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DESCRIPCION
Dispositivo de moldeo con una instalacidon para mover las herramientas de moldeo

La invencion se refiere a un dispositivo de moldeo conforme a la configuracion de particularidades del preambulo de
la reivindicacion 1.

En el estado de la técnica (documento DE 199 26 329 Al) se conocen procedimientos y dispositivos para producir
recipientes, en los que se extrusiona un tubo flexible de material sintético plastificado hacia dentro de una instalacion
de moldeo, uno de los extremos del tubo flexible se cierra mediante soldadura y mediante la generacion de un
gradiente de presién neumatico, que actla sobre el tubo flexible, éste se ensancha y se aplica a la pared
conformadora de la instalacion de moldeo para formar el recipiente. A través de un mandril de llenado
correspondiente se llena después el recipiente de material sintético de forma estéril dentro de la instalacion de
moldeo y, después de extraer el mandril de llenado, a continuacién se cierra herméticamente formando una
geometria de cabeza prefijable, en donde dos mordazas de conformaciéon de cabeza pueden moverse mediante
medios de accionamiento hidraulicos, para obtener una posicion de cierre, una hacia la otra y en una de sus
posiciones de apertura una hacia fuera de la otra en contrasentido. Las geometrias de cabeza a generar mediante
las dos mordazas de cabeza comprenden con ello regularmente también la parte de gollete del recipiente de
material sintético — también en forma de ampollas -, que a través de un punto de seccionado y mediante el cierre con
una pieza de cabeza puede abrirse para un proceso de extraccion de fluido, en cuanto la pieza de cabeza se
secciona a través de una parte de muletilla conformada sobre la misma a través del punto de seccionado y de esta
forma se extrae del recipiente de material sintético.

Se conocen procedimientos con la misma finalidad en un gran nimero de formas de ejecucion, que se aplican
ampliamente en sistemas de embalaje para productos liquidos o pastosos, por ejemplo en el marco del conocido
sistema bottelpack®.

Los sistemas de accionamiento hidraulicos que se usan regularmente en la practica para el movimiento de
acercamiento respectivo de la herramienta de moldeo presentan problemas, en tanto que unas posibles fugas
pueden llegar a suciedades con el fluido, lo que conduce a problemas en especial a la hora de usar las maquinas
conformadoras para recipientes de material sintético en el campo farmacéutico y alimenticio, asi como en general en
la técnica medicinal. También se aumenta la complejidad de mantenimiento y con frecuencia los sistemas de
accionamiento hidraulicos no alcanzan los ritmos de trabajo deseados para una produccién en masa, 0 unos ritmos
de trabajo elevados son a costa de un posicionamiento exacto de las herramientas de moldeo.

Mediante el documento US 3 883 286 A, conforme al preambulo de la reivindicacion 1, se conoce un dispositivo de
moldeo del género expuesto para el movimiento en contrasentido de dos herramientas de moldeo para generar
geometrias de recipiente en el caso de recipientes de material sintético mediante un control de colisa, que lleva la
herramienta de moldeo respectiva al menos para el cierre del molde a una posicion de cierre y que puede
accionarse mediante un accionamiento, en donde el control de colisa presenta una guia de doble rendija configurada
en forma de arco en una parte de acercamiento, en la que engrana una parte de accionamiento que puede
trasladarse de forma controlable, desde una parte de rotacion que puede accionarse mediante el accionamiento,
hasta una posicion correspondiente a la respectiva posicion de apertura y cierre de la herramienta de moldeo. La
parte de acercamiento coopera con una parte de carro guiada sobre railes que se lleva, desde la parte de
acercamiento, en arrastre de fuerza hasta la posicion de cierre. También el documento US 3 877 861 A muestra una
instalacion comparable que, en lugar de las herramientas de moldeo guiadas por rendijas, usa una mecanica de
palanca articulada para su accionamiento a modo de una prensa.

Partiendo de este estado de la técnica, la invencion se ha impuesto la tarea de crear un dispositivo de moldeo para
mover al menos una herramienta de moldeo, que permita usar conceptos de accionamiento modernos, por ejemplo
en forma de accionamientos eléctricos 0 neumaticos, cuya complejidad de mantenimiento sea reducida y que
permitan unas tasas de expulsion especialmente grandes en el producto a producir, como recipientes de material
sintético, al mismo tiempo que una elevada exactitud de posicionamiento para las herramientas de moldeo. Una
tarea con esta finalidad la resuelve un dispositivo de moldeo con las particularidades de la reivindicacion 1 en su
totalidad.

En el caso del dispositivo de moldeo conforme a la invencion esta prevista para mover al menos una herramienta de
moldeo, en especial para generar una geometria de cabeza en recipientes de material sintético, un control de colisa
que lleva la herramienta de moldeo respectiva al menos para el cierre del moldeo hasta una posicion de cierre, en
donde el control de colisa puede accionarse mediante un accionamiento. A causa del control de colisa se obtiene un
novedoso concepto de accionamiento y movimiento para la respectiva herramienta de moldeo, que permite
prescindir por completo de medios de accionamiento hidraulicos y que usa como accionamiento de forma preferida
un accionamiento eléctrico o neumatico. El citado control de colisa puede accionarse sin embargo también, como
hasta ahora, de forma convencional todavia mediante un accionamiento hidraulico, siempre que esto parezca
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conveniente para el respectivo caso aplicativo y no se impongan unos requisitos elevados a un envasado estéril,
respectivamente unas calidades de sala limpia.

El dispositivo de moldeo conforme a la invencién con control de colisa accionable, para un movimiento de cierre con
la herramienta de moldeo, permite un accionamiento homogéneo, seguro y con un posicionamiento exacto de la
respectiva herramienta de moldeo y sélo necesita una complejidad de mantenimiento reducida. Mediante el control
de colisa puede llevarse a cabo, a un ritmo elevado en el tiempo, un gran nimero de procesos de apertura y cierre,
lo que con el dispositivo de moldeo conforme a la invencién conduce a una expulsién elevada de producto a
producir, en especial en forma de recipientes de material sintético moldeados por soplado y llenados de forma
estéril.

En la presente forma de ejecucion del dispositivo de moldeo conforme a la invencion, el control de colisa presenta
una guia de rendija en una parte de acercamiento, en la que engrana un elemento de accionamiento que puede
trasladarse de forma controlable, desde una parte de rotacion que puede accionarse mediante el accionamiento,
hasta una posicion correspondiente a la posicion de apertura y cierre de la herramienta de moldeo. Por medio de
esto se consigue un guiado seguro y con un posicionamiento exacto, con unas fuerzas de cierre que pueden
prefijarse de forma definida a través del control de colisa.

En la presente forma de ejecucion del dispositivo de moldeo conforme a la invencion la parte de acercamiento
coopera con una parte de carro guiada sobre railes que se lleva, desde la parte de acercamiento, en arrastre de
fuerza hasta la posicidn de cierre de la herramienta de moldeo. Con ello la parte de carro puede llevarse de forma
preferida junto con la herramienta de moldeo a su posicidon de cierre, en donde la herramienta de moldeo puede
hacerse retroceder con independencia de la parte de carro, mediante un medio de retroceso, hasta su posicion de
apertura. A través de la citada guia sobre railes para la parte de carro se consigue un disefio de maquina rigido para
el dispositivo de moldeo y, a través del movimiento de retroceso por separado de la herramienta de moldeo y de la
parte de carro, pueden descartarse con seguridad bloqueos en funcionamiento.

En la presente forma de ejecucién del dispositivo de moldeo conforme a la invencion puede prefijarse la fuerza de
cierre maxima para la herramienta de moldeo a través de un medio de ajuste central, de forma preferida en forma de
un acumulador de energia.

Como acumuladores de energia son con ello apropiados elementos elasticos de compresion, por ejemplo en forma
de muelles de platillo, etc. Con independencia de la fuerza de cierre aplicada del control de colisa, ésta puede
limitarse evidentemente a través del medio de ajuste.

En el caso de otra forma de ejecucion especialmente preferida del dispositivo de moldeo conforme a la invencion
pueden llevarse por parejas las herramientas de moldeo, enfrente de en cada caso un control de colisa,
sincrénicamente hasta su posicion de cierre. De forma preferida esta previsto con ello asimismo que, a través de un
engranaje accionable mediante un accionamiento, puedan accionarse dos controles de colisa de una parte de carro.
Asimismo esta previsto de forma preferida que dos partes de carro con en cada caso dos controles de colisa puedan
moverse en contrasentido, a través de la guia sobre railes, una hacia la otra o una alejandose de la otra. Por medio
de esto pueden activarse en total cuatro herramientas de moldeo con geometrias de moldeo dispuestas
consecutivamente en linea, para producir varias geometrias de cabeza cooperando por parejas sincronicamente,
para procesos de moldeado y desmoldeado.

A continuacion se explica con mas detalle el dispositivo conforme a la invencién con base en un ejemplo de
ejecucion, segun el dibujo.

Con ello muestran, en una representacién de principio y no a escala,

la figura 1, en una vista en planta, una parte del dispositivo de moldeo con herramienta de moldeo en posicion de
cierre;

la figura 2, en una vista en planta, una parte del dispositivo de moldeo con herramienta de moldeo en posicion de
apertura, en donde con el posicionamiento unas junto a otras de las partes del dispositivo de moldeo a lo largo de la
linea de separacion de cierre | — | se obtiene el dispositivo de moldeo completo;

la figura 3 un corte a lo largo de la linea Il — Il en la figura 1.

En primer lugar se explica con mas detalle una parte del dispositivo de moldeo para mover una herramienta de
moldeo 10, con base en la vista fragmentaria inferior de la imagen, conforme a la representacién segun la figura 1.
En su lado frontal libre la herramienta de moldeo 10 presenta unos rebajos 12 en forma de depresién, que de esta
forma configuran unas mitades de molde para generar geometrias de cabeza en el caso de unos recipientes de
material sintético no representados con mas detalle. Para generar las geometrias de cabeza con esta finalidad, la
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herramienta de moldeo 10 coopera con una herramienta de moldeo 10a correspondiente con unos rebajos 12
formados de forma correspondiente, como se ha representado abajo a modo de ejemplo segun se mira en la
direccion de observacion sobre la figura 2. La herramienta de moldeo 10 esta unida, en su lado opuesto a los
rebajos 12, a dos partes de ajuste 14 cuya longitud puede ajustarse a través de al menos una parte de tope 16, de
tal modo que de esta manera mediante las partes de ajuste 14 se prefija una superficie de tope 18 variable. Por
medio de esto puede orientarse la herramienta de moldeo 10 en su lado frontal libre, a lo largo de una linea de
separacion de cierre | — I, y asimismo la herramienta de moldeo 10 puede hacerse retroceder a través de un medio
de retroceso 20, por ejemplo en forma de un cilindro neumatico habitual, auténomamente a lo largo de una guia (no
representada) desde la posicidn de cierre mostrada en la figura 1, conforme a la representacién segun la figura 2.

Asimismo el dispositivo de moldeo para mover la herramienta de moldeo 10 presenta un control de colisa designado
en conjunto con el 22, a través del cual la respectiva herramienta de moldeo 10 puede activarse para el cierre del
molde a lo largo de la linea de separacion de cierre | — I, en donde el control de colisa 22 puede accionarse a su vez
mediante un accionamiento 24, de forma preferida en forma de un motor eléctrico, por ejemplo en forma de un motor
paso a paso eléctrico. Para esto el control de colisa 22 presenta una guia de rendijas 26 en una parte de
acercamiento 28, en donde la parte de acercamiento 28 esté integrada en una parte de carro 30 y puede trasladarse
junto con ésta, en la direccion de cierre y de apertura de la herramienta de moldeo 10, a lo largo de dos guias sobre
railes 32. La guia de rendijas 26 esta dispuesta discurriendo transversalmente respecto a la guia sobre railes 32 asi
como con respecto a la direccién de acercamiento de la herramienta de moldeo 10.

En la guia de rendijas 26 engrana un elemento de accionamiento 34 en forma de un rodillo de levas 36 (véase la
figura 3). Para hacer bascular el elemento de accionamiento 34 o el rodillo de levas se usa una parte de rotacién 38
accionable mediante el accionamiento 24, la cual permite un movimiento basculante del elemento de accionamiento
34 alo largo de la flecha 40, segln se mira en la direccion de observacion sobre la figura 1, para de este modo
desplazar la parte de acercamiento 28 junto con la parte de carro 30, desde su posicion de cierre mostrada en la
figura 1 a una posicion de apertura trasera, conforme a la representacion segun la figura 2. Para la direccion de
movimiento inversa hasta la posicién de cierre debe acercarse la parte de acercamiento 28 junto con la parte de
carro 30 en contra de la flecha 40, mediante un movimiento de cierre correspondiente, con el elemento de
accionamiento 34 (rodillo de levas) en la direccion de la linea de separacién de cierre | — I.

La estructura mas detallada de la parte de rotacion designada con el 38 se obtiene en especial de la representacion
segun la figura 3. De este modo en primer lugar la parte de rotacion 38 se aloja de forma estacionaria en una
sujecion de maquina 42 de tipo placa, que se extiende entre las dos guias sobre railes 32. En esta sujecion de
maguina 42 esta dispuesto de forma giratoria, a través de unos correspondientes rodamientos de rodillos y
rodamientos 44 y con una orientacion vertical, un arbol de impulsién 46 que esta unido fijamente a una corona
dentada 48 y puede accionarse mediante la misma. En el lado inferior del arbol de impulsiéon 46 y con ello por debajo
del rodamiento 44 esta unida una pieza de palanca 50 fijamente al arbol de impulsién, en donde la pieza de palanca
50 con esta finalidad es atravesada en su lado libre delantero izquierdo, segin se mira en la direccion de
observacion sobre la figura 3, por el rodillo de levas 36 que puede girar libremente en la pieza de palanca 50. Por
debajo de la pieza de palanca 50 la guia de rendijas 26 esta dispuesta en la parte de acercamiento 28, que a su vez
forma parte integral de la parte de carro 30. Con los dientes de la corona dentada 48 de la parte de rotacion 38
engranan unos dientes de la corona dentada de accionamiento 52, que puede accionarse mediante el accionamiento
eléctrico 24, por ejemplo en forma de un motor paso a paso. La direccidon de accionamiento esta indicada con una
flecha 54, en donde en el caso de la direccion de accionamiento con esta finalidad la herramienta de moldeo 10 se
mueve hacia atras hasta su posicion de apertura.

En su lado frontal libre la parte de carro 30 presenta unas partes de arrastre 56 que, al mover la herramienta de
moldeo hasta su posicién de cierre a lo largo de la linea de separacion de cierre | — | a través de las partes de ajuste
14, arrastran la herramienta de moldeo configurada a modo de un carro de movimiento y la llevan hasta la posicion
de cierre en contra de la direccion de movimiento de la herramienta de moldeo 10a opuesta, siempre que ésta se
mueva desde su posicién de apertura segun la figura 2 igualmente hasta su posicién de cierre a lo largo de la linea
de separacion de cierre | — |. Para poder ajustar las fuerzas de cierre de forma definida esta dispuesto en uno de los
extremos de cada guia sobre railes 32 un medio de ajuste central en forma de un paquete de muelles de platillo 58,
que en cada caso actla sobre la sujecion de maquina 42 de tipo placa y que con este fin esta montado, a través de
unas guias terminales, de forma que puede desplazarse longitudinalmente en las guias sobre railes 32. Si a
continuacioén las fuerzas de cierre se vuelven excesivamente grandes a lo largo de la linea de separacion de cierre |
— |, toda la disposicion formada por la herramienta de moldeo 10 con parte de carro 30 y la sujecién de maquina 42
puede hacerse retroceder de este modo hacia atras, en contra de la accién de los paquetes de muelles de platillo 58.
De esta manera se obtiene también una seguridad, siempre que de forma involuntaria se produjera alguna vez una
colision de maquinas en especial en la regién de las herramientas de moldeo 10, 10a.

Si conforme a la representacion segun la figura 1 se accionan la corona dentada de accionamiento 52 y la corona
dentada 48 en la direccion de las flechas 54 ¢ 40 mediante el accionamiento 24, la parte de carro 30 retrocede hasta
su posicién de partida segun la figura 2, en donde la parte de acercamiento 28 también se mueve hasta la posicién
trasera y el rodillo de levas 36 bascula hacia atras 180° con relacién a la representacion segun la figura 1. Conforme
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a esto las partes de arrastre 56 de la parte de carro 30 se alejan de las partes de ajuste 14 de la superficie de tope
18, y la herramienta de moldeo 10, 10a respectiva se recoge después a través del cilindro neumatico 20 como medio
de retroceso en la posicion de apertura y esta después disponible para un nuevo proceso de cierre. Para un proceso
de conformacion se activan las herramientas de moldeo 10, 10a, situadas enfrentadas por parejas, sincronicamente
mediante su respectivo control de colisa 22 para un proceso de cierre. Conforme a esto los accionamientos 24 para
ambas herramientas de moldeo 10, 10a deben activarse conjuntamente a través de un control central (no
representado). La activacion sincronica con esta finalidad facilita también el desmoldeado del recipiente de material
sintético a través de su parte de cabeza fabricada con las herramientas de moldeo 10, 10a. Con relacion a la
estructura comparable de las dos partes segun las figuras 1y 2 se reproducen los simbolos de referencia utilizados
en la figura 1, también de forma correspondiente, conforme a la representacion segun la figura 2. Por este motivo
existe también la posibilidad, sin embargo, de configurar con el citado control de colisa 22 s6lo una herramienta de
moldeo 10 de forma desplazable y, de esta manera, trasladar la herramienta de moldeo 10 en contra de una
herramienta de moldeo fija (no representada) para un proceso de moldeo. Con el dispositivo de moldeo pueden
conseguirse en cualquier caso unos elevados ritmos de trabajo y con ello unas altas velocidades de produccion para
recipientes de material sintético (no representados). Aparte de esto es posible, a través del control de colisa 22, un
posicionamiento exacto de la respectiva herramienta de moldeo 10, 10a.

Para conseguir una tasa de expulsion todavia mayor, se prevé dispuesta una junto a otra en fila al menos otra
herramienta de moldeo 10, que puede activarse a través de un control de colisa 22 correspondiente, como se ha
descrito, desde el accionamiento central 24. Conforme a esto se utiliza de nuevo la disposicion descrita segun la
figura 1, en la direccién de observacion sobre la misma por encima del accionamiento 24, y la otra corona dentada
62 puede accionarse a lo largo de la flecha 64, en tanto que la parte de carro 30 debe trasladarse desde su posicién
delantera mostrada en la figura 1 hasta su posicién trasera segun la figura 2. Conforme a esto también la guia de
rendijas 26 esta orientada en la misma direccién, como se ha descrito. El rodillo de levas 36 rueda conforme a esto
para un proceso de accionamiento longitudinal, a lo largo de una pista circular alrededor del arbol de impulsién 46,y
arrastra con ello la parte de acercamiento 28 y 30 en un movimiento longitudinal en paralelo a las dos guias sobre
railes 32, en donde la guia de rendijas 26 no modifica su posicion transversal, como se ha representado en las
figuras 1 y 2. Debido a que la limitacién de fuerza maxima mediante el respectivo paquete de muelles de platillo 58
se materializa como medio de ajuste en un lado de la guia sobre railes 32, no es necesario que la disposicién con
esta finalidad esté prevista en el caso de la sujecion de maquina 42 de tipo placa segun la figura 2.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de moldeo para mover al menos una herramienta de moldeo (10, 10a), mediante un control de colisa
(22) que lleva la herramienta de moldeo (10, 10a) respectiva al menos para el cierre del molde a una posicion de
cierre, en donde el control de colisa (22) puede accionarse mediante un accionamiento (24), en donde el control de
colisa (22) presenta una guia de rendijas (26) en una parte de acercamiento (28), en la que engrana una parte de
accionamiento (34) que puede trasladarse de forma controlable, desde una parte de rotacién (38) que puede
accionarse mediante el accionamiento (24), hasta una posicion correspondiente a la respectiva posicién de apertura
y cierre de la herramienta de moldeo, y en donde la parte de acercamiento (28) coopera con una parte de carro (30)
guiada sobre railes (32) que puede llevarse, desde la parte de acercamiento (28), en arrastre de fuerza hasta la
posicion de cierre de la herramienta de moldeo (10, 10a), caracterizado porque la parte de carro (30) puede llevarse
junto con la herramienta de moldeo (10, 10a) a su posicion de cierre, en donde la herramienta de moldeo (10, 10a)
puede hacerse retroceder con independencia de la parte de carro (30), mediante un medio de retroceso (20), hasta
su posicion de apertura, y porque puede prefijarse la fuerza de cierre maxima para la herramienta de moldeo (10,
10a) a través de un medio de ajuste central.

2. Dispositivo de moldeo segun la reivindicacion 1, caracterizado porque a través de un engranaje accionable
mediante un accionamiento (24) pueden accionarse dos controles de colisa (22) de una parte de carro (30).

3. Dispositivo de moldeo segun la reivindicaciéon 1 6 2, caracterizado porque como accionamiento (24) se usa un
accionamiento eléctrico o neumatico, en especial un motor paso a paso eléctrico.
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