vez 
alcanzado el movimiento de cierre decelerado, se 
presionan las dos zonas 15a, 15b (figura 4) del pro 

ducto intermedio una contra otra y se unen entre sí, 
formando la costura de soldadura ya mencionada.,., 
hasta que como resultado las partes adoptan lá!po­
sición representada en la figura 3 del dibujo,* en 

la que ya está ensanchado también el material que se 

encuentra dentro del molde hueco* Sin el producto 
intermedio que se encuentra entre los cantos de aplas 
tamiento 18a, 18b, el movimiento de cierre tendría 
en la última fase el curso Vt representado con lineó 
de trazos en la figura 5 del dibujo. Debido a la in­
fluencia ejercida por la pieza premoldeada, que se 
pone de manifiesto particularmente en el trabajo de 
aplastamiento que se ha de efectuar, tiene lugar en 
realidad én la última fase Vb del movimiento de cíe 
rre un retardo aun más acusado hasta que por últi­
mo se alcanza el valor cero. Este retardo puede atri 
huirse también a que al aumentar la duración del 
procese de oierre y del procesé de aplastamiento ei 
material tepmopláatieo que ae encuentra inmediata­
mente antes de los cantos de aplastamiento 18a, 18b 
se enfría cada vez más, se hace así más duro y, por 
consiguiente, ofrece una resistencia creciente al
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desplazamiento. Por este motivo, en los procedimien­

tos conocidos el espesor de la película 56 (figura 3) 
que queda todavía 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 todavía relativamente 
grande. En este caso, el espesor concreto de la poli 

cula 56 dependo en particular siempre de las propie­
dades del material elaborado y de la fuerza de cierre 
con la que las partes del molde son presionadas una 
contra otra.

A diferencia del estado de la técnica expli 
cado anteriormente en relación con la figura 5 del 
dibujo, en el procedimiento según el invento se ace­
lera nuevamente el movimiento de cierre de la última 
fase del proceso de cierre hasta que por último está 
cerrado el molde hueco al final del movimiento de 
cierra. Esta última fase con la velocidad Vach sirve 
para completar el aplastamiento del trozo de dese­
cho, es decir que se reduce el espesor de la pelícu­
la 56 en el más amplio grado posible, eventualmente 
a cero. Por consiguiente, la posición de cierre defi­
nitiva de las dos mitades de molda 10a, 10b puede 
incluir también en este caso una determinada distan­
cia entre los dos cantos de aplastamiento 18a, 18b, 
permaneciendo unido entonces todavía el trozo de
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desecho 55 con el cuerpo hueco 57 únicamente a tra­
vés de una película muy delgada 56. En cualquier ca 

so, la retirada del trozo de desecho es más fácil 
de lo que ocurriría sin utilizar las enseñanzas de 
acuerdo con el invento. En la figura 6 del dibujo 
está representado el diagrama de recorrido-tiempo 
de un proceso de cierre que se realiza utilizando 
las enseñanzas de acuerdo con el invento, estando 

subdividido en secciones por varios puntos el reco­
rrido de cierre para el mando de la velocidad y 
dándose en cada punto una orden de mandó para -efec­
tuar una variación del flujo de energía que provo­
ca el accionamiento de las partes del moldé. Por 
consiguiente, el camino de cierre que ha de reco­
rrer cada parte de molde 10a, 10b está dividido en 
tres secciones, de las cuales la primera sección es 
recorrida con la velocidad de cierre rápida Vn, que 
es más alta que la velocidad que seria admisible 
paró la producción de la costura de soldadura entre 
las dos partes de pared 15a) 15b. Como consecuencia 
de impartir una orden de mando en el punto SI, se 
varía de la manera usual el flujo de energía que 
produce el movimiento de cierre, de modo.que tiene 
lugar un retardo, con el resultado de que en la sec­
ción siguiente la velocidad resultante Vv se encuen-
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tra en una zona que es óptima para la producción de 

la costura de soldadura. El movimiento dé los dos 

cantos de aplastamiento 18a, 18b con la velocidad 

Vv tiene lugar hasta el punto S3, en el que el 
proceso de aplastamiento ha avanzado tanto que está 
concluida en amplio grado la formación de la costu­
ra de soldadura. En este punto S3 se imparte nueva­
mente una orden de mando que varía el flujo de ener 
gia de tal manera que tiene lugar un aumento de la 
velocidad de las partes de molde 10a, 10b y, por 
tanto, de los cantos de aplastamiento 18a, 18b a la 
velocidad Vsch. La elección de la velocidad Vsch y 
la aceleración necesaria para conseguirla dependerá 
de las circunstancias de cada caso, en particular 
de la energía cinética necesaria para alcanzar el 
efecto que se pretende. Sin embargo, en el mando 
por puntos anteriormente descrito la velocidad Vsch 
corresponderá en áltimo término en la mayoría de 
los casos a la velocidad Vn, ya que esto constitui­
rá la solución más sencilla por motivos técnicos de 

mando. Con independencia de la magnitud de la velo­
cidad seleccionada Vsch se da en todas las circuns­
tancias una garantía respecto a que - referido a una 
'Velocidad determinada - la energía de movimiento 
crece con la magnitud o la masa del molde hueco y/o
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de las partes correspondientes. Por tanto, no son 
necesarias medidas especiales de ninguna clase que 
tengan en cuenta las masas a mover en cada caso, 
especialmente porque cada molde hueco está proVisr 

5 to del sistema de accionamiento correspondiente a

- su tamaño.
.Las ordenes de mando para los puntos SI 

o S3 pueden tener lugar en función del tiempo y/o 
del recorrido. Dado que las diferentes velocidades 

10 están ligadas a trayectos de recorrido determinados,
es conveniente generar las órdenes de mando en fun­
ción del recorrido. En muchos casos en los qué.el 
movimiento de cierre no pasa continuamente.por to­
dos los trayectos de recorrido, puede entrar en con- 

1$ sideración también impartir las órdenes de mando en
función del tiempo. Asi,' puede ser conveniente inte 
rrumpir temporalmente por completo en un punto, por 
ejemplo SÍ, el movimiento de cierre a Causa dé otra 
función dé la máquina o del procedimiento global,

20 para seguir luego, después de un tiempo prefijado,
con la velocidad óptima para la soldadura hasta el 
punto S3. Esta otra funcién del procedimiento puode 
consistir, por ejemplo, en que la pieza premoldeada 
1$ sea ensanchada ya parcialmente por el agente de 

2$ presión antes del cierre completo del molde hueco.
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También en el punto 33 puede impartirse la orden 

de mando en función del tiempo, y ello especial­

mente cuando la distancia espacial de los puntos 

SI y 33 es muy pequeña y un mando dependiente del 
5 recorrido solo podría realizarse con un gasto téc

nico en aparatos muy grande o es conveniente tam­
bién aquí (33) una interrupción del movimiento.

En la figura 7 esté representado un dia­
grama del recorrido-tiempo correspondiente al dis- 

10 . positivo según la figura 1. La figura 7 muestra que
la transición que ocurre en el punto 31 a la velo­

cidad de cierre más lenta Vv tiene lugar continua­
mente de acuerdo con el programa (por ejemplo la 
leva 35) de tal manera que la velocidad de cierre 

15 se hace cada vez más lenta hasta que so alcanza la
velocidad Vv. El aumento de la velocidad al otro 

lado, del punto .83 tiene lugar también continuamen­
te hasta que se alcanza la velocidad máxima Vsch.

Otra posibilidad del mando de programa 
20 consiste en la utilización de un denominado bloque

de temporización que, después de la entrada de una 
orden de mando, varia el flujo de energía según 
una función propia de él hasta un valor final. De 
acuerdo con la representación de la figura 8 podrí 

25 a realizarse un mando de la manera siguiente:
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La orden de mando provoca en el punto-SI, 
a través del bloque de tenpcporización, la desco­
nexión del flujo de energía que origina hasta el 

punto SI la velocidad de cierre alta Vn. En el pug. 
to SI la velocidad cae primero al valor cero o. se 
acerca al valor cero. Inmediatamente después de la 
interrupción o estrangulación del flujo de energía 
el bloque de temporización - evéntualmente por medio 

dé otra orden de mando - con lá característica' que 
le eá propia, posiblemente ajustable, libera nueva­

mente la corriente de energía, de modo que aumenta 
la velocidad después del punto SI* La disposición 
del punto SI y la elección de la característica del 
bloque de temporización se han escogido en este caso 
de modo que el aumento de velocidad hasta alcanzar 
el punto S3 no dé lugar-a que se rebase la velocidad 
Vv critica para la unión de soldadura. La velocidad 
que aetóa entre los puntos SI y S3 actúa ciertamen­
te de manera constante, de modo que puede hablarse 
aquí de una gama de velocidad Vv, pero su limite 

superior se encuentra por debajo de la velocidad 
que es desfavorable para,la formación de una buena 
costura de soldadura..Por consiguiente, la gama de 

- velocidad Vv se sobrepasa únicamente en el punto 
S3 o detrás de él, sin que de todos modos resulte
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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 S3 es desde un principio un componente de 

la característica del bloque de temporización.
El ejemplo de ejecucián según la figura 

2 muestra el esquema de un accionamiento programa 

dó y regulado para el movimiento de cierre, que 
se programa al menos con respecto a la parte del 
movimiento de cierre esencial para el invento. El 
dispositivo según la figura 2 coincide respecto a 
su estructura fundamental con el de la figura 1, 
de modo que para partes iguales se utilizan también 
los mismos símbolos de referencia aumentados en 
cada caso en 100. La disposición se ha elegido de 
modo que el flujo de energía (corriente de aceite) 
para el accionamiento (cilindros 121a, 121b) pro­

cedente del manantial de energía (bomba de aceite 
145) es regulado a través de un miembro de ajusto 
que en un accionamiento hidráulico puede ser una 
servoválvulá 136. Este miembro de ajuste recibe 
de un regulador 147 la magnitud de ajuste corres" 
pondionta. El regulador compara un valor real con 
un valor teórico. Este último es suministrado por 

' un programador 148 en el que se introduce el pro­
grama de velocidad¿ El valor real, que indica el
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estado real*, es suministrado por un aparato regis­
trador de recorrido. Este aparato está asociado al 
cuerpo de base Illa y está constituido por un poten 
ciómetro 149 sobre cuya resistencia puede desplazar 

se un contacto de derivación 1$1 que está soporta­
do por el cuerpo de base Illa. El potenciómetro 
está unido de manera adecuada - como el programa­
dor 148 - con el regulador 147. Por supuesto,. en 

lugar daLpotenciómetro se puede utilizar también 
otros emisores de valores reales, por ejemplo cor­

tinas de luz, codificadores de ángulos o simila­
res.

Las posiciones locales reales de las par 
tes 110a, 110b del molde hueco y, por tanto, de los 
cantos de aplastamiento 118a, 118b son entregadas 

a través del emisor 149' de valores reales al regu­
lador 147 y son comparadas allí con los valores 
teóricos suministrados por el programador. Las di­
ferencias se entregan como magnitud de ajuste al 
miembro de ajuste 136, que regula a su vez el flujo 
de energía para los dos cilindros de accionamiento 
121a,.121b de tal manera que se recorra el progra­
ma de velocidad prefijado. También aquí se cumple 
que, análogamente a la ejecución según la figura 1, 
será suficiente en general asociar un equipo de
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regulación de esta clase únicamente a una de las 
dos partes de molde 110a, 110b, ya que es posible 

sin dificultad regular ambos cilindros 121a, 121b 

a través de la servoválvula 136, añadiéndose a es, 
to todavía lá sincronización forzosa, por ejemplo, 
a través de la cadena 40 ya mencionada en relación 

con la figura 1. Oin embargo, es posible también 

asociar un equipo de regulación especial a cada 
una de las dos partes de molde 110a, 110b, pudicn 
do prescindirsc entonces de la sincronización 
forzosa según la cadena 40. En cualquier caso, 
con la forma de ejecución según la figura 2 se 
puede alcanzar cualquier curso de velocidad que 
pueda suministrar el programador. Esto podría ser, 
por ejemplo, cualquiera de los desarrollos de ve­
locidad mostrados en las figuras 6-8 o bien otro 

desarrollo de velocidad.
Los puntos S2 registrados en el diagrama 

según las figuras 7 a 8 corresponden al punto 82 
de la figura 5, que indica la situación de los can 
tos de aplastamiento en la posición según la figu­
ra 4, es decir que en cualquier caso la decelera­
ción de la velocidad de cierre con miras a la pro­
ducción de la costura de soldadura deberá estar 
concluida antes del punto S2. La distancia en

4.2 .75 27 -



5

10

15

20

25

que el punto SI se encuentre delante del punto S2 
dependerá de las circunstancias de cada caso, en­
tre otras también del recorrido que es necesario 
para la realización del retardo de Vn a Vv.

Aun cuando el invento se ha explicado 
en lo que antecede únicamente en relación con la 
producción de una costura de fondo en un recipien 
te colocado en posición invertida en el molde.huéOo, 
esto no deberá constituir ninguna limitación; Por 
el contrario, el invento es aplicable a todos los 
procesos de separación, donde quiera que se reali­
cen, en los que deba establecerse al mismo tiempo 
uña unión por medio de un proceso de áoldadurá.

En honor a una exposición completa.cabe 
mencionar aun que en la última fase de todas del 
proceso de aplastamiento y, por tanto, del movi­
miento dé cierre tiene lugar nuevamente un retar­
dó del movimiento de cierre-hasta la parada. Este 
retardo nó está programado, sino que más bien vie 
he motivado por el dispositivo, ya que en último 
término las partes del molde chocan una con otra 
y, por tanto, se termina forzosamente en movimien 
to de cierre.

Esta solicitud que corresponde á la pre­
sentada en la República Federal Alemáña él 24 de

i3
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Diciembre de 1973 bajo el ns p 23 64 310.5-16, se 

acoge a los beneficios del artículo 51 del vigente 

Estatuto sobre Propiedad Industrial.

3

REIVINDICACIONES

10

15

20

25

Los puntos de invención propia y nueva 
que se presentan para que sean objeto de esta solí 
citud de Patente de Invención en España, son los 
que se recogen en las reivindicaciones siguientes: 

la.- Un procedimiento para la separación 

de trozos de desecho en la fabricación de cuerpos 

huecos a partir de material sintético termoplásti- 
óo por el procedimiento de soplado, siendo eneerra 
do un producto intermedio plástico en caliente, a 
manera de tubo flexible o de hoja, en un molde hue 
co de dos o varias piezas, provisto de cantos de 
aplastamiento, y siendo aprisionadas firmemente y 
aplastadas bajo formación de trozos de desecho al- 

, gunas zonas del producto intermedio al cerrar las 
partes del molde hueco y siendo soldadas entre sí
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al mismo tiempo también algunas zonas del producto 

intermedio en los lugares de separación o de aplas¡ 
tamiento, caracterizado porque después de una pri­
mera fase del proceso de aplastamiento, en la que 
las partes (10a, lób) del molde hueco y, por tanto 
los cantos de aplastamiento (18a, 18b) son movidos 

en una gama de velocidad (Vv) favorable para la 
formación de la costura de soldadura, se aumenta 
la velocidad de cierre (Vsch) en una segunda fase 
del proceso de aplastamiento.

23.- Un procedimiento según la reivindi­
cación 13, caracterizado porque la velocidad.de 
cierre sé aumenta en la segunda mitad del recorri­
do de cierre correspondiente al procesó de aplasta 
miento.

33.- Un procedimiento según las reivin­
dicaciones la o 23, caracterizado porque la velo­
cidad de cierre (Vv) durante la formación de la 
costura de soldadura es menor que la velocidad de 
cierre (Vn) con la que las partes (10a, 10b) del 
molde son movidas aproximadamente hasta el comien 
zo del proceso de aplastamiento.

43.- Un procedimiento según una cual­
quiera de las reivindicaciones precedentes, carac 
terizado porque la vélóóídad de cierre (Vsch) en
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la segunda fase del proceso de aplastamiento es 
sustanoialmente igual a la velocidad de cierre 
(Vn) oon la que las partes (10a, 10b) del molde 
se mueven aproximadamente hasta el comienzo del 
proceso de aplastamiento.

5a.- Un procedimiento según una cual­
quiera de las reivindicaciones preoedentes, ca­
racterizado porque el mando o la regulación de 
la velocidad de cierre se efectúa en función del 
tiempo.

6a.- Un procedimiento según una cualquie­
ra de las reivindicaciones precedentes, caracteri­
zado porque el mando o la regulación de la velo­
cidad de cierre se efectúa en función del recorri­
do.

73.- Un procedimiento según una cualquie­
ra de las reivindicaciones precedentes, caracteri­
zado porque el mando o la regulación de la velo­
cidad de cierre se efectúa en función de la pre­
sión de aplastamiento en la zona de los cantos de 
aplastamiento (18a, 18b).

83.- Un procedimiento para la separación 
de trozos de desecho en la fabrioaoiÓn de cuerpos 
huecos a partir de material sintótico termoplásti- 
co por el procedimiento de soplado.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria 
que antecede, representado en los dibujos que se acom­
pañan y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de treinta y dos ho-' 
5 jas escritas a máquina por una sola cara.

Madrid 16.SEI.1S76
F.A

Alberto do Ehaburu
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