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Se conoce un procedimiento y un dispoéitivq para la

fabricacién de recipientes de‘material pléstico, en los que
se parte de una manguera plana dermateriax pléético, que’ se
devana de una bobina y en cuyovexﬁremd préximo a la boﬁiha,
se inyecta aire a presidém. La mangueré,deLméﬁefiél pléstipo
se hace pasar intermitentemente por un‘diépOSitivo de cale-
faccibn en el que es dilatada por el aire a presién, siendo
rodeada después por un molde de dos plezas en el que se mo-
dela el recipiente por medio de un vacio. Después de abrlr
las mitades del molde se hace avanzar un paso la manguera
_de material pléstico. A contlnuaclén se modela otro recipi-
ente en el molde Yy al mismo tiempo se separa el reclplente
terminado de la manguera. | | o

Este procedimiento y el dispositivo para su realiza-
cifén se describeﬁ por ejemplo en la batente'§niza n9f439 ©699.
Esta instalacién utiliza como material defpartida_una'ﬁanf
guera plana de material pléstico, que se devana periédica-
nente de una bobina y que se 1leva a la 1nstalac16n.

_ El presente invento tiene por objeto un procedlmlento
y un dispositivo para la fabricacibén de una manguera Plana
de material pléstico de este tipo a parﬁif'dg dos léminas
termoplésticas, al mismo tiempo que el dispoéitivé se debe
poder montar directamente sobre la conocida instalaciédn para
la fabricacién de recipientes.

El invento se refiere por lo tanto a un procedimiento
para la fabricacién de una manguera p}ana de material plés-
tico a partir de dos cintas de lémina fermopléstica por sol-
dadura de las mismas en sus zonas marginales. El prdcedi-

miento se caracteriza por el hecho de'que las dos cintas de

lamina se devanan intermitentemente de bobinﬁs.por medio de
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un par de mordazas que avanza y. retrocede periédicamente,

por el hecho de que un par de rodlllos de prealén la5~une

. de tal forma que rodean una sonda hueca que alrve para la

inyeccibén del aire a presibén y por el hecho de que durante~“ 
el petroceso de las mordazas se aproxlman a laa zonas mar—
ginales de las cintas de 1am1na Yy en la zona del par de
rodillos de presidn fuentes de,alre.callente,,que se,ret;raﬁ
nuevamente de las zonas marginales durante'el~avance'&e las
mordazas, que al mismo tiempo provoca el avance de 1as clntas.
El 1nvento se refiere también a un d18p081tivo para
la reallzacibn del procedlmlento segun el 1nvento, que ‘com—
prende dos bobinas para las cintas de lamlna, que se. 1levan B
por medio de rodillos de cambio de aentldola_un'par de rodl-'
llos de preslbn. El dlsp031t1vo se caracteriia por unﬁ_astz-
dor fijo, que pPosee una' sonda hueca y un par de rodlllos de

presién con bloqueo de retroceso que conduce las clntas de

lamina soldadas, y por un bastldor, que sefpuede despl'zar

perlédlcamente j en el sentido de avance de las cinta_Jde f.

l

816n y dos soplantea de alre callente,'que se‘deaplazan pe-

riédicamente entre una poslclbn de trab_ una_demreposo,
para el calentamiento de las zonas marglnales de lae clntas

de lémina.

En el dlbujo se representa esquematzcamenxe un eJemplo

de ejecucidén del objeto del 1nvento. . .
..,"' E
Lg figura 1 es una v1sta delantera de un dlsp081t1vo

para la fabricacién de una manguera plana de materlal plastlco

a partir de dos léminas en forma de clnta;”
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La figura 2 es una seccién segﬁnnlgﬁiiﬁea iI—I;Qg?
la figura 1. ‘. |
La figura 3 es una vista lateral del dlsp081t1vo segun
figura 1 en una primera fase de funclonamlento. I
La figura 4 es una seccibén segin la linea IV-IV'de
la figura 3. | ' o | '
’ La figura 5 es una vista lateral como la de la figura
3, pero en otra fase de funcionamiento. . | . _ A
La figura 6 es una seccidn segfin la linea VI—VI de

la figura 5.

El dlsp051t1vo segln figuras l 3 pA 5 posee dos bobi—
nas 3 de las que se devanan las dos clntas de lémlna l de '
material termopléstlco, utilizadas para la fabrlcaclén de
la manguera plana 2, El dispositivo posee ademés un bastl-
dor fijo 13 yun elementods bastidor 12, que puede efectua.run movunl
ento de vaivén en el sentido de la flecha‘doble 15. En_el
bastidor fijo 15 se prevén rodlllos de camblo de sentldo 4
una sonda hneca 14 para inyectar el alre a preslén en. la
manguera plana 2 que se gquiere fabrlcar y un par de rodlllos
de presidén 11 con embrague libre lla, que 3610 permlte el
giro de los rodillos de pr9816n 11l en el sentido ‘de las

flechas 11D, : '

En el bastidor mévil 12 se prevén rodillos -de camblo
de sentido 5, un par de rodillos de presién 6 con chapas de
guia 7 para las cintas de lamlna 1, un par. de mordazas 8 ¥
dos soplantes de aire caliente 9 con boqullla lO para la
salida del aire caliente. Los soplantes deialre caliente 9
sirven para calentar la zona marginal de léé'cihﬁasjég 14~
mina 1 antes de la soldadura'y el par de rodillos de presién

6 sirve para prensar y soldar las zonas mgrgipales calentadas.
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Los soplantes de aire caliente 9 funclonan contlnuamente,
mientras que el avance de la lamina se reallza 1ntermiten-
temente. Para evitar que las zonas ma:glnales de las ‘léminas
se sobrecalienten durante la parada de las miémas, se-brevén
los dos soplantes de aire caliente 9 con sus boguillas 10
de tal forma que se pueden desplazar, lateralmente con'reia-
cién a su posicién de trabajo (figura 5), a una posicién
no activa (figura 3), como se desprende de laa figuras 3 y 5.
El funcionamiento del dispositivo'ésjéi'siguienteﬁ An~
tes de la puesta en marcha se hace pasar.lelﬂexxremo anfe—#
rior & cada lémina 1 por los rodillosbdeicambio de sentido
4y 5 y entre los rodillos de pre316n 6y los rodillos de"
presién 11, hasta que los extremos pueden ser captados por
las mordazas 8. A continuacién se. puede poner en marcha la
instalacibn. El bastidor mévil se desplaza de la poalcién
superior,representada en la figura 3, hacla abado hasta la
p031016n final inferior representada: en la figura 5. Las mor-
dazas 8 estin cerradas, como se Ve en la- flgura 4, de;manera
gque arrastran las cintas de lamina 2. Los goplantes de,aire
caliente 9 se hallan en la posicién’inac#iﬁa; En la posicibén
final inferior se separan las mordazas'BI;EOmb se répresenta
en la figura 6, y dejan en llbertad lasléminas Al mismo tlempo,
los soplantes de aire caliente 9 se desplazan a su p081c16n
de trabajo en la que calientan y plastlflcan las zonas mar-
ginales de la lémina 1 por ‘encima del par “de- rodillos de pre-

s8ién 6. E1 bastidor mévil R2se dssplaza hac::.a arr:.ba hasta la

poslcidn representada en la figura 5. Al mlsmo tlempo, los

rodillos de presidén 6 presionan y sueldan 1los bordes calientes
de la 1lémina, En la posicién final superlor del.bastldor 12

se desplazan nuevamente hacia el exteriorflos soplantes de
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aire callente 9y las mordazas 8 vuelvenia re51onar la man-

guera 2. En el movimiento s1gu1ente del bastldorv12”se_hace

avanzar la manguera una dlstan01a 1gua1 a;la carrera del basv

tidor 12. Esta carrera se elige de tal forma que el tramo

de manguera avanzado equivale a la longltud necesarla para

la febricacién dp un re01p1ente en la instalacién, no pepre-

sentada, que 51gue al dispositivo. | N o
Como se desprende de las flguras 3 y5, la sonda hue-

ca 14 es rodeada por la manguera plana 2 fabrlcada. En la par.

te superior se conecta a una fuente de alre a pre316n no re

presentada y sirve para hlnchar la manguera 2 fabrlcada en un’

dlsposltlvo de calefaccidn, .no representado;fff'

te inferior al dlsp031t1vo. Las superflcle"da los rodlllos

de presién 11 son, segun se ve en la flgura '2 tales que ro-

dean la sonda plana 14 sin obstacullzar el paso de la mangue-

ra 2.
En resumen, el presente MOdelo de Utilidad que.:'

i

se solicita deberé recaer sobre las 51gu1entes'

REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la fabrlcaclén de una manguera

plana de material pléstico con dos boblnas paraflas clntas

-de lémina, que se llevan a un par de rodlllos“de presién a"

través & rodillos de camblo de sentldqtﬂ

~ bastidor fijo (13), que posee una sonda hueda (14) y un par

"de rodillos (11) con bloqueo de retroceso(lla) para la’ con-

duccidn de las cintas de lémina (l) soldadas y por un bastl-
dor (12) mévil con relacién al bastidor flao (13) en el sen-
tido de avance de las cintas de lamlna y anlmado de un mov15

miento de avance y de retroceso perlédlco, que posee un par

de mordazas(B) activo en el sentido de avance, el par. de ro- .

caracterlzado por unf

v
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dilos de presiém (6) ¥y dos soplanteé de alre callente (9),
que se desplazan perlodlcamente entre. una. p031c16n de traba-
jo y una posicién inactiva, para el calentamlento de las Z0-

nas marginales de las cintas de lamlna (l).,_‘ | Lo

2. Dispositivo, segin la reivindicacién 1, ca;ac-
terizado por el hecho de que los soplantes"de aire caliente
(9) se pueden desplazar con la cadencia del movimiento del
bastidor mévil (l2)ly transversalmente al éentido de movi-
miento del bastidor (12), entre una poéicién‘déftrabajody una
inactiva. Tv o |

3. Dispositivo, segin la réi&iﬁéicéciéﬂxl céféc;
terizado por el hecho de que el par de rodﬂlos de pre51on
(ll) se provee de un embrague libre (1la).

4, Se reivindica por dltimo como obaeto sobre el
que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se ‘solicita:
DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE UNA. MANGUERA PLANA DE
MATERIAL PLASTICO.

Todo conforme queda descrlto y re1v1ndlcado en. la
presente memoria descriptiva que consta de 31ete paglnas me
canografiadas y dibujos adjuntos.: S '

Madrld 11 de agosto 1 970
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