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parg una patente de invencion por veinte afios por "PROCEDIVIENTO
Y APARATO PARA I.A EXTHRUSION Y EL SOPLADC DE MATERIAS PLASTICAS
ORGANICAS® a favor de SOCIETE INDUSTRIELLE DE LA CELLULOSE
{(Sidac) S.a., entidad belga, residente en Bruxelles (Belgica),
Avenue Louise 61.
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Este invento se refiere & la expulsion y al soplado de
materias plasticas orgdnicas (designadas a continuacion con el
nombre de "pldstico®) dando primero la forma al pléstico en un
tubo cuyo extremo anterior estd cerrsdo, de tal modo que una
vez expulsado § a medida que se expulsa la forma tubular, el
tubo podrd transformarse en una ampolla que podrd hincherse y
transformarse, por soplado,en un obBjeto hueco.

El objeto principal de este invento es conseguir un proce-
dimtento y un aparato nuevo perfeccionedos, ¢ue permitan dar al
pldstico, de un modo mas ventajoso que con anterioridad, la
forma tubuler; cerrar el extremo anterior de este tubo y
proporcionar un mejor control de la salida 6 circulacion de
la materia tubular para mejorar la calidad y la distribucién
del plastico en los objetos huecos que, finalmente, se produ-
cen partiends de la forme tubular.

Otros objetos, mas especificos de este invento son la

reduceidén 6 la eliminacion de rebabas longitudinales, de linea
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6 de desigualdades que tienden a producirse cuando el'plﬁstico recibe
la forma tubular; conseguir un mejor control del espesor de la
materia tubular expulsada, de tal modo que pueda obtenerse un
reparto mes unifomme del pldstico en la periferia de los objetos
teminados; corregir las diferenciass perifericas de temperatura

y de viscosidad, con objeto de hacer posible una expansion &
dilatacion mas uniforme de la materia tubular; mejorar el cierre
del extremo enterior de la materia tubular, cor objeto de hacer se-
gure la obtencion de un espesor y de una resistencia convenientes,
asi como un aspecto satisfactorio.

Para la mejor inteligemncia de este invento y de sus venta-
Jas, se describen a continuacion dos modos de aplicacion del mismo.
Debe tenerse presente que en los detalles de construccion de estes
modos de aplicacion pueden Bntroducirse distintas modificaciones
incluidas »n el alcence de las reivindicaciones adjuntas.Bn los
dibujos:

Ls fig. 1 es un corte vertical, a escals naturasl, de une
forma de cabezal de expulsion, de acuerdo con este inveﬁto; la
vista estd tomads prdcticamente por las lineas 1-1 de la fig. 3.

La fig. 2 es un alzado que representa separadamente el
montaje esferico pars el tubo de aire de la fig. 1, e indica
los pasos de distribucion del pldstico sobre la esfera.

La fig. 3 es una vista par€iel en planta de le parte
superior del cabezal de expulsion, tomada por la linea 33 de la
fig. 1 y represente algunos tornillos de regulacion de 15 parte
superior del cabezel.

La fige 4 es uns vista en corte transverssl, tomada a lo
largo de la linea 4-—4 de la fig. 1 y represents los prasos inicia-
les.que sirven para dividir y repartir circularmente una corriente
de plédstico.

Las figs. 5, 6, 7 y 8 son vistas andlogas tomedas respec—
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tivemente & lo largo de las lineas 5-5, 6-6, 7-7 y 8-8, de la
fig. 2, y representan pasos suplementarios para le divisidn
progresiva y la distribucion circular del pléstico, cuando se
le comunice la forma tubmlar.

la fig. 9 es un corte vertical de un cabezal de expulsion
modificado de acuerdo con este invento, por las linesas 9-9 de
la fig. 10.

Le fig. 9a es uns vists a escale reducids de un dispositive
de expulsion dotado de un cabezal de expulsion del tipo general
indicado en las figs. 1 & 9.

la fig. 10 es uns vista en planta, desde la parte superior
del cabezal de extrusion representado en la fig, 9.

La fig. 11 es un corte horizontal por la linea 1ll1-11 de la
fig. 9 y representa con mayor detelle un anillo regulable gue sir—
Ve pars igualar la circulacion de materia tubular.

1a fig. 12 es un corte vertical de la parte superior,
Solamente del cabezal de expulsion de la fig. 9, & lo largo de
la linea 12-12 de 1a fig. 10, y representa los organos que sirven
bara regular el montaje del tubo de sire.

La fig. 13 es, principalmente, un alzado lsteral a escala
reducida de una parte de maquina,en la que pueden emplearse
cabezales de expulsion de las figs. 1 6 9.

las figs. 14 & 20, inclusive, Bon respectivawente vistas en
bPlanta, desde la parte inferior, de distintos snillos dotados de
basos para la subdivision progresiva y la distribucion circular
de pldsticos, cuando se les superpon® como se indica en la f¥?9-

Las figs. 21 & 25, inclusive, son vistas simplificadase, .
& escala reducida, del cabezal de expulsion de la fig; l ¥y represean-

tan varies fades de la expulsion y de la operacién de cierre de

la materia tubular.
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Las figs, 26 y 27 eon vistas andloges que aclavran el control
de la ondulacion por regulacion del tubo de aire, y

Lag figse. 28 y 29 son vistas anﬁlogas gue gclaran el,efecto
de la igualacién de la temperatura periférica y de la viscosidad
de la mgteris tubular.

Se prevd el empleo de cabezales de expulsion de acuerdo
con este invento, en aparatos autcmaticos u otros mas- completos,
tales como los representados en las figs. ¢ & y 13 para la
formacion de objetos huecos.

En estos aparatos, el plédstico se introduce en forms granun-
lar ¥ otra, a traves de una tolva 21, en un paso anular 22 formado
alrededor de un nucleo 22a;.1as paredesfiel paso citado se calien—
tan por medios adecuados (no representados) y a través de los
Guales el pléstico se ve obligado a circular en seccion relati-
vamente delgadas, por un pisdén cilindrico 23 esccionade de modo
éntermitente por un pistén 24 que se desplazs en el cilindro 25.
El movimiento alternativo &el pisén 23 sirve, de modo intermitente,
para impulsar el pldstico & travée del paso anular 22, s medide
que el pléstico se calienta & la temperature de trabajo 4 hacia
la misma, y proporciona al mismo tiempo el impulso que obliga
al plédstico & atravesar el csbezal de expulsion H ¥y a salir .
de €1, durante cada.operacion de expulsion.

Finalmente, cada ampolla puede soplarse en un molde M
para formar un objeto hueco; el molde se sostiene y accions de
cualquier modo conveniente.

Cou objeto de acoplar y desacoplar el cabezal H y el molde
M, el aparato de la £ig. 9s, denominado conjunto de expulsion,
podrd articulerse hacia su extremo posterior como se indica en
26, y podrd leventarse y hacerse descender, por su extremo sntes

rior,por el mecanismo representado en la fig. 13, que incluye
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una leva indicaeda en 27 que gcciona una palsnca &codada Zét '8
articulada en 29, y en el extremo interno de la cual 8e encusn—
tran conectadas por sus extremos inferiores, barras verticsles,
une de las ciales se representa en 31, vy cada uns de ellas estd
conectada, por su extrem: superior, a un pivote 32 de una pieza
de fundicion 33 del conjunto de expulsion. La leva 27 estd monta-—
da en el 4rbol 30, accionado por muelles‘adecuados, que no se
representan.

El movimiento alternativo, hacia arribe y hacia abajo,
del conjynto de expulsion, puede utilizarse para accionar una
cuchilla 34 montada en una deslizgadera 35 en posicion tsl, que
existe contacto de deslizamiento con el fondc planc de la tobera
36 del cabezal de expulsion H. Se consigue eato accionando una
palanca acodada 31, erticulada en la pieza 48 fundicion 33, en 2
38, y conectada & la biela vertical }9; éuyo,cxtremo inferior estd
erticulado al armazén 41, t®l como se indica. La pelanca 37, por
estar conectada a la cuchilla 34 por la biela 42, bascula hacia
el exterior &urante el moviﬁiento ascendente del conjunto, y
hacia el interior durante el movimiento descendente del mismo,
determinando la cizalladura por el cuchillo, del pléstico colgan~
te de la tobera 36 € inmediatsmente le soltura & desapariocidn
fuere del camino del molde M.

Un muelle 43 sirve para amortiguar el movimiento hacia
abejo del conjuntoi:de expulsion, por su resistencia elastica
contra un disco 44 del véstago 45, conectado al extremo interno
de la palance acodada 28.

Debe entendsrse que en lugar delL cabezal H de la fig. 13
podré emplearse, bien el cabezal de expulsion ds la fig, 1 —~de-
signado con el nombre de cabezal Hl.. § bien 81 de la fig. 9
~denominado cabezal H2~ y que cucndo asi se emplea recibird el
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pléstico sometido & la presion del pisén 23, fig. 9a, del cilindro
anular de calefaccion del paso 22, sirviendo el pison 2J para
expulsar pldstico a traves del cabezal y:para vaciarlo de éste.

. Con referencis a la fig. 1, se observard que el plastico
de la cémara de calefaccion 22 penetra en corriente coantinus enm

el paso de admision 51 del cabezal de expulsion Hl. El cabezal
comprende una pared exterior 52 y una pared interior %3 doteda

de una rosce doble 54 que forma pasos helicoidafes 8separados entre
las paredes, para las corrientes de entrads y d® salida de aceite
d otro agente fluido empleasdo pera controlar la temperaturs del
cabesal y del pldstico en €1 contenido. El didmetro de la pieza
colada s8e reduce en su emtremo inferior para formar uns tobera §
boquilla 55, en la que se encuentra montado un amnillo 56 con orifi-
cios, mantenido en su sitio por un anillo de retencion 57 roscado
en la tobera. El anillo 56 tiene un orificio y se hace céncavo

por su carae interior, en 59, para dirigir el plédstico por debajo de
la punta convexa 61 del tubo de aire y de la vdlvula 62, y hacia el
centro del orificio 58 rara ayudar a cerrar el extremo anterior

del material tubular, como se explica mas detalladamsnte a conti-

nuacidn. El tubo de aire 62 se utiliza en primsr lugar para contro-

lar el empesor de la pared del materiasl tubular expulsado, y parsa

- la introduccion del aire en el material tubular.

Para transformar el filete de pléstico de seccion maciza
gue pemnetra eu 51, en un filste tubular, se le dirige hacia arriba
& través del paso 64 preparado en los elementos da sostén de la
envoltura y que comprenden 8l elecento de fondo 65, el elemento
intermedio 66 y el elemento superior 67.Estos elementos tiemen
todos la forme anular y se adaptan a deslizamiento, con frotamiento
en la envoltura, en la que se sostiensn sometidos a presion regu-

lada, como lusgo se exrlicard. Si se desea el paso vertical 64
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Puede suprimirse, y el paso 51 podrd colocerse donde termins
el paso 64.

Los elementos superior € intermedio 67 y 68, presentan en
el interior la forma de un casquillo esférico 68 en el que se
adaptatt la esfera 69 de un montaje tubular 70 para el tubo de
aire 62. En el ecuador de la esferam, se adaptan uno en otro
elementos 67 y 66. Este montaje perﬁite obtener una regulacion
universal del tubo de aire, como se describe mas adelante,

Tal como se indica en la fig. 4, el paso 64, que se prolon-
&a hacia arriba, comunica con un passo semi-anular 72, dispuesto

al exterior del elemento 67. asf, el filete de pldstico del

"paso 64 se divide en dos filetes horizontales de le misma longi-

tud eproximademente, uno de los cuales abandona el paso 72 en
la salida 73 y, el otro, eun la salida 74, diametralmente opuesta
& la salida 73, Estas salidas se abren respectivamrente hacia
abajo, en medio de ranuras horizontsles diametralmente opuestes
75 y 76 preparadas en la esfera 69, y que tienen en sus extremos
selidas 758 y 75b, y 76a y 76b(fig. 5), por medio de las cusles
los dos filetes, dismetralmente opuestos, de plasticos se
dividen en cuatro filetee prdcticamente eguidistentes, de
acuerdo c>n una distyibucion circular. 4 su ves, estas cuatro
ealidas se abren lacia abajo en cuatro ranuras horizontsles 77,
gque tienen aproximadamente 12 misma longitud y seperadass por
distancias iguales como se indica en la fig. 6, cada uns de ellas
con salides en sus extremos; de modoiique los cuatro filetes

se dividen en ocho filstes, circunferencialmente separsdos por
distancias aproximadamente igusles glrededor de la esfera 69.
Estos ocho filetes se desplazan hacia abajo en ogho ranuras
borizontales 78 (fig. 7), cads una de ellas con salidas en sus

extremos, & través de las cuales el pldstico se divide y



circule en dieciseis filetes dispuestos circularmente y equidist

200 tantes, penetrando en la ranura anular 79 que se llena de
Pléstico. De esta ranure, en la gque el fléstico se transforms
Primero en una forma anular § tubular, el material pasas a traves
de un anillo final de orificios finos 81, fig; 8, formado,en una
nervadura 82 en la que se sncuentra dispuesta la parte

205 inferior 83 de la esfera. kstos orificics, con preferenéia, son

muy pequefios y muy numercosos y, tal como se indica, pueden estar

dispuestos en un cierto mfmero de filas circulares, y los orifi-
cios de cadas fila émncontrarse seperados de modo equidistante,

pero encontrandose dispuestos radialmente alterunados.

230 Por debajo de la nexrvadura 82 Be encuentra una cédmars
anular 84 ds espesor practicemente radial y de profundidad verti-
cal, en la que el plastico s8s coloca de nuevs en forma anular,
Por medio del calor y de la yresion. Desde esta cdmmra el pldstico
pasa a traves do una ranure circular estrecha 85, = una large

215  cdmara enular 86 de acondicionamiento y alimentacidn, que rodea
el tubo de asire 62 y sa prolonge has a el anillo 106. L& ranura
85 es wuy delgsda (puede no tener mas yue una anchura de unes
milesimas de pulgada), de modo que el plistico tubuler se encon-
trard sometido a una accion adhesiva potente al verse obligado a

220 pasar a traves de la ranura pars asegurar la formecién de uns
extructura coloidel continua en forma tubular & anular, con uwn
minimo de debilidad longitudinal ¥ otros defectos, tales como los
resultantes 42 una soldadura defedtuosa., Sometiendo este filete
tubular & uns calefaccion suplementaria en la cdmara relativamen—

225 te lerga 86, se le hace mas homogeneo en su viscosidad y €sta
se regula para ser la que mejor convenga para la expulsion,

el soplado y el cierre de los extremos.
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Debe observarse que no existe interrupcion y obstruccion
de la materia anular de la cdmara 84 hacia el orificio 58 y a tra—
ves de éste. Ello evita el que la materia se abra, lo cual daria
lugar a una soldadura 6 junta debil, como ocurriria a8l produ-~
cirse una rebaba U otras obstrucciones.

Examinando adewas la regulacién del tubo ds aire 62 por la
regulacion de su montaje, se observard, con referencia a las
fes. 1 ¥y 3, que el elemento tubular 70 se prolonge en direccion
ascendsnte hafia la parte superior del cabezal de expulsion, ¥
el extremo superior de esta parte tubular 8¢ reduce de diametro
rara recibir un collar 70e que se sujeta al exterior, en custro
puntos equidistantes, por tornillos horizontgles 70b roscados
a travea.da la gualdera superior 67a del elemento situads por
encima del montaje de mufiomsra, § rdtula.

Se observard facilmente que, regulando los tornillos 70b,
de un modo adecuado, la parte esferice del montaje que sostieme
el tubo de aire 62 pusde regularse universalmente, para graduar
el extremo inferior 6 punta del tubo de aire con respecto &l
orificdo 58. asi, el tubo de aire puede regularse paras corregir
una desigualdad en el espesor de la pared del material tubular,
8 para controlar su combadura. Esta regulacion es necesaria s
causa 4 los cambios en las dimensicnes y posiciones de las
partés metflicas del aparato, por alabeo 6 por dilatacion provo-
cedos por la aplicacion del calor.

Con objeto de permitir el movimiento de la esfere en su
casquillo para reguler el tulo de aire, como acaba de explicarse,
se disponen medios para la aplicacion de la j;resion exmcta de
los casquillos 66 y 67 sobre 12 esfera, 6 para reducir um poco

la presiopg en ésta de los mismos, mientras se lleva a cabo la
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regulacion. Se realiza €sto por medio de cuatro tornillos 87
equidistantes alrededor del borde ds la gusldera 67a, y qus giran
libremente en ella, y estdn roscados como se indice en 87k, en la
parte superior de la pared externa 52 del cabezal de expulsion.
Regulando los tornillos 87, puede ejercerse la presion de fijacion
dessada por los casquillos 66 y 67 sobre la esfera 69, pars permi-
tir la regulacion de ésta, impidiendo desde lusgo, el escape de
Plastifo entre leg e@sfsra y su casqguillo. Lstos tornillos sirven
tambien para mantener en su sitio todo: los elementos internos, es
deci¥, los elementos 65, 66 y 67 en el interior d= ls pared interna
53 del cabszal de expulsidén. Retirando por completo los tomillos
87 pueden soltarse fdcilmente las partes internas del cabezal de
expulsion, para la limpieza U otros fines.

El tubo de aire 62 no eetd directamente sostenido por la
esfera del monteje 70, sino gue resbala en el interior de un
piston tubular 88 gue, a su vez, estf{ montado a deslizamiento
en el interior del elemento 70, tal ocomo indica claramente la
fig, 1. Este piston tieme por objeto aplicar un impulso al mate-
rial pldstico de la cémara 86, para obligarle a pasar a través
del orificio 58 y por debajo de la punta 61 del tubo de aire para
facilitar el cierre del extremo anterior del material tubuler.
Esto compensa la traccion del tubo de aire scbre el pldstico en
el orificio, que recibiris en otro caso el pléstico situado en el
extremo anterior del materisl tubular, y haria su cierre dificil
d imposibdble.

El pistén ofrece un extremo inferior biselado 88a que
permite un pasc libre del material pldstico a traves de la ranura
85, a la cdmara 86. Este piston 88 se ve impulsado hacia abajo por

un mecanismo gue comprende una bisla 89 conectada a un collsr 91
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?
montado a deslizamiento sobre el tubo de aire 62 & grepaéédo
Para ajusterse en la parte superior del piston. A continvacion,
¥ con referencia a la fig. 13, se describe el mecanismo
completo para el acclionamiento del pistén y del.tubo de aire.

Qcurre a veges en el funcibnamiento del aparato d2 expul-
sion del tipo a que este invento se refiere, gque la materia
tubular estd mas caliente y es menos visccsa por un lsdo de su
¢ircunferentia que por el otro. Cuando esto ocurre, el plastico
no puede soplerse de modc satisfactorio, ye que el lado mas
caliente se edelxazae dewssiado, y el lado mas frio no se adel-
gaza suficientemente, por soplado, y queda demasiado grueso.

S8e ha comprobado que esta desigusldad en la temperaturs
Yy en la viscosidad,puede eliminarse en gran parte sino comple-
tamente, hacliendo veriar circunferenciaslmente la resistencia al
paso 6 circulacion de la wateria & traves del cabezal de expul—
sion. Para realigar esta variecion en la resistencis en sentido
circunferencial dsl wmaterial tubular, la ranurs 85 se hace
localmente regulable en cuanto & su anchura. lLa rsnure 85
estf{ formada entre los dos lados 85a ¥ 85b; el lado 85a estd
fommado por una prolongscion de la esfera 69, y el lado 85b,
en el anillo rsgulable §2..E1l lado & superficie 858 es esferi-
camente conve®o y tiene un radio ligeramente wmepor que el de
la esfera 69. K1 lado & superficie 85b es esfericamente céncavo
y tiene el mismo radio que la esfera 6% & el casguillo 68.

El anillp 92 constituye en efecto una envoltura esferica
cuya superficie exterior es esféfica como se indica en 92s
¥y 92b y se adspta en superficiea correspondientes de sororte
de la parte superior y de la parte inferior de elementos 65 y
66. asi, el anillo 92 y la rasnura 85D pueden regularse de

modo universal hacliendo basculer el el-mento 92 en su cojinete
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esférico. #8ta regulacidn se lleva a cabo por medio de cusatro
vdstagos verticales, uao representado en 93, que pasan a traves

de los elementos 66 y 67 y cuyos extremos inferiores se gjustan
én salientes, uno representado en 94, d=) exterior de la emvoltura
92. Por sus extremos superiores, los véstagos 93 estdn unids a
tornillos 95 de la parte superior del elemento 67.Como 8e indica
en la fig. 3, pueden disponerse cuatro de estos véstegos y torni-
llos 95. Debe entenderse (que la ypresion de los elementos 65 y 66
sobre la envoltura regulesble 92, se regulard por medio de los
tornillos 87.

Le construccion descrita permite establecer una resistenpia
al desplagzamiento & paso del waterial tubular, en un lado & en
una zoma de su circunferencia, distinta de la gque exista en otro
lado 6 en otra zons, y en le construccion de la fig. 1 esto se
hace practicamente independiente de la regulacion del tubo de aire
62, a causa de que al regular ¢ste tubo ds aire'62, solo se reali-
Z& un wovimiento muy pequeiio del lado 85a de la ranura. kete
moviuiento se desarrolla a lo laergo de la ranura y e8 muy pequefio
dado que la parte 85a se encuentre relativemente cerca del centro
de la esfera 69 alredsdor de la cual Se regula el tubo de aire.
Por consiguiente,al regular el tubo de aire, mo es necesario lle-
var a cabo un cambio cuslguiera en la posicion del anillo 92 y
al contrario.

4 continua€ion y con rzfersufiia a las figs., 28 y 29 se
describe mas detalladamente el funcionamiento del elemsnto 92.

Deba tenerse presente que en la construccion representada
en los dibujos, la regulacion del anillo 92 no hace variar la
resistencia total de la renura 85 & la circul€cion-§-desplazamien—
to.

Considerando primsro el mecanismo de sccionasmiento dsl



tubo de aire 62 y del piston 88, 'y con referencia a la fig, 13,
se observard que la piezs fundida 33 d9 la parte superior del

conjunto de expulsion, tiene uns palenca 96 fije a un arbol
basculante 97 eapoyado en la pileza ds fundicion y consctado

350 por su extremo exterior, mediante bielas, una de ellas represen—
tada en 98, a un collar 99 del extremo supsrior dsl tubo de
eire. Por su extremo interior se conemts a la palanca 96 uno
de los extremos de un muslle de tension 101, cuyo otro extremo
estf sujeto a la pieza 33. E1l movimiento en el sentido opuesto

355 al del reloj, de la palanca 96, se limita por un tope 102 de la
envoltura que se apoya contra un tornillo 103 montedo de modo
regulable en sl extremo interno de la palanca 96.

A la palanca 96, al exterior del arbol basculante 97 estd

conectada unsa biela 104, unide al extremo interno de otra palan-

330 ca 105 erticulads a le piega 33 v cuyo otro extremo estd conec—
tado por bielas, uuna de ellaq rerresentada en 8%9. Tal como se
ha indicado anteriormente, la biela 89 est{ conectada al collar
91 gque puede deslizarse sobre el tubo de aire 62 para el adcio-
naniento del piston 88.Como resultado de estas conexiones

365 entre la palanca 96, por una parte, y el tubs de aire y el
piston, por otra, cuando la palanca 98 bascula en uns direccion
para levantar el tubc de aire, la pelanca 105 bascula en la direc-
cion gque fuerza el piston hacia abajo al interior ds la cémars
86 del cabezal de expulsion; y cuando la pelanca 96 bascula

370 para hacer descender el tubo de airs, la palsnca 105 bascula
en ls direccion necesaria para levantar sl collar 91, lo cusl
permite el ascemso del piston cuando el pléstico e jerce presion
sobre dicho piston,'al aplicer presion por 21 pisdn 23.

Para accionar la palanca 96 y los elementos con ella

375 asociados, como s€ ha explicado enteriormsnte, se dispone una
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menivela 106 en el &rbol basculante 97 v fija al mismo; la mani-
vela citada tiemne un tornillo rsgulable 107, en su extremo infe-
riof, que se apoya conkyaA”™ otro brazo 108 montado suelto en el
arbol basculante 97 y quz lleva un rodillo 108a, en su extremo
inferior, gue se apoye contras un taco 109 del extremo superior
de la palenca vertical 1lll articulsada en 112 en la consola 113,
sujets al amazon 41, como Se indica. Apoyado contra 21 extremo
inferior de la pslanca 111, se dispome el tornillo regulsble de
contacto 114, del extremo superior de otra psaslanca vertical 115
articulada en 116 en el armazon 41 y gue, en su extremo inferior,
lleva un rodillo 117 gue ss apoya contra le levae 118 del 4rbol
50. Le leve 118 tiene une forma tel que en el momento preciso,

¥y del modo necesario, la palanca 96 basBcula para levantar y bajar
el tubo de aire ¢ valvula 62 y para hacer descender y ascender
einulteneamente, § permitir el levantamiento del pistén tubular
88. Bstas operaciones pueden llevarse a cabo cualquiera qus sea
la posicion vertical del csbezal de expulsion, a causa del
contacto de deslizamiento ael rodillo 108s sobre el taco 109.

El funcionamiento del apsrato antes descrito, para la apli=-
cacion del nuevo procedimiento de acuerdo con este invento, es
como sigue:!

El ariete § pisén 23, fig. 9a, recibe de modo intermitente
un movimiento alternativo, pars obliger a gue penetren en el
paso anular 22 cantidades de pldstico; las cargas sucesivas se
comprimen y calientan por medios adeocusdos (no representados)
asociados al paso 22, pars formar un filets gu2 se caldea
gradualmente.hasta 2l estado conveniente ypara el funcicnamiento,
a medids gue se desplaza a traves del aparats y que, finelmente
recibe la forua tubular.

Para cada carrera del pison hacia adslante, se expulsa del
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orificio 58 dei cabezal Hl uns msterie tubular del volumen deseado
Para un objeto determinado.ksta csntidad estd corriemtemente dila-
tada por la aduision de aire en su interior, & traves del tubo da
aire 62, fig. 1, durante la operscion de expulsion (wer fig. 25).
410 A continuscion se cierra un molde M, figs. 9a y 21, alrededor de
la ampolls dilatadas gque se sopla 6 insufla en 21 molde pars formar
@l objeto deseado, cowmo Be indica en la fig. 9&8,realizandose esto
en el intervelo entre las operaciones de expulsion.
Durante cadsa intérvalo entre las operaciounes de expulsion,
415 la materia tubuler del orificio 58, figs. 1 y 21 4 25, se encuentra
- eerrada, de tal,modo que puede insuflarse la materia expulsada a
continuacion. B8 muy dificil cerrar la materia plastica drganica
tubular, y especialmente algunas couposiciones gque no se sueldan
conrfacilidad. El problema para 12 obtencion de uvna buena soldadmra,
420" consiete en someter la materia a una fuerza suficiente, sin enfriar-
la demasizdo. En las figs. 21 & 25 ss representa el nusvo modo
de conseguir esto por la splicacion d& este invemto.
La fig. 21 rayresenta los elementos del cabezal de expul-
sion H1 en el momento ds soplar un objetc en el molds M spoyado
425 contra sl anillo taladrado 56. En este estado existe une comexion
tubular A desde =l iunterior del orificio y alrsdedor de la puntae
61 de una vdlvula 62, a través del orificio 58 del molde. Esta
conexion pusde rscibir el aire de insuflacion y destruirse por
la separacion del molde M lejos del anillio 56. E1 tubo de aire con
430 valvulas 62 se encuentra en la posicion mas baje, en la que se ha
colocado antes de empszar la expulsion, rara controlar s1 espesor
de la rared de la materia tubular. lLa vdlvula no debe colrcsrse en
momento alguno sobre el anillo 59. En la fig. 21, el piston 88
astd en la posicion recogida. '

435 La materia tubular del orificio se dierra en este caso
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leventando el tubo de aire y vdlvula 62, desde su posicion mes
baja de regulacion de ia expulsion de la fig. 21 (y fig. 25) has- |
ta la posicion 48 cierre mes elevada, representada en la fig,22.
Ello es mecesario pars pemmitir gque una cantidad suficisnte gde
plestico pase al extramo d¢ la punta 61, para cerrar conveniente-
mente la mgteria tubular.

Simnltaneamenﬁe con 8l levantamiento de la vdlvula 62, el
pistdn 88 se oblige & descender a la posicion representada em
la fig. 22.Esto tieme por resultado dos gosas: primero, amlar
la tendencia de la vdlwvula 62 a agpirar =21 plistico de los bordes
del orificdp 58 ¥ adelgazar de tal modo ol pléstico, que el
cierre del material se imposibilite 6 dificulte; en sezundo lugar,
aplicar positivamente una impulsion al plastico de la cdmara 86
obligandole a desplazérse en dirsccion inferior hacis 8l orificio
¥ & circular radialmente hacia el centr del orificio por debajo
del extremo de la vdlvula con una fuerza suficiente para cerrar
le materia tubular con uns soldadura resistente, como se indica
en B, fig., 22.Pars facilitar el movimiento radisl del pléstico
bajo el impulso comunicado por =1 pistén 88, es ventajoso hacer
céncavo el interior del anillo 56 y convexa la punta de vélvuls
61, aproxiuadamente del modo indicado y, seimismo, dar a la
punta 61 y al orificio 58 proporcicnss tsles, ous aquella rebase
una parte marginsl del iaterior del anillo 56 pare dar una direc-
cion radisl al movimiento del pldstico.

Pueds tambien ser veanlajoso hacsr la carreda descendente
del piston 88 bastants largs para expulsar fuera del orificic un
ligero exceso 3= materia. Esto tiene pexr objeto lograr que se
ﬂhpulse una cantidad suficiente de plédstico en el orifiecio,
adecuada psre ceorrar el tubo y pers forwar el fondo.

Dé la descripcion anterior resulte evideste que el cierre
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del tubo se realiza sin tocar el plastico cCon ningun elsmento gque
rueda eunfriarle. asimismo, la operacion de cierre se realize
especialmente’an el interior del orificioc, gque se calienta, mante-
niendo as{ el pldstico para el cisrre del extremo, calentado a la
temperatura de soldadura.

Debe ohservarse nmuy especialmante que el impulso aplicado
al pléstico para cerrar sl tubo es completam:iente indejendiente y
distinto'del empuje comunicado por el pisdn 23 de la fig. 9a, para
expulsar el pldstico con objeto de formar un articulo determinsdo.

Tel como Se indica en la fig. 22, el plédstico cuelga del
material en sl orificio y ello forma parte de la conexion A. En
Tealidad, aunque no se represente, la conexion A puede no haberse
roto completamente antes ds este momento. Igualmmnte si se produce
la rotura de la conexion, las operaciones anteriores pueden haber
dejado pldstico en el fondo de la tobera § boguilla. Fara eliminar
este pléstico y, si es preciso,roupsr la conexion, la cuchille 34

se gjusta con el fondo del anillo 58, como se indica en la fig. 23,

/y se desplaza g traves de este fondo, como se inditia en la fig. 24

cizellando asi el pléstico y eliminando al mismo tisupo cualguisexr
pléstico gque pueda haber gusdado en la tobera, todo ello como se
indica en C, fig. 24.

La opergcicn de cizalladura puede utilizarse lLara mejorar
el aspecto de la soldsdura fomada en B. Se consigue esto baciendo
descender ligeramente la vélvula 62 desde 1la posicion de la fig.22
& ls indicada en la fig. 23, lo cuel empuja la scldadura B hacia
el sxterior en sl plano de cizzllesdure de la cuchilla 34, con €l
rasvltado de gue €sta corts una rebanada Ad=) fondo de la soldadu-
ra ¥y le comunica un:s superiicie lisa.

Una vez retirada la cuchilla 34, el wmaterial tubular cerre-—
do en el extremo comienza & expulsarse por la accion del pisomn 25.
Durante la expulsion, la valvula 62 se conserva con su punte 61

a una altura conveniente, por encima dsl corificio 58, para regular
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é determinar el espesor de pared de la materia tubular, como se
indica en la fig. 25. Esta altura pueds modificarse, por ejemplo
regulando el tornillo 103, fig. 13. La regulacion hacia arriba
del elemento 62, aumenta el espesor del tubo formads; la regula=
cion hacia abajo disminuje este easpesor.

El alabeo 8 combadura del slemento 62 y otros cambios en el
aparato, debidos al efecto del calor, asi como a los cambios 6
diferencias en sl pléstico, pueden provocar el alabeo & curvadura
de la materia expulsada, como Se indica en la fig. 26. Aungue
s8te puede no ofrecer inconvenientes en ciertos casos, 8n otros
puede perjudicar para las operaciones de fcrmacion. Para corregir
ests inconveniente, el elewento 62 se desplaza para hacer mover
su punta en dirsccion radisl opuesta a la de alabeo & combadura.
A8i con rsferencia a la fig. 26, la punta 6l se desplaza hacia
la igqguierda. Este determina la expulsion de la materia tubular
en lines recta & en dirsccion axial en *oda su longitud con
respecto al centro del orificio 58, comoc se indica an la fig.27.

A Vveces, el material expulsado s demasiado delgado por uno
de sus costados. Este pueds correzirse desplazando ls punta 61
del elemento 62 en una direticidén radislm<emte opuesta al costado
en que la paréd es delgada. El efecto de ssts cambio en la
posicion desl elemsnto 62, ss inmediato, ya que se verifics en el
punto en que el plastico ssle Gl aparato. Tste defecto, en
ciertos cesos, puede,dar por resultado el alabec § desviacion de
la materia expulsada, aproximadsmente del wmodo indicado en la
fig. 26. En otros terminos, en ciertos casos, puede ser necesario
desviar deliberadaments la materia expulsada, con objeto de
obtener circunferencislmente un espesor uniforme de pared; 8in
ambargo, esta desviscion no d2be ser demasiado grande pars que

llegue a perjudicar el cierre del molde alrededor de la ampolla.



Ademgs, puede corregirse regulandolo por medio del elemento de
regulacion 92, como antes se indicé.

Bestas regulacionses del slemento de vdlvula 62 se realizan

- B30 por medio de tornillos 43 wanipulacion 70b, figs. 1y 3 (y, si es
breciso, mediante los tornillos 87 que pueden aflojarse un poco)
para hacer girar la esfera 69 en su casquillo 68 en la direccidn
suelta,

Aungue puede suponerse gue 1los araratos, de wcusrdc con este

‘535 invento, podrian construirse y montarse de modo tal que pudisra
obtenerse un caldo unifome de la materia tubular, se ha comprobado
que no ocurre esi, Los cambios en la posicion d2 los elsmentos
metalicos al calentsrse, y las variaciones en la materia pléstica
que se trabaja, pueden dar por resultado que el material expule=ado

546 . e8té mas caliente ds un lado que de otro. El efecto de ello, se
indica en la fig. 28 que representa una ampolla dewasiasdo dilatada
Y que se adelgags en @xceso en I, a causa d8 que el meterial ssté
demasiado caliente pareste lado, misntras que en E, la matdris ha
permanecido relativamente gruesa por encontrarse apreciablemente

545 més fria. En ciertoskcasos, el material en D, puede incluso estaller,
bajo el éfecto del aires a bsjs presion.

De acuerdo con este invento se corrige este ds=fecto regu~
lando localmente la sallda ds pléstico de la masa esnular que se
encuentra en 84, a traves de la ranura 85 a su paeso hacia la cfuaras

550 86, cambiends la posicion del slemento 92, con objato de hacer la
ranura 8) mas estrecha a la izguierda ds la misma, y mas ancha a
su derecha, tal como se observard{ al comparar la fig., 29 con la
fig. 28. El efecto de esto e8 rotrasar la salida de material por
el lado izquierdo de la cémara 86 parz: celentarla algs mas, ¥

555 aumentar el paso de materia por el lado derecho de dicha cédmara,

Tara caldearla durante uu tiempo wegor. Esto iguala 1la temperatura
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y la #iscosid&d de la materia tubular expulsade, en la periferia
de la misma, y esta materia se dilatard ds modo uniforme sometida
& la rresiom interns del aire para formar una ampolla simétrica
com0 se indice en la fig. 29.

El slarento 92 se desplaza por tornillos de regulacion 95,
figs. 1l y 3, que uccionan unos véstagos 93 que hacen girar a volun-~
tad el elesmento 92,en su cojinete esferico 92b.

Esta regulacion del elemento 92 no implica cambio alguno
én la resistencia total a la circulacion de ls ranura 85, nk hace
cambiar la posicion del elemento 62.azsimismo, una regulacion del
elemento 62 no hace cambiar de mods alguno la regulacion efectiva
del elemento 92 ya que el moviniento de la esfera 69 es reducido,
Yy bace desplazar el lado 85a de la ranura paralelamente &l lado 85
delklemento 92, y no hacia este elemento § alejandose de €1.

Sin embargo, el elemento 92 puede utilisarse pars modificar
el efecto del slemento 62 sobre la materia tubular expulsada.

Por ejemplo, 8i a fin de iguslar el espesor de la pared del tubo
expulsado, el elemento 62 se regula en uns posicion gue provoeca la
desviacion § alabeo, esto puede corregirse resgulando el elemento

92 de modo yue aumente la proporcion de peso o salida por el lado

RSNV WEURUIRIIIIIEY s N

bacia el cual se desvia la ampolla, y se redu2ca el volumen de
S8allda, por el otro lado de la r¢jilla. De este modo, vuelve a
centrarse esta. f
E1l tubo de aire 62, pueds acanalarse interiormente, de

modo conocido, rars 81 paso de un agente de control de la teupera—
tura (ver fig. 4). En el extremo superior del tubo de aire puede ?
disponerse uns conexion de airs adetuada, para la aduision de aire
de soplado eu el psso del tubo de airs 63, por ejsuplo & travds

de un conducto 6}2, reprgsentado en la fig. 13. Al aparato puaden
conectarse conductos adecuades pars sl agente de control de la

temperatura; estos conductos se indican en 119 y 121 de la fig. 13.
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Considexrsndo la forms de aparato indicada en las fiEs.9 a
12 inclusive, y 14 a 20 inclusive, en 122 de las fgs. 9 ¥ 10, se
rapresenta parcialmente el extremo externo de un conjunto de expud-
8ion en el ¢ue esta montado el cabezal Hl. Ia parte representada
constituye la cabeza de un cilindro correspondiente al cilindro 25
de la fig. 98 y que estd dotade de pesos ds calsfaccion indicados
en parte eu lz28 y 122b para el culdeo externo e internc del paso
anular, (no reprssentado) dispuesto en dicho cilindro. El plastico
calentado abandona el cilindro a traves do los pasos 123 que pene-
tran en una cdmara 124, que contiene una placa de ruptura 125 pre -
Parada con uu gran numero de orificios muy delgados para retener
la meteria incompletamente caldeadas, hasta gue se haya reblandecido
suficientemente p are atravesar los orificios citados, y para retener
las particulas de materia extrafia. La placa 125 estf formada en un
vdstago 126 fig. 10, que se adapta en un orificio del cabezal de
cilindro 122, del cual puede retirarse facilmente desatornillando
una tusrca 127, para permitir lg limpiega de 1la placa de ruptura.

Desde la cémara 124, el plastico circula en forma de filete
de seccion compacta, a traves del paso 128 que conduce al verdadsro
cabézal de expulsion. Igual gue en el modo de comstruccion a gue
antes se ha hecho referencia, la construccion yus actualmente se
considera, prevé la division de este filete compatto de pléstico
en grupos de filetes de udmsro progresivawente msyor y ropartidos
circulermente; preve 1s regulacion universal del tubo de airs; y
prevé tambien ls variacion de la resistencia periferica & la circu-
lecion ds materia tubular, para iguclar la temperstura y la visco-
s8idad del mgterial tubular expulsado, alredsdor de su circunferencia.

Le diviesion progresiva del filete de meteria ¥y la distribu-
cion circular de los filetes, ss realiza por medio de elementos
anulares 129 a 135 dotados de pasos que se describirdn a continua-

%
cion, y que se oprimen conjumtamente en un manguito 136 por medig
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de un anillo de compresion 137 roscado en la Parte superior del
manguito citads, y que se ajusta con el elemento superior 129.

Este anillo 137 sirve para ejercer una presion a traves de todos

los elementos anulares, con objeto de comprimir el elemento inferior
135 contra un resalto 138 del manguito 136.

Los pasos formados en los elementos 129 g 135, se represen-
tan en las figs. 14 £ 20 inclusive, que son unas vistas en planta
de dichos elementos anulares. asf el elemento 129, presenta una
aduision 129a, formads en su care inferior, @ue comunica con la
rapuras semi-anular 129b. Esta divide el filete inicial en dos
filetes horizontales gue tiemen aproximadamente la misme longitud,
Bstos filetes se dirigen hacie la parte inferior de los extremos
dismetralmente opuestos de la ranura 129b, a traves de orificios
1308 formsdos en el elemento 130, que penetran sn dos ranuras 130b
dispuestas en el fondo del eleuento 130. Las dos ruedas 130b hacen
que los dos filetes entrantes ss dividsu en cuatro filetes horizon~
teles que ti=nen aproximadaments ls misma longitud y.que, desde
los extrewmos d= dichas ranuras se dirigen hacia abajo a traves de
los taladros 1l3la dispuestos zsn el elemento 131, a las resnuras hori-
zontales 131b formadae en el costado inferior del slementc 131.

148 ranuras 131b hacen jue los cuatro filetes se dividan en ocho
filetes que se dirigen hacia abajo, a trzves d° los taladros 132a
dsl elemsnto 132, a Tanuras 132b preparadas en el fondo de dicho
glemento 132. De modo enalogo los ocho filetes se dividen en dieci-
seis filetes y se desplazan hacia sbajo, & traves de los taladros
133%a dispuestos en el anillo 133 y que desemboCan en uns Tranurs
anular 133b tallada en la parte inferior.

Desds la ranura 133b del elemento 133, el pldstico pasa a
través de treinta y dos orificios formadcs en el anillo 134a que

conducen & una raunure l34a dispuesta su sl fondo del amillo y



650

655

660

665

670

675

-2}-

184210

desde la cusl el pléstico circula hacia abajo a traves de pequefios
orificios 135a formados en el anillo 135. Estos filetes & chorros
finos de plfstico, penetran en la cémare anular 139 que rodea la
parte inferior del mangﬁito 136, y en esta cémera los filetes se
sueldan en forma tubular bajo la accion del.calor y de la presiom,
el primero suministrado por un fl¥ido que circula a traves de los
pasos indicados en 141, por la envoltura & doble psred del cabezal
de expulsion tal como el cabezal Hl. '

Debe observarse que los orificios y ranuras ven sisndd
progresivamente mas pequeiios en 108 anillos sucssivos.
* El pistdn'l42 estd montado eu un manguito 136, y en ol
interior de aguel se encuentra montado ©1 tulbo de aire 143 que lleva
una punta 144 gue coopera con el orificio 14% del anillo 146 sujeto
en el interior de l%éarte inferior d8 la tobers 147 del cabezal de
expulsion, por medic del cojinete 148.

La regulaqinn wniversal de la punta dsl tubo de aire me
lleva a cabo practicamente del midmo modo ue en la conStruccion
de la fig. 1, excepto que las =urerficies Ae soporte esfericas son
mayores en la fig. 1 que en la fig. 9. Estas superficies estén
Preparadss &ﬁ 149 en el elemento superior 129, y en 151, en el
elemento 134, kn la superficie 149 se ajusta la gusldere intsrna 152
que sobressle hacia abajo dsl anillo superior de sujecién 150.
La gualdera 152 es ssfericamente céncave en su superficie inferior
pera adeptarse a la superficie 149, De modo andflogo, el elemento
134 se agpoysa contra une superficis esfericamente céncava de la parté
superior desl anillo 153, que forma la pared externa del paso enular
139.

La regulacion del tubo de gire 143 en su cojinete esferico
é de rdtula, s8e lleva a calo por medio de los tornilloshorizontales
de presion 154, que, como se indica en la fig, 10, cuatro de ellos

estdn roscados en a1l anillo 150. Los extremos interioree de estos
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tornillos se apoyan contra ei exterior del anillo dé Sujecian 137
Y, cuando se regulan, desplazan sl conjunto de tubo ds aire quse
comprende los snillos 129, por intermediacion de 135, del piston
142 y del tubo de aire 143, pare regular la punta 144 de €ste con
respecto al enillo 145. De ests modo, pues, el reglasje universal
del tubo de aire pueds lievarse & cabo desds 8l extgz%og ggzgipul-
sion. ESte reglaje pusde rsalizarse durante el funciomamiento del
aparato.

Le presion d= sujecion deseeada en =1 montajs esferico del
tubo de aire, se ejerce practicamente del mismo modo que en la
fig. 1; los tornillos verticales 1%5 puedsn girar libremente en
el anillo ds sujecion 150 y sstar roscados en la parte superior
de la envolturae del cabezal ds expulsion, cowo se indica en 156.
¥stos tornillos pusden utilizarme tambien para regular lea presion

de sujecion en el conjunto del tubo @@ sire, ds modo que podrd

regularse en su soporte esferico al impedir les fugas de pldstico,

§ bien la presion de sujecion puede soltarse suficientemente para
prermitir la >btencion ds dich; ragulreion, restableciendose inme-
diatamente la presidén anterior. Letirando todos los tornillos 155
puede extreerse del intsrior del cabezal, en forma de conjunte
completo, el montajs entero ds tubo ds aire com el anillo de
sujecion 15¢.

El tubo de aire estd provisto ds un paso 1l44a para la
insuflacion dei aire quéfﬁ;,dﬁ admitir en la materia tubular
expulsade a traves del orificio l45. El1l tubo citado puede estar
provisto tambien de uu ndcleo 144b preparado con una doble rosca,
como S8e indica en 1l44¢, para la circulacion en el interior de
aquél del agente de control de la temperatura.

k1l piston 142 y el tubo de airs l44 se acclionan practicamente

del mismo modo y por las mismas Conexiones del piston 88 y el tubo
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de aire 62 de la fig. 1, tal como s= ha descrito con referencia
a la-fig. 13. kstas conexiones comprenden un collar 157 preparado
para ajustarse en la parte superior del piston 142 y provisto de
las bielas 158 en <1 conectadas y yue corresponden & las bielas
89 de las figs. 1 y 13. Lag& conexiones para el tubo de aire 144
son las representadas en la: fig . l}_y descritas con referencia
al tubo de sire da la fig. 1.

Desde la cdwaras anular 139, el pléstico se desplaza & traves
de una estredha ranura 160 formada entre un extremo cilindrico
160a del manguito 136 y la superficie interna cilindrica de un
anillo 161. Esto sirve pars ejercer uns ounergiea accion soldante
sobre la materia pléstica, antes de yue esta penetre en la camara
162 de alimentacion y des acondicionasiento del calor, formada
principalmente en el iutsrior de la tobera 147 del cabezal de expul-
sion. Esta ranura estrechig sirve tambien con cbjeto de establecer
uns contra-presion sobre el pldstico del aparato, pars asegurer
el aumento de su dsnsidad hasts el maximo y conseguir que dicho
material e8té eficazmente caldeads ul scmsterse a la presion del
pisdn de exiulsion 23 en ol cilindro de expulwmion 25.

Bl enillo 161 s@2 mantiene en el interior del cebezal ds

expulsion por medio del snillo 146 contra el cuasl se adapta el fondo

de agquél, como se indicsz en le fig. 9. Igusl que en el caso de la
construccion de la fig. 1, la comstruccion dse ls fig. 9 comprende
medios que permiten hacer variar la asnchura de la ranure 160 para
igualar la temperatura y la viscosidad del plastico en el material
expulsado, en la,periferia del mismo. Con este objeto, el anillo
161 se adapta & un anillo plano 163 del fondo del interior del
cabezal de expulsion, por debajo de. la rared interior & anillo
153 antes menmionado, en €1 apoyado. El anillo 163 puede despla—
zarse horizontalmente por medio de védstagos verticales 164,

figs. 9 y 11, en cuyos extremos superiores se ajustan tornillos
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roscados en =21 anillo superior de sujedion 150, coumo #& represen~
ta en 165, y cuyos extremos inferiores estén biselados como pusde
verse en 166, para adaptarse & una superficie biselads de modo
correspondiente, de la pared externa dsl anillo 163, asi cuando
de impulsa hacia abajo un vdstago 164, su extremo inferior smpuja
el anillo 163 alejandolo de aquel y desplazando asf el anillo
obatructor de desplazamieﬁto 161 en direccion horizontal, pera
reducir la anchura de ls parte de ranure 162 mas piﬁxim& al
védstago a8 reulado. Esto auments iguslmente le anchura del'lado
opussto d® la ranura, lo cual n~ modifica la resistencia total
ofrecida por la ranure, fero s{ altera la rssistencia local al
desplazamiento. ]

La construccion represertada en lg fig. 9 ofrece, cin res—
pecto a la de lz fig. 1, la ventaja de una mayor facilidsd para
la extraccidén del anillo de resistencia al desplazamiento. as{
8i en la rsnura 86 gloja una particulas de materis dura que abre
6 corta la materis tubular, se la puede rotirar facilmente desa-
tornillando el cojinete 148 y retirando los anillos 146 y 161.
Esto podré realizarse sin alterar la regulacion del tubo de aire
14) con respecto al orificio 145, y ®in modificar la regulacion
del anillo 161. Sin embargo, avngue de un modo diferente al
émplenado en la coustruccion rerresentada en la fig., 1, si el
tubo de aire se regula en una nueva posicion en su soporte
esferico, dsber{ modificarse la regulacion del anille restricti-
vo de la circulacion, para restablecer la regulacidén anterior
de la ranura 160, dado que la regulacion del tubo & aire hace
que se desplace apreciablemente la pared interna 160a de la
ranpura. kn otros terminos, en el cabezal H2, el tubo de aire
no puede rsgularse independientemente de la regulacion de los
medios de resistencia a la circulacion,como ocurre en el casbezal
Hl.
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Con excepciones qus resultaran evidentes de lo anterior,
@l accionamiento del dispositivo de la fig. 9 es el mismo gue én

el caso @8 la fig. 1, y no es preciso, por cnsiguiente, descri-

_birlo con mayor detalls.

Esta solicitud se scoge & los beneficios del articulo 103
de la vigente Ley de Propiedad Industrisl por correspondey a la
presentads en Norteamerice el 4 de aAgosto de 194%, con eln®4D5310 al

amparo del
DHecreto Ministerial del 23 de Febrero de 1948.

WOTA

mmmm I
Se declara de novedad y de propia invencion ds Don wWilliem H.
KDPITKE 2l objeto d2 la presemnte solicitud, con las siguientes

Reivindicaciones

P B et e y—
P ey
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l.- Procedimiento y aparato para la extrusion y el soplado de
materias pldsticas organicas, carscterizados por la formacion de
un tubo con materia érganica plédsticse por caldeo de é€sta y su
expulsion a traves del orificio de un apsrato de expulsion, las
fases que comprenden la formacion de dicha materia en um filete &
chorro de seccion maciza; la division del filete en wma pluralidad
de grupos de filetes separados; el aumento prosresivo del ndmeroc

de filetes en grupos sucesivos, subdividiends cads uno de los
filetes de cada grupo; la distribucton de los filetes de cada

grupo de modo practicamente equidistante uno de otro, alredsdor

de un eje; la introduccion de los filetes del Yltimo grupo en
materia de forms tubular; el desplazamiento 6 circulscion de dk~
cha materia longitudinalmente a travds del aparato y eu calefaccion
en éste conservando empero la resistencia periferica a le circules
cion de la materia tubular por el interior del sparato citado y

del orificio mencionado; la regulacion de dicha resistencia para
aumentar lea circulaeion de la materia, y la reduccion de la dura-

cion de caldeo en uno de 1os lados con respectc al grado de
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desplazamionto del otro lado, coun objeto ds igumlar ls temperatura
¥y la viscosidad del tubo expulsado, en la periferia del mismo; la
regulacion d2 la circulacion de la matefia tubular a traves de
805 dicko orificio, manteniendo el extremo del tubo de aire en relacion
de- cooperacidn con respecto a dicho ovificio; y la regulacion del
extremo de dicho tubo de sire transversalments, en relacion con el
centro desl orificio citado, parz obligar &l tubo que d91 mismo sale
& perumsnecer recto y a formarse sxialmente alineado con dicho
810 orificio en tode su longitud, impidiendo asi la desviadion del tubo
mientras se expulsa.
2.~ Procedimiento y aparato, segin la reivindicacion anterior,
caracterizados porgue comirenden un cabezal vertical de expulsion
gue en el fondo tiene un orificio & traves del cual se evacia y
' 815 suspende dicho pléstico en forme tubular; un tubo de aire montado
en el cabezal citado con uno ds sus extremos con relacion de coope-
cion con respecto a dicha orificio; un montaje de esfera y casqui-
l1lo para el soporte de dicho tubo de aire, que estf montado en la
esfera citada y el caesquillo mencionado estd coanstituido por partes
820 separadas, esfericas sn su interior; medios para determinar una
presion de sujecidn $ ajuste de las partes citedas en dicha esferg
para mantenerla en su sSitio; y medios para la regulacion de dicha es- -
fera en el casquillo mencionado, pars rsgular el extremo del tubo
de aire citado, lateralmente con respecto al centro del orifiecio
825 indicado, lo cusal permite formar y suspendsr dich&a materia tubular
axialmente alineada con el orificio mencionado.
5.- Procedimiento y aparato segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizados,porque se efectua la expulsion & través de un
orificio de dicho aparato, incluysudo este un paso para el despla~
830 gamiento § circulacion de materia pléstics en fomma de un filete
6 cnorro de seccion plana; un tubo de airs que coopera con €l
orifictko para la regulacion de la circulacion de materis tubular

@ través del orificio citado; medios:frente sl orificio, pare
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mentener una resistencia periferica s la circulacion de la materia
tubular previamente formada; medios para la regutacidn de la
resistencia de circulacion; medios de regnlacion de la resistencia
de circulacién, en uno dé los lados de la mataria tubular con
respecto al otro cestado; medios para la regulacioun de la circule~
cion ¥y medids de regulacion gue cooperan con dicho orificio,
transversalmente con respecto a éste, sin modificar apreciablemente
la regulacion de dichos m2dios de regulacion de la resistencia de
circulacion.

4.~ Procedimiento y aparato, segun las reivindicaciones anteriores,
caracterizados porgue se efectus la expulsion a travds de un
orificio, que comprsmde un paso para la circulécian de la materia
pldstioca en forma de un filete 6 chorro de seccibén maciza; un
tubo de aire que coopera con el corificio para regular la circula-
cion de la materia de seccidén maciga a traves del orificio; un
montaje articulado § de rétula con esfera y casquillo rara dicko
tubo de aire; y pasos formados en la esfera para la division del
filate de seccidn maciza &n un gran mimero de grupos de filetss
cuyo mfmero sumenta progresivamente; los pasos citados tisnen umna
forma arqueada y estédn preparados para distribuii los filetes de
materia practicamente eguidistantes entre si alrededor de un eje
vertical gue atraviesa la esfera citada; y lumbreras qﬁe desde

los extremos de algunos de dichos lasss arqueados conducen,respec—
tivamente, a otros pasos arqueados.

% .- Procedimiento y aparato, segin las reivindicacionss anteriores,
caracterizados por.,ue cowpreuden medios qus sirven pars dar una
forma tubular previa a la materia de seccion maciza, un paso estre-
cho que presente resistancia a la ~irculscidn en @1 interior de
dicho orificio, para crear una resSistencis periferica sl desplaga-

wieuto de dichs materia tubular & traves dsl orificio; un lado
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de dicho paso estd formado en un paso anuler; un soporte esferico
Para dicho elewentc anular, y medios para la regulacion de dicho
elemento anular enm Su Soporte esferico, para regular la resistencie
a la circulacion en una zona de dicho paso, con Trespecto a 1a
resistencia en otra zona de la periferia del paso citado.

6.~ Procedimiento y aparato, segun las reivindicaciones anteriores,
caracterizados porque las fases comprenden el estsblecimiento de
uns forma tubular d8 materis pléstica; la expuleion intermitente

de la materia de la forma tubular deseada a traves de dicho orificio;
el control del espesor de le materia tubular durante su expulsion,
por medio de una vdlvula y el cierre 6 interruppion de la materia
tubular en el orificlo en cada interwvalo entre las expulsiones,
levantando la vdlvula, y por aplicacion de un impulso & la materia
situada delante del orificio con objeto de @eterminar su desplaza-
miento hacia dicho orificio y hacia su centro, provocando asi

la soldadura de la materia.

7.~ Procedimiento y aparato, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizados por la formacion de objetos huecos de materia
plastica érgauvica, por expulsion y soplado, la fase gue comprenden
la formacion de uns formas tubular d¢ dichs materia pldstica em un
aparato de expulsion; la expulsion de dicha materia en la forma
tubular precisg, a traves de un orificio; la regnlacion de la circu-
lacidn & szlida d2 matéria tubular s traves ds este orificio dispo~
niends el extremo de uns valwula en las inmedista proximidad del
lado interno de dicho orificio; la interrupcion de la expulsion

de la materia; la retirada de la valvula, y la aplicacion d¢ un
impulso a la meteria pléstica situada delente d= dicho orificio,
dimultaneamente con la retirada de dicha vdlvula pars detemminar

la salida de la wmateris plastica hacia dicho orificio y hacia el

centro del mismo pars cerrar de modo positivo el material tubular;
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la cizalledura del materiasl previamente expulsado, del material
que queda en el aparato, y la expulsion de la materia tubular
cerrads en los extremos.

8.~ Procedimiento y aparato, segun las reivindicaciones anteriores,
caractarizados porque comprende un dispositivo de expulsion gue
incluye un cebezal de expulsion con orificic de evacuacion;
madios que sirven parsa impulsar ls materia plédstica =a.travée del
dispositivo de expulsion y para la expulsion ds la msteria plastica
& través del orificio de dicho cabezal; medios que imcluyen una
vdlvula pera dar a la materia pldstica la forwa de uan tubo, &
medide que sale del orificio; medios que sirven para hacer descen—
der y ascender dicho elemento ds valvula; y medios gue sirven
parsa aplicar un impulso sl material pléstico situado delante de
dicho orificio rars cerrar la materia tubular en dicho orificio
que constituye el extremo anterior del tubo a expulsar.

9.~ Procedimiento y aparato segun las reivindicaciones anteriores,
caracterizados porque comprenden un dispositivo de expulsion
dotado de un cabeéal que tiene un orificio s travses dsl cual

se empulsa la wateria pléstica; medios yus sirven para forzar

la materia pléstics & traves de dicho dispositivo de expulsion y
al extsrior de dicho crificio; medios que sirven para dar forma
tubular & la matesia, cuando atraviesa el oxificio, y yue compren—
den un elemento de vdlvula, wedios gue sirven pays hacer descender
y ascender dicho elemento de vdlvula, medios ue actuan coms pison
6 ariete para dar un impulso al plastico en la parte enterior

de dicho orificic, pars forzar le materis plastica hacis el orifi-
cio cuando dicho elemento de vdlvula se encuentra levantado, y
medios para accionar el pisén 6 ariete citado para aplicar, em el
momento preciso, el impulso de levantamiento de dicho elemento

de vdivula.
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10.~ Procedimiento y aparato segin las rsivindicaciones enteriores,
925 caracterizados porque comprenden un dispositivo de sxpulsion que tiene
un cabezal dotado de un orificio a través dal cual se axpulss la
materia ofganica; medios que sirven para frrzar la materia pldstica
a travds de dicho dispositivo de expulsién y a través del orificio
del cebezal de expulsion; un elemento de vdlvula en el cabezel citado,
930 gue coopera con dicho orificio; un piston tubular montado a desliga—
_ miento en dicho elemento de vdlvula; medios gue sirven para desplazar
el elemento d¢ vdlvula hacia dicho orificio y para alejarlo de §ste;
¥y medios para el accionamiento del pistdén pars forzar la materies
pléstica hacie dicho orificio cuando el slemento de vdlvula estd
935 separado del mismo.
1l.- Procedimientc y ajarato seydn las reivindicacion:ss anteriores,
caracterizados poryue la fase gue comprende la formacion tubular de
dicha materia plastica en un dispositivo de expulsion; la expulsion
de la materia en la forma tubular deseada, a traves del orificio de
940 dicho dis;0ositivo; la regulacion de la salida de ls materia tubular
& travée del orificio, disyoniendo ol extremo de un elemento de
vdlvula en la inmediata proximidad del lado interno de dicho orifi-
cio; la interrupe¢icn de la expulsion de la materis; la retirada de
dicho elemento ds vdlvula y la ap.icacion ds un iampulsc a la materia
245 plastice situada delanfe de dicho orificio, simultaneemente con la
retirada de dicho elemento de vélwvula, para provoesar la salide §
desplazamianto de la materie pléstica hacia el orificio y hacia el
centro del mismo para cerrar la materia tubular; les expulsion de una
Pequena cantided ds exceso de materie; la cigalladura de dicho
950 exceso de materia, de la materis restante en el eparato, y la
expulsion de la materia tubular cerrada en los extremos.

12.< Procedimiento y aparato segin las reivindicaciones eanteriores,
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caracterizados porque las fases comprendaﬁ la calefaccion de le
materia hasta un estado adecuado para su elasboracion; la comunica-
cion @8 una forme snular a una masa de =sta materia caldeada; el

envio, bajo presion, de materia de dicha masa en forma anular

.longitudinalmanta a8 traves de un paso estrecho a una cdmars anular

de acondicionamiento del calor y de alimentacion, aplicando asi una

accion de soldadurs s dicha materis; el hecho de someter el pléstico

an dicha cdmara al calor y a la presion, la exprulsion de ls materia

de dicha cdumsra de forme de un tubo, la regulacion de la expulsion

de dicha cdmara pars controlar el sspesor de dicho tubo y para

regular localments sl espesor y, por comsiguiente, la proporcion de

8alida y la durscitn de la calefficcion ds la materia anular que
se desplaza en dicha cdmara, parz iguaslar la tenperatura y la
viscosidad del tubo expulsado, en la periferia del mismo, lo cual

peruite dilatarlo de wmodo unilormse.

13.~ Procedimiento y aperato segun las reivindicat¢tiones anteriores,

caracterizados, porque la materia cowmpactas tiende a calsntarss de
tal modo que la viscosidad del tubo expulsado es menor por un lado

que parotro, las fases gue comprenden la disposicion d9 la materia

en forme tubular y su Sslida longitudinalwmente y su calden en dicho

aparato; la aplicacion de una resistencia periferica a la ssalida
longitudinal de la materia tubular a través del aparato hacia el
iuterior del punto de expulsion; la regmlacion de la resistencia
a lo largo de uns .parte de la circunferencia de mederial tubular
para disminuir diéha resistancia, para aurentar la salida y para
disminuir el caldeo de dicha parte de la circunferéﬁcia, rara

aumentar la viscosidad de lado citado del tubo; sl desplazamiento

de la materia tubular en y a traves de la cdmara fle caldeo y alimen-—

tacién, y la expulsion de la materia tubular alrededor de un elemento
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interno y a travde de un orificio, para formar el tubo.

14.- Procedimiento y aparato segin las reivindicaciones anteriores,
caracterigados porque comprenden un cabezal de expulsion; medios
Para cortar dicha materis en y a traves del cabezal citado; medios
en este para dar la forws tubuler & la materis citada y para ejercer
una resistencia al desplazamients loungitudinal de dicha materia
alrededor de¢ su psriferia completa; medios para la calefaccion de
dicho cabezal con objeto de cslentar la materia tubular durante su
paso a traves ds este cabezal; medios de regulacicn de los medios
citados de regulacion de lus resistencia de salida, transversalmente
con respecto a la materia tubular, para hacer variar la proporcion
de salida y la duaracion de caldeo de una parte de la circunfersncis
de 1la materia tubular com respecto a otrs parte de su circunferencia;
uns cdmara ds caldeo y d® slimentacion para recibir ls materia
citada, y un orificic d2 expulsion y un elemento interno de formee~
cion asociado con dicha camara, para la fomacion dsl tubo citado.
15.~ Procedimiento y aparatn, segin lus reivindicaciones anteriores,
caracterizados porgque comprenden un cabezal de expulsion; medios
que provocan el desplazamiento de la materie en y & traves de dicho
cabezsl; en este, medios paras dar una forma tubular a la materim
pléstica; medios yue pressntan un paso estrecho en dicho cabezal

en sl interior del punto de expulsion del mismo, pars mantener la
resistencia al desplazawiento longitudinal de la mmteyia tubular

alrededor de su circunferencie completas durante su paso & través

de dicho cabezal; estos Ultimos medics comprenden wun anillo;

medios de regulacion de este trausversalmente con respecto al eje
de dicha materia tubulasr pars hacer variar la resistencia sl
desplazamiento longlitudinal de una parte ds diche materia tubuler,

con respecto a otra parte; un anillo con orificios, asociado com
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el cabezal citado y un elemento inteino asociado con dicho anillo,
para formar el tubo; medios ¢ue fijan de modo amovible dicho anillo
al cabazal citado, y medios psrs scstener de mods amovible el anillo
mencionsdo en primer luger, en ol intericr del eabezal indicado.
16.- Procedimiento y apareto segua las reivindicaciones anteriores,
caracterigados, porgue la expulsion de la materia pldstica tiende

a calentarse de wodo tal, cue la viscrsidad 421 tubo que &e expulsa
es menor por umn lado que por otro, las fuses que comprenden el
hecho 43 dar a diche materia una forrme tubular y provocar su
desplazamiento lomgitudinslmente & través Aal aparato y su caldeo
en €ste; la =rlicacion de unz resistencis circunferenmcial al
dssplazamiento longitudinal de 1s nateria tubular a traves del
aparato hacia el interior del punto de expulsidm; la regulacion de
esta resistentia a lo largo de una parte de la circunferencia de
la materia tubular, para hacer diswinuir ests resistencia, aumentar
el desplazamiento y disminuir el caldeo de esta parte, aumentando
as{ la viscosidad de dicho lado del tubo; el provocsr el despleza—
miento de la materia tubular en y a traves d2 una cémara de caldeo
¥y de alimentacidn; la expulsion de la materia tubular alrededor

de un eleuento de de formacion interna y a través de un orificio
con objeto de formar un tubo, y una regulacion relativa de

dicho 2lemento y orificio transversalmentse con respecto al tubo,
p&ra regular el espesor de la uared de 4ste.

17.< Procedimiesnto y aparato gégdh.las reivindicad¢iones auteriores,
caracterizados porque comprenden un cabezal de expulsion; wedios
que sirvsn para forzar dicha msteria en y a trsvéds del cabezal
citado; m2dios en 4£ste paca dar la forma tubular s dicha materia
¥y pbara ejercer una resistencisas sl desplazamiento longitudinal

de dicha msteria tubular slrededar de su circunferencia completa;
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medios para 51 caldeo de dicho cabezal a fin de calentar le materia
tubular durants su paso & través del cabezal; medios para la
regulsacion de dicha resistspcia al desplazamiento; madios que
actian trensversalmente con respecto & dicha weteria tubular, para
hacer variar la proporcion de desplazamiznto y la duracion de cal=-
d20 de una parte circuuferencial do dicka materia tubular con
respecto a otra parte circuvnfersancial; unalcamara de caldeo y
alimentscidn para recibir dicLe uateria tubtular; un orificio de
expulsion y un elemento de formacion interms ascociado con dicha
cémara para la foruwacion del tubo cite&do, y medies pars la regule-
cion ralativa del elemento y dszl oxificio citados, transversalmente
con respectc al sje de dicho orificio, para controlar el sspesor de
la pared del tubo expﬁisado, en su ckrcunferencia.

18.- Procedimients y aparato segun las rasivindicaciones anteriores,
caracterizados porque el tuko de materia pléstica organica es de
un tipo que tiende a forrar rebabas longitudinales y otros dsfec-
tos cuando ayualla se sxpulssa, lus fases compreudsn @l calentamian-
to de dicha materia y su presion, y la fomacion de un filete 4
chorro ds seccion compacta & la materia reblandecida por el calor
fvuera de alineacion axial con dicho orificio; la transformescion ds
dicho filete ds seccion compacta on material tubuler, axialmente
8lineado con el orificio citado, dividi2ndo dicho filete de seccion
compacta y sub-dividiendo cads uro de lns filetes resultantes

por progresion, disminuyendc a la vez 8l espesor de dichos filetes
hasta hager que se confundan sin fommacion de rebebas & andlogos;
la distribucion ds los filetes foruados Para cada division, de
modo,practicamente squidistante alrededor del eje de dicho orificio
¥ provocando su desplasgzsauwiento en la direccion Eenersl de dicho
orificio por la subdivision siguiente, haciendo gue se confundan

inmediatamente dichos filetes y sa transformen en msteria tubular

e i e e e
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axialmente sglineads con el orificio citado; el hecho de someter
dichos filetes y materia tubular al calor y a la presion, durante
su formacion, y el desplazamientc de dicha materia *uvbulsr hacis
el orificio ¥y su expulsion en forma tulular a travds d= 4ste.

19.- Procedimiento y aparato,segun las rsivindicacionss suterioresy

earacterizados porque la expulsinn ds un tubo de materia pléstica

organica comyrend® medios que sirven lLars someter dicha materia al
calor y s la presion y para transformarla en un filets de seccion
compacta; un orificio gue tiene un elemento de formacion interne,
con &1 asociado, para la expulsion de la materia en forms del tubo
deseado; un paso para 8l filets de seccion compacta fuera de alinea-
c¢idn exial con dicho orificio; medios gue sirven para transfomar
dicho filete de sec€ion cowpacta en una materia tubular axialmsnte
alineads con el orificio citado, que comprendsn grupos separados de
pasos arqueados en nimer> progresivamente creciente, dispuestos a
lo largo del sje de este orificio; una lumbrera para conducir el
filete coupacto d¢l primer paso al primer grupo de pasos curvados;
lumbreras gue conducen desde los eRtremos de 108 pasos curvados de
un grupo, &l centro de los pasos curvados de un grupo adyacente,
dividiendo asf progresivamente la wmateria em filetes; por lo menos
una parte de las lumireras y ds los pasos curvados tienen dimensio-
nes gue diswinuyen progresivamente, con objeto de reducir el
espesor de log filetes sn 21los formados, hasPa que puedan confun-
dirse 8in rebabes apreciables; medios anulares pars €l desplazamien—
to, elineados con dicho orificio, pars la recepcion de dichos
filstes y para hacerlos confundir con la materia tubular, y para
conducir ésta hacia dicho orificdo, y wedics para o1 caldeo del
aparato pare calentar dichos pasos y los medios d= paso de la
circulacion y d2 ls materia que coatisnen.

20.~ L& patante cuyo privilegio de invencion se solicita por veints

R e I T



1 110%

~- 38 =

870S pare Espatia y sus dowinios dsberd recaer por "PROCEDIMIENTO Y
APARATO PARA LA EXTRUSION Y EL SOPLADO Di MATERIAS PLASTICAS ORGANI~
CAS" segiin s9 describe y reivindica en la& presente memoria gque
consta de treinta y ocho paginas, foliadas y mecanografiedss por
una sole cara Y se ilustra con los dibujos gqus a ls misua se acom—
pahan.

Madrid [ de Junio de 1948.

PP:SOCIETE INDUSTRIELLE DE LA CELLULOSE
(sidac) S.A. . .
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Escala variasble. ‘
¥p: S0CIylkE INDUSYRI&LLE DE La
CRLLULOBE (Sidac) S8.4.
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