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DESCRIPCION
Dispositivo de moldeo

Se conocen en el estado de la técnica (DE 199 26 329 Al) procedimientos y dispositivos de moldeo para la
fabricacion de envases, en los que se extruye una manguera de material de plastico plastificada en el interior de una
instalacion de moldeo, en los que se cierra un extremo de la manguera a través de soldadura y se ensancha a través
de la generacién de un gradiente de presién neumatica activa en la manguera y se aplica para la formacién del
envase en la pared de formacion del dispositivo de moldeo, que esta constituido por dos Utiles de moldeo opuestos.
Por medio de un mandril de llenado correspondiente se llena entonces el envase de plastico de forma estéril dentro
de la instalacion de moldeo y después de la extraccion del mandril de llenado se cierra a continuacion
herméticamente bajo la formacién de una geometria de cabeza predeterminable, de manera que para la formacion
del envase de plastico propiamente dicho, en el que se almacena posteriormente el fluido, se pueden mover dos
mordazas de conformacién del envase una hacia la otra a través de medios de accionamiento hidraulicos para la
obtencién de una posicion cerrada y se separan una de la otra a una de sus posiciones abierta en sentido opuesto.

Las geometrias de la cabeza, que se pueden generar por medio de las dos mordazas de cabeza que pueden ser
activadas de forma separada comprenden en este caso regularmente también la parte del cuello del envase de
plastico — también de ampollas — que se puede abrir a través de un lugar de separacién, cerrado por una pieza de
cabeza, para un proceso de extraccion de fluido, tan pronto como la pieza de cabeza se separa por medio de una
pieza de manivela formada integralmente en ella a través del lugar de separacién y de esta manera se retira desde
el envase de plastico propiamente dicho.

Los presentes procedimientos se conocen en una pluralidad de formas de realizaciéon y encuentran amplia aplicacion
en sistemas de envase para productos liquidos o pastosos, por ejemplo en el marco del sistema conocido
bottelpack®.

Los sistemas de accionamiento hidraulico que se emplean regularmente en la practica para el movimiento de ajuste
respectivo del Gtil de moldeo plantean problemas en tanto que, en el caso de eventuales fugas, pueden conducir a
contaminaciones con el fluido, lo que conduce a problemas en el caso de empleo de las maquinas de formacion para
envases de plastico en la industria farmacéutica y en el sector de los productos alimenticios asi como, en general, en
la técnica de la medicina. También se eleva el gasto de mantenimiento y con frecuencia los sistemas de
accionamiento hidraulico no alcanzan los tiempos de actividad deseados para una producciéon en masa o los tiempos
de actividad elevados son a costa de un posicionamiento exacto de los Utiles de moldeo para la conformacion del
envase.

Asi, por ejemplo, el documento US 3 883 286 A de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1 muestra un
dispositivo de formacidn del tipo indicado al principio para el movimiento de al menos un (til de moldeo, en particular
para la generacién de geometrias de envases de plasticos, por medio de un control de corredera, que lleva el util de
moldeo respectivo al menos para el cierre del molde a una posicién cerrada, de manera que el control de corredera
puede ser activado por un accionamiento, que presenta una guia de ranura, que se encuentra en el lado de la
periferia exterior en un cuerpo de rotacién que puede ser accionado con el accionamiento y en la que encaja un
miembro de activacién, que colabora con la pieza de carro, y en el que en el caso de rotacion de la guia de ranura
desde una de sus zonas extremas hacia su otra zona extrema y a la inversa se puede desplazar la pieza de carro
asociable con el atil de moldeo a través del miembro de activacion desplazable en direccion longitudinal desde una
posicion cerrada hasta una posicion abierta del molde formado por el util de moldeo respectivo y a la inversa. Un
dispositivo de moldeo constituido de forma comparable se conoce también a través del documento US 3 877 861 A.

Partiendo de este estado de la técnica, la invencion tiene el cometido de crear un dispositivo de moldeo para el
movimiento de al menos un (til de moldeo, que permite emplear conceptos de accionamiento modernos, por ejemplo
en forma de accionamientos eléctricos 0 neumaticos, cuyo gasto de mantenimiento se reduce y que permiten tasas
produccion especialmente altas de articulos a producir, como envases de plastico, con una exactitud de
posicionamiento al mismo tiempo alta para los Utiles de moldeo. El presente cometido es solucionado por medio de
un dispositivo de moldeo con las caracteristicas de la reivindicacion 1 de la patente en su totalidad.

Puesto que de acuerdo con la parte de caracterizacion de la reivindicacion 1 de la patente, a través de un medio de
ajuste en la pieza de carro en forma de un acumulador de energia se puede predeterminar la fuerza de cierre
maxima para al menos uno de los utiles de moldo, independientemente de la fuerza de cierre aplicada del control de
corredera, se puede limitar ésta de manera conveniente a través del medio de ajuste y se puede elevar de esta
manera la seguridad de la conformacion. Como acumuladores de energia son adecuados en este caso
especialmente elementos de muelles de compresion, por ejemplo en forma de platos de resorte o similares.

En el dispositivo de moldeo de acuerdo con la invencion, para el movimiento de al menos un (til de moldeo, en

particular para la generacion de geometrias de envases en el caso de envases de plastico, esta previsto un control

de corredera, que lleva el Util de moldeo respectivo al menos para el cierre del molde a una posicion cerrada, de

manera que el control de corredera puede ser activado por un accionamiento. En virtud del control de corredera
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existe un nuevo concepto de accionamiento y de movimiento para el Gtil de moldeo respectivo, que permite
prescindir totalmente de medios de accionamiento hidraulico, y como accionamiento se emplea con preferencia un
accionamiento eléctrico o un accionamiento neumatico. Pero el control de corredera mencionado se puede activar
también como anteriormente de manera convencional todavia por medio de un accionamiento hidraulico, si esto
puede parecer conveniente para el caso de aplicacion respectivo y no se plantean altos requerimientos a un llenado
estéril o bien cualidades de espacio limpio.

El dispositivo de moldeo de acuerdo con la invencién con control de corredera activable para un movimiento de
cierre con el util de moldeo permite un accionamiento uniforme, seguro y en posicion exacta del util de moldeo
respectivo y solamente necesita un gasto reducido de mantenimiento. A través del control de corredera se pueden
realizar en secuencia estrecha de tiempo una pluralidad de procesos de apertura y de cierre, lo que conduce con el
dispositivo de moldeo de acuerdo con la invencion a un rendimiento alto de articulos producidos, en particular en
forma de envases de plastico moldeados por soplado y rellenos de forma estéril.

El dispositivo de acuerdo con la invencién presenta con respecto al control de corredera una guia de ranura, que se
encuentra en el lado de la periferia exterior en un cuerpo de rotacion que puede ser accionado con el accionamiento.
Con preferencia, en este caso esta previsto, ademas, que en la guia de ranura encaje un miembro de activacion,
que colabora con una pieza de carro y que durante la rotacion de la guia de ranura pueda desplazar desde una de
sSus zonas extremas hasta su otra zona extrema y a la inversa la pieza de carro asociable con el util de moldeo a
través del miembro de activacién desplazable en direccion longitudinal desde una posicion cerrada hasta una
posicion abierta del molde formado por el Util de moldeo respectivo y a la inversa. De esta manera se consigue una
guia segura y en posicidon exacta con fuerzas de cierre predeterminables de manera definida sobre el control de
corredera.

En este caso se ha revelado que es especialmente econémico en la forma de realizacion del dispositivo de moldeo
alojar el cuerpo de rotacién junto con el accionamiento de forma fija estacionaria en un bastidor de la maquina, frente
al que la pieza de carro es movil hacia delante y hacia atras a lo largo de su guia de carril. En virtud de dicha guia de
carril se consigue para la pieza de carro y, en general, para el dispositivo de moldeo un disefio rigido de la maquina
y se excluyen con seguridad obstrucciones en el funcionamiento.

En otra forma de realizacién especialmente preferida del dispositivo de moldeo de acuerdo con la invencion, los
utiles de moldeo se pueden mover por parejas en sentido opuesto, respectivamente, por un control de corredera de
forma sincronizada a través de una pieza de accionamiento comun. Con preferencia en este caso esta previsto,
ademas, que a través de un engranaje accionable por el accionamiento y la pieza de accionamiento comin se
puedan accionar cuatro controles de corredera por parejas opuestos entre si. De esta manera se pueden accionar,
en total, cuatro Utiles de moldeo con geometrias de moldeo dispuestas unas detrds de las otras en serie para la
fabricacion de varias geometrias de envases en colaboracion por parejas de forma sincronizada para procesos de
moldeo y desmoldeo.

Como proteccion contra la colisién en una forma de realizacién preferida esta previsto, por otro lado, que una
instalacion de supervision supervise la posicion de un control de corredera, al menos con respecto a la posicion del
util de moldeo en su posicién cerrada, pero con preferencia también en su posicion abierta.

Por lo demas, en una forma de realizacién preferida del dispositivo de moldeo de acuerdo con la invencién para un
funcionamiento libre de obstaculos se ha revelado que es conveniente realizar la igualacion de la trayectoria para la
guia de ranura del cuerpo de rotacion a partir de un sinoide segun Bestehorn.

A continuacién se explica en detalle el dispositivo de acuerdo con la invencién con la ayuda de un ejemplo de
realizacién de acuerdo con el dibujo. En este caso, se muestra lo siguiente en representacién de principio y no a
escala:

La figura 1 muestra en vista en planta superior el dispositivo de moldeo en su totalidad.
La figura 2 muestra un fragmento ampliado de la figura 1 con relacion al fragmento izquierdo superior de la figura.

La figura 3 muestra el desarrollo de la geometria de la trayectoria de un control de corredera colocado en un cuerpo
de rotacién con guias de ranura, como encuentra aplicacion en el dispositivo de moldeo segun las figuras 1y 2.

En primer lugar, se explica en detalle una parte del dispositivo de moldeo total para el movimiento de un util de
moldeo 10 con la ayuda del fragmento izquierdo superior de la figura de la representacion segun la figura 1 asi como
segun la figura 2. En su lado frontal libre, el Gtil de moldeo 10 presenta unas escotaduras en forma de cubetas (no se
representa) que configuran de esta manera semi-moldes para la generacion de geometrias de envases en envases
de plastico no representados en detalle — también en forma de ampollas -. Para la generacion de las presentes
geometrias de envases, el util de moldeo 10 colabora con un (til de moldeo 10a correspondiente con escotaduras
configuradas de forma correspondiente (no representadas), de manera que de acuerdo con la representacion segun
la figura 1, los dos utiles de moldeo 10, 10a se encuentran en la posiciéon de moldeo cerrada, en la que los lados
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frontales libres de los utiles de moldeo 10, 10a se unen a lo largo de una linea de separacion de cierre I-l.

Para el movimiento del util de moldeo respectivo 10, 10a sirve un control de corredera designado, en general, con
12, que puede ser accionado por medio de un accionamiento 14 dispuesto de forma centralizada, en el que en la
figura 1 del accionamiento 14 sélo se representa para mayor simplicidad el arbol estriado, que se puede acoplar con
el arbol de arrastre de un motor eléctrico, por ejemplo en forma de un motor eléctrico paso a paso, de tal manera
gue permite el accionamiento para el control de corredera 12. A tal fin, el arbol estriado 14 esta alojado de forma
giratoria sobre cojinetes 16 en un bastidor de la maquina 18 y presenta en uno de sus lados libres dirigidos hacia el
util de moldeo 12 una rueda dentada de accionamiento 20. La presente rueda dentada de accionamiento 20 engrana
con una rueda dentada de arrastre 22 del control de corredera 12. El control de corredera 12 presenta una guia de
ranura 24, que se encuentra en el lado de la periferia exterior en un cuerpo de rotacion 26 que puede ser accionado
con el accionamiento 14 y configurado esencialmente cilindrico. La guia de ranura 24 respectiva presenta dos
segmentos de via o de curvas 28, como resultan a partir del desarrollo del cuerpo de rotacion 26 segun la figura 3.
La curva de la trayectoria respectiva de un segmento de curva 28 sigue en este caso una igualacion de la trayectoria
segun un sinoide de acuerdo con Bestehorn. El cuerpo de rotacion 26 respectivo con sus segmentos de curvas de la
trayectoria no tiene que estar configurado para el Gtil de moldeo 10a idéntico al cuerpo de rotacién 26 para el util de
moldeo 10. Aqui son necesarias, dado el caso, adaptaciones insignificantes con respecto al desarrollo de las curvas
de control. Por lo demas, sin embargo, los cuerpos de rotacion 26 para ambas mitades del molde 10, 10a se
corresponden esencialmente entre si.

En la guia de ranura 24 con sus dos segmentos de curvas de la trayectoria 28 encaja, respectivamente, un miembro
de activacion 30 en forma de un rodillo de levas. El miembro de activacion 30 respectivo esta dispuesto de forma
giratoria sobre lados opuestos de una pieza de carro 32, de manera que durante la rotacion del cuerpo de rotacién
26 con su guia de ranura 24 se garantiza un avance uniforme en la direccion de la posicion cerrada de los Utiles de
moldeo 10, 10a y una movimiento de reposicion uniforme a una posicion abierta correspondiente, de manera que la
posicion trasera actual se indica con un circulo de linea de trazos en la parte superior izquierda de la figura 1 y en la
figura 2. En el caso de rotacion de la guia de ranura 24 desde una de sus zonas extremas 34 hacia la otra zona
extrema 36 de cada segmento de la curva de la trayectoria 28 de conduce la pieza de carro 32 de forma desplazable
en la direccién longitudinal en una direccion del movimiento y en el sentido de giro opuesto del cuerpo de rotacion 26
en la otra direccién. El recorrido de desplazamiento maximo alcanzable para la pieza de carro 32 esta
predeterminado, por lo tanto, por la distancia longitudinal axial entre las dos zonas extremas 34, 36 opuestas entre si
de dos segmentos diferentes de las curvas de la trayectoria 28 de una guia de ranura 24 de un cuerpo de rotacién
26.

La pieza de carro 32 presenta en su lado frontal dirigido hacia el Gtil de moldeo 10 una pieza de guia 38, en la que
se puede fijar de forma sustituible el Gtil de moldeo 10 respectivo y en el lado marginal esta alojada la pieza de guia
38 a lo largo de dos guias de carril 40 de forma desplazable axialmente en direccion longitudinal, de manera que los
extremos de las guias de carril 40 estan alojados de manera correspondiente en el bastidor de la maquina 18. Por lo
demas, la pieza de guia 38 esta retenida en una pieza de corredera 42 de la pieza de carro de manera desplazable
en direccion longitudinal en direccion paralela a las guias de carril 40, de manera que la pieza de corredera 42 se
apoya en un medio de ajuste 33 en forma de un paquete de platos de resorte, que actlla a modo de un muelle de
compresion. De esta manera, a través del medio de ajuste 44 se puede predeterminar la fuerza de cierre maxima
para el Gtil de moldeo 10, de modo que con ello se posibilita un proceso de formacion que se desarrolla de forma
segura.

Vista en la direccion de la visidn sobre la figura 1, extendiéndose en la parte superior y paralelamente a la guia de
carril superior 40 esta dispuesta una pieza de accionamiento 46 en forma de un arbol de accionamiento. En ambos
extremos del arbol de accionamiento 46 esta conectada, respectivamente, con éste una corona dentada 48, 48a, de
manera que durante el movimiento del cuerpo de rotacion 26 a través del accionamiento 14 la rueda dentada de
arrastre 22 engrana con la rueda dentada 48 y de esta manera acciona el arbol de accionamiento 46, que transmite
de nuevo a través de la corona dentada 48a en el lado opuesto la potencia de accionamiento a la rueda dentada de
arrastre 22 siguiente del cuerpo de rotacion 26 siguiente en la cadena de accionamiento, De esta manera, se
pueden activar y mover por parejas los Utiles de moldeo 10, 10a en sentido opuesto, respectivamente, por un solo
control de corredera 12 con accionamiento 14 a través de la pieza de accionamiento 46 comun. De este modo se
realiza de forma sincronizada el movimiento de los Gtiles de moldeo 10, 10a a su posicion abierta y a su posicion
cerrada a lo largo de la linea de separacion de cierre I-I.

Por lo demas, como muestra la representacion segun la figura 1, por lo tanto, a través del engranaje que puede ser
activado por el accionamiento 14, que esta constituido por las ruedas dentadas 20, 22 y 48 asi como 48a, se pueden
activar, en total, cuatro controles de corredera 12 por parejas de manera opuesta entre si con una direccion de
accionamiento adecuada para un movimiento de avance y un movimiento de retorno de las piezas del carro 32 del
dispositivo de moldeo. El presente accionamiento es muy exacto y permite un posicionamiento exacto del Gtil de
moldeo 10, 10a respectivo para un proceso de moldeo. Por lo demas, por una parte, se pueden conectar entre si los
Utiles de moldeo 10 opuestos en una linea, pero también pueden estar separados uno del otro, siendo aplicable lo
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mismo de manera correspondiente para los Utiles de moldeo colocados opuestos.

Por lo demas, como se muestra en la figura 2, esta prevista una instalacion de supervisién 50 que, cargada por
fuerza de resorte, es desplazable en direccion longitudinal desde su posicién de bloqueo representada en la figura 2
hasta una posicion de liberacion, de manera que la presente instalacion de supervision 50 puede ser activada con
preferencia desde el exterior a través de un regulador de ajuste, en particular en forma de un cilindro neumatico o
similar. De manera correspondiente, el cuerpo de rotacion 26 presenta en el lado circunferencial exterior una primera
escotadura 52, que tiene su correspondencia a través de la posicién cerrada de los utiles de moldeo 10, 10a. Si se
produce un bloqueo en esta posicién cerrada, es decir, si partes de la instalacién de supervisién 50 encajan en la
escotadura 52 asociada en el cuerpo de rotacién 26, se asegura que se adopte una posicién cerrada a lo largo de la
linea de separacion de cierre |-l a través de los Utiles de moldeo 10, 10a y el control de la maquina reconoce
entonces que de esta manera es posible un proceso de moldeo seguro. Si en virtud de un fallo no se adopta la
presente posicién, esto es determinado por la instalacion de supervision 50 y se podria mantener el proceso de
moldeo sin que se produzcan dafios en el dispositivo de moldeo. A través de una escotadura (no representada)
diametralmente opuesta a la escotadura 52 se puede supervisar de la misma manera al mismo tiempo de forma
correspondiente a través de la instalacion de supervision 50 la zona de la posicion de apertura recuperada para los
Utiles de moldeo 10, 10a. Por lo demas, el arbol de accionamiento 46 esta alojado de forma giratoria en el lado
extremo sobre otros cojinetes 54 en el bastidor de la maquina 18.

Con la disposicién descrita de un dispositivo de moldeo se pueden conseguir tiempos de ciclos muy altos para
envases moldeados a fabricar de material de plastico, con una calidad de procesamiento al mismo tiempo muy alta
con respecto a la exactitud de posicionamiento previsible de los Utiles de moldeo 10, 10a, tanto con respecto a su
posicion cerrada como también durante la separacion a si posicién abierta para el molde de fabricacion. El
dispositivo de moldeo esta disefiado muy resistente en cuanto a su estructura de construcciéon, de manera que se
garantiza una activacion precisa de las partes moviles, y en virtud de la utilizacion de partes iguales se puede
realizar y mantener econémicamente el dispositivo de moldeo.
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REIVINDICACIONES

1.- Dispositivo de moldeo para el movimiento de al menos un util de moldeo (10, 10a), en particular para la
generacion de geometrias de envases en envases de plastico, por medio de un control de corredera (12), que lleva
el util de moldeo (10, 10a) respectivo al menos para el cierre del molde a una posicién cerrada (I-I), en el que el
control de corredera (12) puede ser activado por un accionamiento (14) y en el que el control de corredera (12)
presenta una guia de ranura (24), que se encuentra en el lado de la periferia exterior en un cuerpo de rotacion (26)
que puede ser accionado con el accionamiento (14), y en el que en la guia de ranura (24) encaja un miembro de
activacion (30), que colabora con una pieza de carro (32), y en el que durante la rotacion de la guia de ranura (24)
puede desplazar desde una de sus zonas extremas (34) hasta su otra zona extrema (36) y a la inversa la pieza de
carro (32) asociable con el util de moldeo (10, 10a) a través del miembro de activacion (30) desplazable en direccién
longitudinal desde una posicion cerrada hasta una posicion abierta del molde formado por el Util de moldeo (10, 10a)
respectivo y a la inversa, caracterizado porque a través de un medio de ajuste (44) en la pieza de carro (32) en
forma de un acumulador de energia se puede predeterminar la fuerza de cierre maxima para al menos uno de los
utiles de moldeo (10, 10a).

2.- Dispositivo de moldeo de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque el cuerpo de rotacién (26) esta
aojado junto con el accionamiento (14) de forma fija estacionaria en un bastidor de la maquina (18), frente al que la
pieza de carro (32) es mévil hacia delante y hacia atras a lo largo de su guia de carril (40).

3.- Dispositivo de moldeo de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque los utiles de moldeo (10, 10a)
se pueden mover por parejas en sentido opuesto, respectivamente, por un control de corredera (12) de forma
sincronizada a través de una pieza de accionamiento (46) comun.

4.- Dispositivo de moldeo de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado porque a través de un engranaje
accionable por el accionamiento (14) y la pieza de accionamiento (46) comudn se pueden accionar cuatro controles
de corredera (12) por parejas opuestos entre si.

5.- Dispositivo de moldeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque una instalacion de
supervision (50) supervisa la posicion de un control de corredera (12), al menos con respecto a la posicion del Gtil de
moldeo (10, 10a) en su posicién cerrada.

6.- Dispositivo de moldeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque la igualacion de la
trayectoria para la guia de ranura (24) se obtiene a partir de un sinoide segun Bestehorn.

7.- Dispositivo de moldeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque el accionamiento
(14) es un motor eléctrico, en particular un motor paso a paso.
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