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TICAS" a favor ee la  entidad b^Iga SOCIhiTh P-!T)I '̂T;aIj,Ll,iá, DE 

LA GLLLUL03E (Sidac) re s i dente en íjruxelles (B élg ica ) 6'1 

Aveñus Louise.

Esta invento se r e f ie r e  a la  producción de ob j«to s  hue­

cos, ta l^s cono rec ip ien tes , partiendo' de materias l& sticas 

tpu- puédala reblandecerse y hacerse capaces de ser trabajadas 

p o r , caldeo a temperaturas _ ej.ativau.3nt3 bajas y susceptibles 

de someterse a la  expansión, por' la  presiáa da un flu id o , con 

ob jeto  de formar articu los pue tentoan tipos determínanos, que 

se s o lid ific a n  inmediatamente, ¡¿ás especialn-arte, esta inven-

se re i i  ere a un nuevo m acetar tu ¡ide muirá nía .¡ua er­

mita la ¡•btenciór. simartui ::.i' 1. '■) ti sTO

cado>.

modo ind i-
l

So ha propuesto ya fab ricar ob je tos ' huecos, ta les  como 

xscip ieat^s y  esferas de -decoración de árboles -da i/Avidad, par­

tiendo de materia orgánica p lás tica , comunicando •; ritas ro una
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■errando el extremo anterior del 
tubo de matarte que se expulsa en 
forma de un objeto hueco 

ím m  tubular a la  « W r t »  ^  c e r r ad ao r  sus « r o m » .  eco.

virtiéndose este tubo cerrado en u¿ solo objeto en ua unida,

ror insuflación, y e l j t j e t o  insuflad ■ í  sometido a la  eos-

pansién as W le ra inmadiatanaute del reato ú 1 tubo. De aouer

do con una modificación da esta in v ito , se c íta la , e l extre­

mo anterior del tubo entre las- secciones del molda a f in  d9

«R taM scer un c ie rra , bien como f-i e  nr* i X >>-» crtflffiís ¿01

c ie rre  antes, msnci-.nado del extremo salteriar.

Este invento prevó perfección c ie n to  a en lee métodos y 

«paratos empleados basta ah- ra i ara la  fabricación  de objetos 

huecos, y su f in  p rin c ipa l es conseguir una fabricación  más

económica de óstos artícu los.

'o tro  objeto de óste invento es f a c i l i t a r  una construc­

ción de molde dotado de varias cavidades de moldeo pera formar 

oii e l la s  varios objetos por una sola operación de moldeo.

Otro objeto de óste invento, es f a c i l i t a r  un mecanismo de c.i 

c ie rre  dai tubo en una serie de puntos sep arados, y bscar e l  

■cierra  ta l,, que pueda encerrarse flu ido  a rasión en cada uno 

.de los ob jetos, durante una sola operación de moldeo.

wi modo de c uiseguir los objetos anteriores, y algunos 

o tros , as í como e l  procedimiento para obtener d istin tas venta­

ja s , se describe a continuación con re feren c ia  a los. dibujos 

adjuntos que reí res en tan d-s tipos de construcción de a: erar 

tos de moldeo, de acuerdo con óste invento, Ün lo s  dieujo*:.- 

La f ig .  1 es un corte v e r t i c a l ' de un molde de doble ca­

vidad en posición  abierta y- representa un tubo de materia 

p lá s tica  de' acuerdo con un modo de ap licación  de esta inven­

ga f ig ,  2 ss una v is ta  análoga a la  Fig- 1 y representa 

los- elementos del molde en posición  perrada o de, moldeo.

■ ' Lá y íg . 3  es una v is ta  análoga a ..a f i g ,  2 y represen*

\

. *
i



ta  e l  tato de p lá s tico  i^suíLlado para formar dos e s fe ra l de 

decoración en e l  in te r i >r de las cavidades del molde.

La Fig-. 4 es un alzado de fren te de la  cara de separación 

de una de las secciones del molde representadas en  las Ü gs* 1 a

La Fig. i? es un corta v e r t ic a l de un segundo molde de 

cavidades añil t ip le s  étt posición  abierta, en e l  'que se representa 

un tubo de materia p lá stica  , antes de la  producción de1 tres 

rec ip ien tes  de p lá s tico ,

La fig , 6 es un corte por la  línea 6 -6 'de la  f ig , 5 

La f ig  7 es una vista análoga a la  f i g '5 7  representa loa 

elementos de moldeo en posición cerrada , y

La f i g  8 es una vista, análoga a la  f i g  7 y ' representa ■pna 

fase u lte r io r  en la  producción de lo s  rec ip ien tes

Com»aferenQia especia l a las f ig s »  1 á 4 in c lu s ive , se 

vé' en e lla s  e l extremo de descarga o expulsión 1 de una artesa 

o niiers* de la  que se expulsa la  materia texm oi'lastica en una

f  orma tu tu l :-.r 2 .

Ki c iérre  del extremo in te r io r  2a de la  materia tubular , 

se r e a liza  por é l - as ílerao  de revestim iento de una lamina cortan­

t e  )  , uns, vez terminada la  operación ánteri r de formación. 

Iim ;erlla , ~, la  materia tubular es expulsad, de la  tobera 1 

en forma de ampolla alargada, de la  que se pre, aran varios ob­

je tos  moldeados, por e l  mecanismo de moldeo indicado per 4 en 

las f i g  a 1 á 4 de los ' - ij v f ..

.Con i a fe  rano-a más. especia l a lo s  deta lles  dal mecanismo 

de ¡o ildeo 4 este comprende un par de a le mentas 5 7 & que  ̂forman 

la  cayi dad del molda, que se encuentran en un plaño v e r t ic a l  y ' 

están preparados para m versa entre las dos p-csiciones represen­

tadas en las f ig s .  1 y 2. En e l  modo de construcción indic| do,
Jos

e l  in terio re  mol des tiene una forma que permita, la  pr educción 

■ de esferas A 7 B para árboles de Cavidad, y, para e l lo ,  preseny
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ta  cavidades es fé r ica s  su ]3ri~r é in fe r io r  6ji, y 3]> 6b,' rea

peotivan»nte , y está p rov isto  de un par da m«canisin s de forma­

ción de o je tes  o bocas entre las dos cavidades es fée ioas, cada 

uno de los cuales compx ende, un par de pistones opuestos 7 y 8 

respeotivamente, mentados a deslizamiento en las mitades 5 y 6 

¿el molda. Los pistones 7 y 8 d a  mantienen c ont r a í do ejí es pe c t  iy  a- 

mante, por compresión, mediante muelles 7j*> y 8a Que empujan 

dichos ¿detones &s.cia a i © x te r i.r , a sus posiciones normales 

.o abiertas. Los extremos de los  pistones tienen una- forma ta l 

que, cuando s e .comprimen uno contra otro, cierran la  conexión 

tubular 2b ( f i g .  2) entra las dos esferas de p lá s tico , en dos 

puntos y a l mismo tiempo, t a l  como se indica en la  f i g .  3 forman 

o je tes  o an illes 1Q£. y 10b , en las esferas respectivas A y B.

Los pistones 8 están axialmente r«murados para r e c ib ir  e l  plaj3 

t ic o  desplazado por los extremos de lo s  pistones 7 a l formar 

los j o r i f ic io s  axia les de los  o je te s . S® monta un pistón auxi­

l i a r  11  de ta l modo que rec iba  un movimiento a lternativo  lim i- 

tado en la  ranura de cada p istón  11 y, con el muelle de compre­

sión  l ia , ,  proporciona medios que sirven .para expulsar e l  p lás­

t ic o  de la s  ranuras de los pistones 8, después de una operación 

de formación da un .ojete , '

E l extremo su¿ e r i cr' del tubo 2 adyacente al cabezal de so 

piado 1 , se prolonga a l -princip io . a través de una abertura su-r 

perior formada en e l  m 'lde cerrado de forme tubular, para per­

m itir  1c. introducción da aire, a presión para l a  insu flación  í.

del tubo 2 , hasta que entre en contacto con. la s  cavidades del
’ i

molde. 4
Además de i©8 elementos ce ciza liadura ? y 8, para la  

formación de o ja tos  o a n illo s , e l mecanismo de mola?. 4 está 

provisto, da elementos, coadyuvantes de ciza liadura 9 y 10, mon,.

V
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fados respectivamente para r e c ita r  un movimiento a lternativo

horizon ta l en los extremos, sup eriores cíe los_ aleiaent:s de molde

5 y 6» lo s  elementos de c iza lla  dura 9 ¥ 10, están normalmente

reteñ id  .v, por muelles S;'a ¥ 10a, er. 9uS posi ciones contraídas

o abiertas";. l a l  como indica la  f i g  3; l o s 6lemeutos de cizallar-

dura 9 y 10, son móviles hacia una posición de contacto o> ce-

rrada para r e t ir a r  toda materia p lá stica  sobrante de la. es fe ra  .

superior A, y para cerrar la ..esfera  superior bajo presión.
' *«•

h l mecanismo/sirve para desplazar los elementes de ciza­

llad o  7, 8, 9 y 10, en sus posiciones cerradas o ds c izslladu - 

ra , representadas en la  f i g ,  3 puede tener varias formas de 

tip os  conocidos, cuyos d e ta lles  no se- representan en al dibujo» 

&1 accionamiento del meconismo que acaba de describ irse , 

puede resumirse del'modo sigu ien te:

De la  .artesa de expulsión 1 se eapulsh una alimentación o 

pedazo tubular 2 de p lástico  cerrado por su extremo an terio r 2a 

caldeado y que cuprple con todas las demás condiciones necesarias 

hasta que en e l  in te r io r  de los elementos de molde abiertos 5 

y 6 cuelga una ampolla alargada, con' preferencia  con e l  extremo 

cerrado. 2a ligeramente por debajo del punto in fe r io r  de la  cavi­

dad in fe r io r *  Inmediatamente, lo s  elementos de molde 5, y 6, 

se desplazan'a su posición  cerrada, ciza llando e l  extremo in fe ­

r io r  2a■de la  burbuja p lástica  2.

Se comprenderá que, durante e l  funcionamiento, e l extremo 

in fe r io r  'dei tubo p lástico  2 queda aprisionado entre las sec,- 

dones 4 y 5 del .molde siendo opcional e l  c ierre  previo del «s -  

,tremo anterior 2a, del tubo.

h i cuanto al-molde se ha cerrado, se admita a ire  a pre- 

sión a travos de la artesa 1 para in su fla r la  ampolla/que se
*• ■

ponga en contacto con las cavidades-del molde, ta l corno se re­

presenta ©ix la  f ig ,  3. Inmediatamente e l mecanismo ds accionamien 

to de'l pistón actúa por e l  contacto á presión da,los t o m il lo s
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da regula oión 12 con los elementos de ciza iladura 7, 8, para

separar las . os esferas A y ' V  ^ formar 108 ° j etes  0 8X111108

10a y 10b en cada una de a lia s . Bf modo análogo, se accionan 

los elementos de cizalladuxa 9 y 10, para cerrar bajo presión 

e l  extramo sipárior de la  es fera  superior.

Con preferencia  los  pistones ? y S  funcionan un poco antes

cpue los elementos de cizalladuxa 9 Y 10*

Aunque e l  conjunto de molde antes descrito esta prepara­

do para obtener simultáneámente, de una sola ampolla de plás­

tico expulsado, dos objetos Huecos insuflados, cerrados a pre­

sión, se -comprenderá que a l obtener lo s  adornas paro árboles d» 

Cavidad, de, acuerdo con áste invento -la ampolla expulsada po~
1

■áxia transformarse ‘en cualquier número atnplamentar 10 de-objetos 

análogos. l¿s a s í mimo evidente, sin  que sea necesari represen 

ta x i o por otros dibujos,' que la. posición ' dal par superior de 

lis ton es  7 y 8 , podría intareacibiársc con io s  elementos ae c i-  

zalladura 9 y 'lOv una cte las  ven teas  d-:l aparato de molcieo re

si eos da

j.OS

, > con res ijacto a ■esta modificación, -consiste en e l .

ue e l e s peisor, 1ñ t-3&; sratura y otros factor es fí-

a ., arte oínitra l de la ampolla s;on r á01 ’ 0. . i:„ 1 0 los

nudo ,qU3 los ' j ates '0 an illos  <de ' cada '-s f er­a serán

Lo.te i u - r ,  -,T f  O'-'——L.- j  » 11 oc .-ir 'uno de las ar t í  culos te ruinado:

¡arito 8 Bli la  mat1 >*' «i- 3- wl> j r e sul t  ai' ix i i  evidentes otros.

g 1 i  O a,ción del ir .vento •

acuerdo con áste inventa, es taubián posible obtener 

varios objetos insuflados, de extremo abierto, p :-r e j ampio - 

botellas, u .otros ree ip ian ' es. análogos, o bien. una. combina­

ción aa objetos abiertos y eex-ranoú, • tul- como ¡,a inore* en 

las f ig s  5 a 8 . En la  ap licación  del'inven to sn e lla s  repre­

sentada, lo s  elementos de cavidad de moldeo 13 y 14/ en sus 

posiciones cerradas, tienen una sola cavidad de .moldeo con»*
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tru ida de forma ta l,  que s- produzca una sería de tras bota­

dlas p lásticas C*D*y JS, respectivamente, con cuellos l$jjp 15d 

y con roscas externas. Más especialmente, la  parte in fe ­

r io r  de la  cavidad de moldeo afecta la  foirna de los dos re c i­

p ientes idénticos C y D, reunidos por sus -cuellos l$c y l$d 

y la  parte superior de la  cavidad incluye nervaduras internas 

o s-alientes 16 y 17, dispuestos' hori zontamente, y \jie, en la  

r o s iciáa perrada- as los moldes se apoyan una contra otra para

í orinar su perfic ies  do fondo para lo s  fondos as yacentes de las  

bote llas D y ¿i los sa lien tes l6  y 17 tienen escotaduras 'opues­

tas que, cuando las seccionas del-nr'lds está; cerradas, d e fi-

xian una .abertura en e l in te r io r  de la  cual no se c iz a lla  por 

completo una ampolla p lá s tica  18 de la  h ile ra  o tobera' de ex » 

puloián 19 y -por coas í¿uiaj.iX,=í, ex is te  una oomuul opción, a

travás da un canal 2o, entre partes de burbuja da las car-
vi andes s up e n  a r lu íe r io r mol por enciiu • y por deba­

jo  >te las  nervaduras 16 y 17» i i l  canal de conexión 20, formado 

entro iba fondos adyacentes de las dos b o te llas  superiores D y 

, puede encerrarse, y obturarse por medio de elementos de c iza - 

llanura 21 y 22, montados a deslizamiento ea los  elementos de ' 

m-.’ld e  respectivo » 1} y 14, normalmente reten idos en sus posi­

ciones contraidas o ab iertas, por medio de muelles 2$. Los 

extremos internos 21a y 22a, de los elementos de ciza lladura ’ 

satán ranurados para a lo ja r  e l,exceso  de p lá s tico  entre los 

dos fondos de recip ien te* L1 accionamiento de los  elementos de 

c iza lla d o  se ,rea liza  por medio del mecanismo- de actuación que 

incluye to m il lo s  regulables 12 del tipo  antes descrito , ge 

dispone también una cuch illa  24 para separar e l  tubo de-plás­

t ic o  de la  h ile ra  de expulsión 19, y para cerrar e l extremo 

anterior del tubo-de la  h ile ra  por una acción de revestim ien
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to adecuada. •
&1 funcionamiento del mecanismo decide que acafca de des­

c r ib irs e  para la  producción de las tres bo te llas  C# B í  í »  ®8> 

prácticamente como sigue: e l  tubo de p lástico  18, con un extre­

mo anterior cerrado,. se expulsa en forma de ampolla^ alargada 

desde la  h ile ra  de expulsión. 19 hacia abajo, en e l  espacio com­

prendido entre los alamar tos 13 J l 4 ¿4 'la cavidad da molde a- 

b ie rta . Inmediatamente, ta l  como indica I b í i g .  %, se cierran 

los elementos da malla alrededor ae la  ampolla y se introduce

1 8 447 6

f lu id o  a presión para in su fla r 

contacto con las p are des de la  

prasión se conserva todavía en

la  ampolla hasta -que entre ah 

c.'ivio-ad uel mol de *Mi entras la 

e l  in te r io r  del p lá s tico  insta**

fiado , se accionan los elementos di c i salla,,o 21 y ^2 para cerrer 

la  abertura de comunicación 20 entre los fonuos ce „as botellas 

D y K» A continuación, actúa, la  cuch illa  24 para separar e l  

p lá s tico  de la  h ila ra  de expulsión 19 y, al mismo tiempo, para 

dar e l e fec to  de revestim iento del extremo :;nteri .r  de la  mate- 

•ria p lá s tica  tubular de la  h ile ra  19, antes de re p e t ir  e l  c ic lo

descrito* Manteniendo .los  dos re cúpíentes in fe r io res  C y í  

sometidos a presión durante la  operación d-> c iza llad o , e l  modo 

de ap licación  d-*l invento que acaba de describ irse , suprime 

la  pos ib ilid ad  de que uno cualquiera de los dos rec ip ien tes se 

aplaste por la  (acción da los elementos 21 y ¿2, incluso .si estos 

rec ip ien tes  no están completamente so lid ific a d o s  antes de su 

re tirad a  de1 molde» Despuós del enfriam iento de los dos re c i­

pientes que se encuentran unidos , las dos botellas in fe r io res  

C y D pueden separarse- por medio de un mecanismo apropiado de

corte ( no representado)'! *

Aunque e l  modo da construcción descrito con re ferencia  

a la s  f ig s ,  a 8 representa l a  formación de tres  recip ien tes 

solamente.;©n una operación iónica, debe entenderse que, da 

acuerdo con este invento, podrá 'obtenerse un número mayor da
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recipientes* En a l caso da la  obtención -da un nunero par' de bo­

t e l la s ,  es pi 3 fa r i l l a  formarlas p x pares unidos a presión , • 

análogamente a las C y B.

Sin s a l i r  del alcance de áste invento, pueden introducirse 

d is tin tas acidificaciones en los detallas de construcción y en la

aplicación del procedimiento* , '

Este invento puede p i lc a r s e  a la  fa b iica c ión  de tubos . 

o ¿3 objetos huecos o de rec ip ien tes "de .comp si ¿iones terrroplés- 

1 t ica s  o de composiciones que se coagulen x«or la  acción de ca lor 

debiendo entender pue ai emplear estas líltir-xnas, lo s  objetos 

se endurecerán o so lid ific a rá n  por u lte r io r  caldeo y no por en­

friamiento

, Esta s o lic itu d  se 'acoge a loa  beneficios del artícu lo

10¿, de la  vigente Ley de’ propiedad Indu stria l por corrss: op- 

• * 255* dar a la  presentada en Estados Unidos e l ' 12 de Agosto de 1*947

• <
B O T A

declara de novedad y de propia invención de Don 

John K. HOBSQN* ©1 ob jeto de la  presente so lic itu d , da paten­

te ,  con las consiguientes.

E S  I  V I  i  D I  C A C I Q U E S

1*- Msjoras en los procedimientos y  aparatos de 

26o extrusión de materias p lásticas caracterizadas in c lu ir  la

expulsión de la  materia p lá stica , en forma de tubo suspendido 

ve r t  i  cálmente, a travás de una artesa o h ile ra  ds expulsión ; 

e l  c ie rre  de un molde de feecolones alrededor del tubo suspen­

dido; e l cierre ' del --extremo' anterior del tubo; la  admisión de 

265 un fiu ído  gaseoso a presión en e l tubo, a través de una cabeza
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de soplado y la  expansión del tu l-  cerrado hasta adquirir la

forma del molde, y e l ' c ierre  de dicho tubo en puntos seL arados 

pura formar varias secciones separadas y cerradas, cíe dicha 

materia tubular.

2 .— Mejoras sepun la  íreivm dicación an terior, caracte- 

risada porque las secciones cerradas se separar en e l in te r io r

del molde.

Mejoras 88t mi las r^iv indicaciones a u ts r í, ras, caraw- 

te r is ; '. ,o  jorque h; f lr  íY: jaseoso a presión so intercepta exi 

e l in te r io r  ¡le secciones se, aradas de la  une. eria  tubular, s o li­

dificando ®a y se., arándose estas secciones sej ai'abas.

¿r.~ Majoras ssjún las reiv ind icaciones anteriores,, carao-' 
( #

t  e r iza  das' por al empleo de un molde dotado de varias cavidades
un

y por la  obturación del tubo en dos punto intermedios y en/pun 

to al . ex terior do dichas cavidades, durante la ap licación  

del flu id o  '£ p re-s i  5n*

5*- Mejoras sajón las  reiv indicaciones an teriores, carac­

terizadas porque se dispone una cabeza de, soplado para la  ad,- 

misión da flu ido  a p re s i 'n  en e l tubo encerrado en e l mal de

6. M Mejoras se0\ín las. re iv  indica o iones an teriores, car so­

te  r iza  das porque e l  molde presenta una cavidad parecida a dos 

bote llas ,reunid sis jkix* an cusj-iO¡ qii© s© sopcrXsn^

7. -Mejoras segón las reiv indicaciones an teriores, carac­

terizadas y.,orí.in c lu ir  un molde de varias secciones, móvil

entre posiciones abierta y cerrada, y dotado de varias cavi­

dades rem idas, an las qu.e una .ampolla da materia plástic^,

se somete a la  expansión por un flu ido a. presión, para ob­

tener varios objetos huecos, y medios, que sirven para cerrar 

la  ampolla, en puntos separados y para encerrar e l  flu ido  

a presión en cada uno de lo s  ob jetos huecos formados.295
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8*— Mejoras- según l ’&s re ivindic-aci">nés' anteriores, carac­

terizadas por in c lu ir  un d ispositivo  para la  formación de un
\

o jeta  en cada uno da dichos objetos.

9 .- Mejoras según las reivindicacionea ante-ri..ras, carac­

terizadas por una. oaviddd restring ida  de conexit^, sn la  que 

e l tubo se somete a la  expansión y se c ie rra  separándose del 

tubo los objetos huecos no sometidos a la  expansión*

10*-! Mejoras según las r ai vitadica.ciones an teriores, Carao-.
< 1 '

t e r i  zadas - porqué el aparato v a dotado da una Cavidad alargada • ■ 

de molde que comprende partes ensanchadas separadas por ujb p.ar^ 

te res tr in g ida , en la 'que la  ampolla da m ateria .p lástica  se so­

mete a la  expansión .por e l  flu ido  a presión y da medios para 

desprender y cerrar los extremos separados de las partes in te r­

medias d e l .tubo sometidas a la  expansión.

11*- Mejoras según'las reiv indicaciones an teriores, carao- 

te rizadas- porque e l aparato va dotado de un molda cuya cavidad 

presenta un fondo prácticamente plano 'que forma una parte que 

comprende una abertura reducida, así como de medias que sirven* 

para cerrar dicha abertura,, y  para separar mu sacudidas, ni 

choques la  materia p lá s tica  en e l  plano de dicho fondo, mientras 

se c ie r r a 'e l  flu id o  sometido a presión en la  a rgo lla  sujeta a 1-, 

expansión.

12 .- La patente cuyo p r iv i le g ie  de invención se s o lic ita  

'■ por ve in te anos para Lepada y sus dominios deberá recaer por 

"MLJ0BA3 ¡Si -LOS P¡¿0CLEIMILLT08 Y APARATOS TK LXTHTSIOí-l DE 

Mál'SBIAíi PLASTICAS ", según se describe y reivindioá en' la 

presente Memoria , 'que consta, de Once hojas fo liad as  y mecano­

grafiadas por una sola cara y se ilu stran  con los ..dibujos que a

lá  misma se ac-.rapaban
rT1. Madrid "S- da Ju lio  de 1.948
PP*SOOIETE IHDCTSTKISLLL Dh LA G3LUBÍ0SB (Sidae)S.A.
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