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pPara solicitar

PATENTE DE INVENCION

en
; ESPAR A
. por VEINTE afios

8 nombre de ELMER ELIAS WMILLS, de nacionalidad norteamerice-
na, residente en 1.,8%3 Kincaid, Highland Park, Illinois, Es~

. tados Unidos de América, pors
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Bate invento se reflere en general a un‘método pa.;fi‘;’i':-g
ra fabricar articulbs huecos, tales como recipientes y, par-
ticularmente, botellas, virtualmente de modo automdtico =
partir de un tubo de material termoplistico.

S Las personas familiarizadas con la maquinaria y
los matodos actualmente en uso para fsbricar recipienteé a
partir ds material termo-pLéstico conocen blen el carfcter
costoso y complicado de la maguinaria. Es ughecho bien co-
nocido, asimismo, e-l que la rapidez de produccidn de reci-

io pientes, inclﬁso cuando se usa dicha mfquinaria costosa y
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eompleads, es relativamente lenta, on el mejor de los casos.
Por consigulente, un objeto primordial del inven-
to es la creacidn de un método mejorado de fabricar articu-
los huecos, tales como recipientes, & partir de un material
termO-plésticﬁy cuyo método es mucho menos costosc y mucho
menos complicado gue los actualmente conocidos péra la misma

finalidad.

0tro objeto de este invento es la creacidn de un
método mejorado para fabricer artfculos huecos, como entes
se ha diecho, por medio de los cuales puede counsegulrse una
produccifn mucho mayor con menos costo y menos dificultad de
los experimentados con los tipos actuaslmente conocidos de mé-
todos y mAquinas para esta finalidad.

Otro objeto de este invento es el de crear un méto-
do paras fabricar artfculos huecos, como antes se na dicho,
que puede combinarse en esencia directamente con una mfquine
moldeadora, tal como una del tipo de expulsidn a través de
un orificio (extrusidn) para producir tubos termoplésticos é
de un tamsfio adécuado.

) Otro obje-to de este invento es la creacibn de un
método para rabricar artfculos huescos, como antes se ha dicho,
por medio del cual un tubo termopléstico es alimentado dentro
de unsa méquina mientras estd en estado ablsndado j, de modo

completamente autOmétICO, es transformado en dﬁhOS artfcu-

los.

Otros objetos ¥ finalidades de este invento resul-

tardn evidentes a los familiarizades con este tipo de insta-
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lacidn al leer la siguiente Memoris con referencia a los di-
fujos anejos.

Al cumplir los objetos y'finalidades antes mencio-
nados, asi cOmO‘OtrOS incidentales a los mismos vy asociados
a ellos, el inventor ha dispuesto una plataforme movible, tal
como una mesa circular que puede girar en un plano horizon-
tal, con una pluralidad de medios moldes en pares vertical~ .
mante opusstos gsoportados sobre ella, estando dichos pares
de moldes dispuestos muy cerca unos de otros y, c-on prefe-~
rencia, enteramente en torno de la periferia de la mesa. La
mitad. superior de cada molde completo, gque puede accioharse
verticalmente hacia y desde la mitad inferior de molde, es-
t4 provista de'una aguja hueca gque se extiende dentro de una
cavidad de molde definida por las mitades de molde. 4s{,
cuendo un tubo termopléstico es dispuesto entre un par de di-
chés mitades de mblde, y la mitad superior de molde es baja-
da a contacto con la mitad inferior, la parte del tubo dis-
puesta dentro de dicha cavidad de molde es cerrada en sus dos
extremos, formando asf{ una cémara cerrada, y dicha aguje en-
tra en dicha cfimara. Un rlufdo bajo pr-esibn es forzado lue-
go a través de le aguja y dentro de dicha cédmara, dilatando
con ello el tubo contra las paredes del molde. E1 molde es
mentenido en la posiocidn cerrada y la presifn de frlufdo es
manteniaa hasta que el material termopléstico ha sido apro-
piadamente enfriado y endurecidc. La presidn de fiufdo se
relaja a continuacidn, el molde se abre, y el artfculo plés-
tico formado pﬁede sacarse del mismo.

Para ilustrar una realizacidn preferida del inven~
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to, se hard referencia a los dibujos enejos, en los cuales:

La figura 1 es una vistas en planta fragmentaria,
desde arriba, de una mfquina para poner en préctica el(méto-
do al cual se reflere este invento y muestra un fragmento de'
una miquina de expulsidn (extrusidn) de pléstico.

La figura 2 es un alzado lateral de dicha mfquina
representada en le figura 1.

La figura 3 es una vista en alzado lateral de un
par de mitedes de molde, y de medios que incluyen un cilindro
de actuacidn y una vAlvula accionable por leva, péra contro-
lar el movimiento vertical de la mitad superior del molde.

La figure 4 es una visté en planta desde arriba,
fragmentaria, de une parte de la mfquina del invento, mos-
trando cuatro juegos de moldes, tres de los cuales estén sec-
cionados por las lfneas de corte A-A, B-B, y C-C, como se ha
represatado en la figura 3,

La figura 5 es una vista en corte transversal de

un molde abierto, en esencia dada por la lfnea V-V de la fi-

gura 4,

La figura 6 es una vista en corte en esencia dada
por la 1fnea VI-VI de 1la figura 4 ¥y muestra un alzado late-
ral de un molde y de medios pars accionar le mitad superior

del molde.

La figura 7 es una vista en corte de un molde ce-

rrado, en esencia dado por la lfnea V-V de la rigura 4,

gonstruccidn.,

Como se ha Tepresentado en las figuras 1 y 2, la
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méquina de moldeo 10 a la cual se refiere el invento, compren-
de en la realizacién particular aqui seleccionada para repre-
sentar tanto el mé&todo como 1a'méquina preferida del inven-
to, una mesa circular horizontal plana 11 soportada con pRsi-
bilidad de glro en sl centro de la misma sobre el pedestal

12, por medio del montante central 13, Una pluralidad de

- moldes 14, dispueétos en mitades verticalmente opuestas, es-

t4n montados sobre la parte superior de la mesa 1l muy cer-
canos unos a otros y, con preferencis, a lo largo de la peri-
feria de la mésa.

Cada molde 14 {figures 3%, & y 6), tiene una mitad

de molde inferior 15, asegurada a la mesa, y una mitad supe-

‘rior de molde, 16, movible verticalmente hacla y desde la mi-

tad inferior de molde 15. La mitad superior de molde 16 es-
t4 asegurada & y suspendida de la extremidad inferior de una
varilla de actuacidn 17 de un cilindro de actuacidn 18, cuyo
cilindro puede estar soportadc encima de la mitad inferior
de molde, 15, por cualquier medio convencional conveniente,
tal como la placa de soporte 21 ¥ el montante de soporte 22.
Para la finalldad de una mayor convenlencia gn la
descripcidn, los vocablos "hacia dentro" y "hacia fuera™ se-
gin se usan en esta Memoria, deben entenderse como referidos
al centro geométrico de la méquina 10. Los vocablos "supe-
rior" e "inferior™ o "hacia arriba® y "hacla gbajo™ deben en-
tenderse—como referidos a dicha mééuiné 15, o a partes de l=
misma, cuando estén situados y/o funcionan en su forme nor-

mal de uso.

Se comprenderd claramente que el cilindro de ac=-
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ﬁuacién 18, descrito cOmOEmédlo éara mover la mitad superior
del molde con respecto a la mitad inferior, se describe asf
en esta Memoria con fines ilustrativos solamente, ¥ que en
lugar del cillindro de actuaciSn 18 podrén usarse otros dis-
positivos de actuacidn similares, sin apartarse por ello del
alcance de este invento.

Un par de barras de gufa verticales 23 estén dis-
puestas en las extremidades laterales 31 y 32 de cada molde
para guiar el movimiento de la mitad superior del molde, 16.
Las barras de gufa 23 estén aseguradas a y se extienden entre
la mird inferior 15 del molde y a la placa de soporte 21.

Las mitades superior e inferior de molde, 16 y 15,
respectivamente, pueden estar cada una provistas de cavida-
des de molde opuestas 24 y 25 (figuras 5 y 7) que en esta rea-
lizacian;particular del invento estfn destinadas a formar una
botella., La mitad superior 16 de molde estd provista de una
abertura 26 a su travds, que pone sn comunicacién la superfi-
¢ie exterior del bloque de molde y la cavidad de molde 25 en-
cima de la porcidn de cusello de la botella 27 de la misma.
Una aguja hueca 28, tal como una aguja hipodérmica, estd dis~
puesta dentro de la abertura 26 y se eXtlende dentro de la
cavided de molde 25, de modo que atraviesa la prolonggci5n
29 del cuello de la botella,.cuya prolongacidn se quita lue-
£0. |

Las extremidades lateralas %1 y %2 de las mitades
sﬁperior e inferior de molde estén biseladas junto a las cavi-
dades de molde para formar los bordes agudos 33 y 34 (figura

5), cuyos bordes pueden estar en algunos casos, Pero no nece-

’
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sariamente, ligeramente rebajados desde las superficles ad-
yacentes que se encuentren 35 de las mitades de molde, por
razones Que luego se describirén. Las mitades inferior y su-
parior de molde 15 vy 16, respectivamente; estdn cada una pro-
vista de cémaras de flufdo 36, por las cuales puede Ser con-
trolada la temperatura del molde.

Cualguier medio convencional ¢onveniente, tal co-

‘mo las vélvulas %8 y 39 de control del paso, que estén con

preferencia montadas sobre la cara inferior de la mesa 11 (fi-
guras 3 y 6) se dispone para comtrolar la actuacidn del cilin-
dro 18 y la alimentacisn del flufdo a la aguja 28, respecti-
vemente, de un solo molde 14. Las vdlvulas 38 y 39 que, co-
moO se ha representado, tiepen balancine-s 40 y 40a pivotadoé,
re-~apectivamente, que soportan en forﬁa rotativa rodillos 41
y 4la en una extrémidad‘dq cada uno, estén alineadas con pre-
ferencia radialments con respecto a la ﬁesa 11. Los rodillos
41 y 41a pueden ser tocados por levas 42 y 42a, respectiva-
mente, de cualqulier tipo apropiadoc, para accionar dichas vil-
vulas 38 y 39. Las vélvulas 28 ¥ 39 estén alimentadas con

un flufdo, 1fquido o gas, a través de un tubo 45 desde una cé-
mara de llenado 1nfer16r 46 (figura 2) montada sobre sl mon-
tente central 13 debajo de la mesa 11.

La extremidad superior de la aguja 28 estf conec-
tada, por medio del tubo de flufdo 3?7, que pasa a travds de
una abeitura aprofiada de 1la mesa 11, con la vilwula 39 de
control .del paso. El cilindro de astuscién 18 puede estar coneo
tado con la vélvula 38 de control del paso por medio de los

tubos de flufdo 43 y 44; que Pasan a travéds de una abartura
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apropiada de la mesa 1l. “
Las cfmaeras de flufdo 36 de las mitades de molde
15 v 16 estén conectadas con una cémare 47 inferior, de lle-
nado, que éstd montadas sobre el montante central 13 encima
de la mesa 11 (figura 1), por medio de los tubos de fluldo
48 y 49. Dichas cémaras de flufdo 36 de las mitades de mol-~
de 15 y 16 estdn también provistas de tubos de salide 51 y
52 que pasan desde las mismas a travds de una abertura apro-
piéda de la mesa 11 y#e extienden dentro de uns cubeta de sa-
lida 53 (figuras 2 y 6) soportada sobre el pedestal 12 deba=
jo de la mesa 1ll. Pueden dlsponerse medios, tales como una
bomba aspiradora (no representada}, para transferir el fluf-
do de control de la bemperatura, tal como acelte de calenta-
miento o agua de enfriamientoc, desde la cubeta de salida 53
bajo presidn a la cémara inferior 47 de llenado.
Las vilvulas 38 ¥ 39 de control del paso y las le-
vas 42 y 42a estén con preferencia disefiadas y dispuestas de

modo que la vhlvula 38, que controla el paso de flufdo al ci-

-lindro 18, sesa accionadalprimero, efectuando con ello el cie~-

rre del molde. Despuds de terminado dicho cierre, la valvu-
la 39 es accionada entonces 10 que héce que el fluido; tal
como un gaes, pase a travds de la aguja 28. Be comprenderé
que el fluido que pase a través de las vilvulas 38 ¥ 39, ¥
a través de las clmarcs 36, puede ser un gas O un lfquido,

dentro del alcance del iﬁvento.

Funcionamiento.

Como se ha pepresentado en las figuras 1 y 2, la

miquina de moldeo 10 puede estar colocada cerca de cualquier
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la salida de una miquina de- extrusibn de plfstico, 54. La

miquina de moldeo 10 esti situada con preferencia de modo
que el eje lateral de la cavidad de molde, formada por un .
molde 14, sea virtualmente coaxil con el eje longitudinal

19 de la mAquina de extrusién, 54. Cuando le mfquina de ex-
trusibn 54 estd dispussta de e ste modo, comb se representa
en la figura 1, la mesa 1l es girada en la direccidn de 1las
agujas del reloj, o apartindose del extromo de salida de la

méquina de expulsién y le velocidad periférica de la mesa

‘estd sincronizade con la velocidad de salidas de la mfguina

de expulsidn.
éualquier medio de gula conveniente, no represen-
tado, tal como un tubo‘de gufa cue rodea coaxilmente el tu~
bo prulsado 55, puede disponerse péra controlar el recorri-
do de dicho tubo expulsado 55 g lo largo de un camino desea-
do v mantener de este modo su posicidn apropiasda con respec-—
to & los moldes sucesivos,

El tubo pléstico 55 es obligado a descansar sobre
los bordes afiludos 33 y 34 en las extremidades laterales
opugstas de la miltad inferior de molde'ls, figura 5, de un
molde dado 14, cuando dicho molde llega al punto de tangen-
cis spbre la mesa con respecto al eje 19 del expulsor 54.
Aproximademente en este momento la mitad superior 16 del mol-
de es empujada hacia abajJo por accionamiento aprdpiado ds
la vélvula 38, hasta que sSe apriete furtements contra la mi-
tad inferior de molde. Los bérdes agudos 33 y 34 de las dos

mitades, superior e¢ inferior, comprimen el tubo 55 casi has~
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ta el punte de cortarlo, creando de este modc uns cfmara ce—
rrada dentro de la parte de dicho tubo dispuesta dentro de
las cavidades devmolde 24 ¥ 25 y entre los bordes agudos 33
Y 34. Cuando la mita& superior de molde se clerra sobre la
inferior, la extremidad inferior de la sguja 28 pincha la pa-
red del tubo 55 ¥ entre dentro de dicha cémara. 4si, al ser
accionada adecuademente la v&lvula %9, un flufdo, gas o 1{-
quido, es forzado a travds de la aguje 28 dentro de la céme-
ra cerrada, dllatando con ello el tubo contra las paredes in-
teriores de las respectivas cavidades de mOldel(fié:ura ?7)

y formando un ertfculo moldeado, que en este casc es una bo-

tella,

‘ El movimiento de la mitad superior del molde a con-
tacto con la mitad inferior, se realiza con preferencia mien-
tras el eje lateral del molde astéd virtualmente én coinclden-
cia con el eje 19 del expulsor 54. Sin embargo, la inyeceién
del flufdo dentro de la par cerrada del tubo 55 puede ocu-
rrir despuds de que el molde se haya movido en la direccidn
de las agujas del reloj aparténdose de dicha pdsici6ﬁ tangen-
cial. . | '

Si el tubo plédstico 55 esté hecho en el expulsor
54, a partir de un material termo-pléstico, estévcaliente Yy
blandc cuando avanza~&entro de los moides 14 de la mfquina 10,
Por consiguiente, una vez que na sido formado en las cavida-
des del molde; v antes de que Ses descargada 15 presifn de
flufdo dentro del tubo, un refrigerante, tal cbmo ague, se
hace circular a través de las cémaras 36 de Ias mitades su-

perior e inferior de molde por medio de los tubos de riufdo

- 10 -



10

.15

20

25

48 y 49 y los tubos de salida 51 y 52, haciendo. con ello que

el material termo-pléstico se endurezca a la forma de las ca-
vida des del molde. La presidn de rlufdo dentro del artfcu-

lo méldeado puede relajarse luego, la mitad superior 16 pue-

ae ser levantada y el artfculo moldeado puede ser retirado

del molde.

Se observerf que en esta realizacibn, al dejar de
hacer un corte completo del tubo plistico entre los bordes
agudos 33 y 3%, los articulos moldeados sucesivos estarén
cOnectadoé por cortos trozos del tubo de pléstico 55, faci-
litando as{ la separacidn manual de los articulos de los mol-
des 14. Se comprenderf, sin embargo, que si fuera deseable
usar medios automdticos para quitar los artfculos moldeados

de los moldes, los bordes agudos 33 y 34 podrfan hacerse a

"los haces con las caras de contacto 35 de cada molde, de

modo que se realizara un corte completo del tubo 55 cuando
la mitad superior del molde se aplica a la mitad inferior,
g1 fiufdo usado para dilatar el tubo contra las
paredes de la cavidad de molde puede ser un gas inerte, tal
como aire, o un 1fquido inerte, o puede ser un flufdo que
tenga algflin efecto de tratamiento sobre el pléstico, tal co-
mo un agente endurecedor, o un material de recubrimiento o

colorante.
La composicién del tubo pléstico ha sido mencio-
nada en esta memoria como "termo-plistico" primordialmente,

porque los tipos actualmente conocidos de plasticos termo-

endurecibles no son adecuados a8l tipo de funcionamiento arri-

L]

- 11 -
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ba descrito. ©8in embargo, se comprenderi claramente que es-

te Invento no queda limitado &l uso de materiales termo-plds-

tlcos como tales ¥ que la expresidn "termo-pldstico® segfin se

usa en la presente Memoria y en las reivindicaciones, se re-
ferird a euelquier m#terial'que tenga en general las carac-
terf{sticas de plasticidad necesarias.

‘ Para las personas femiliarizadas con el uso de
plésticos resultard evidente que la regulacidn exacta en el
tiempo de la introduccién de un refrigerante dentro de las
cdmaras de rlufdo 36 del molde y la cantidad de bpresidn re-
querida y la duracién del tiempo para aplicar dicha presién
dentro de la cémara cerrada del tubo en las cavidades de mol-
de, dependen del tipo de material plAstico usado, asf como
del estado del ﬁaterial pléstico cuando abandona el expulsor,
Sin emba?go,'cualesquiera de tales variaciones hen de consi-
dererse Qentro del alcance de este invento.

Serd evidente también que los moldes pueden dis-
ponerse para movimiento linhesl, por ejemplo por medio de unsa
correa transportadora, sin apartarse por ello del espfritu

del invento.

Aunque los dibujos y descripcibn antes menciona-
dos se anlican & una realizacidn particular del invento, no
es la intencidn del solicitante, implicada o de otro modo,
eliminar otras variaclones o modificaciones que no se apar-
ten del alcance del invento, a menos que se menclone espe-
cificamente lo contrario en las reivindicaciones anejas,

Esta solicitud,, que corresponde a la presentada

- 12 -
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en los Estados Uhidos de América, el 3 de Octubre de 1949,
bajo el Nimero 119.335, es &ivisional de le Nimero 193.199,
y se acoge a los beneficios del artfculo 51 del vigente Bs-
tatuto Ley sobre Propiedad Industrial. |

Los puntos de invencidn propia ¥y nueve que se pre-
sentan para que Seanh Objeto de esta Patente de Invenciédn en

Espefisfon los siguientes:

12, En un método para hacer recipientes huecos

de pléstico, las operaciones que inecluyen: disponer un tu-

" bo virtualmente continuo de material plﬁsticd ablandado; di-

vidir dicho tubo en una pluralidad de porciones hermdtica-
mente aisladas; rodear cada una ds dlchas porciénes con un
molde; e introducir individualmente un flufdo a presién den-
tro de cada una de dichas porciones aisladas.

22, Bn un método de hacer recipientes huecos de

‘pléstico, las operaciones que incluyen : disponer um tubo

virtualmente continuo de material pléstico ablandado; rodear
dicho tubo de material con una pluralidad de moldes; aplas~
tar localmente y cerrar herméticamente dicho tubo de mate-

rial en contra del paso de un rlufdo en cada extremidad de

- 13 -
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cada uno de dichos moldes; e introducir un flufdo a presidn
dentro de la porcidn de material tubular en cads uno de di-
chos moldes;

‘22, En un método de hacer recipientes huecos de
plastico, las operaciones que incluyen: introducir material
pléstico tubular ablandado en un molde; cerrar herméticamen-
te dicho material tubular en cada extremidad del moide con-
tra ol paso de un flufdo; perforar el material tubular en el.
molde para crea-r une abertura; & introducir un flufdo a pre-
s1én dentro del material tubular en el molde a través de di=-
cha abertura,

42, En un método de hacer recipientes huecos de
pléstico, las operaciones que incluyen: disponer un tubo que
se mueve continuamente, de material ﬁléstico ablandado; ais-
lar sucesiva y herméticamente porciones de dicho tubo en cé-
meras de moldeo individualeﬁg mover dichas clmaras de mol-
deo a una velocidad sineronizada con el movimiento de dicho
tubo; e introducir individualmente un gas a presidn dentro
de cada una de dichas parciones aisleadas.

52, En un m8todo de hacer artfculos huecos de
pldstico, las opetraciones que incluyen: introduqir sucesiva-
mente material plastico tubular ablandado dentro de una plu-
ralidad de moldes individuales; cerrar hermeticamente *dicho
material tubular en cada extremidad de céda uno de los moldes

contra el paso de un flufdo; perforar el material tubular en

cada uno de los moldes para crear una abertura; introducir

un flufdo a presidn dentro del material tubular en cada uno

de los moldes & través de dicha abertura; dilatar dicho ma-

- 14 -
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terial tubuler dentro de cada uno de dichos moldes; quitar
los artfculos moldeados de dichos moldes como una cinta vir-
tualmente continua, |

6%. Hn un método de hacer artfculos huecos de plés-
tico, las operaciones ques incluyen: disponer un tubo que se
mueve continusmente de material pldstico ablandado; alinear
sucesivamente moldes con dicho tubo; mover dichos moldes con-
tinuamente, sincronizando la velocidad de dichos moldes con
la velocidad ds dicho material tubular; sujetar cada uno de
dichos moldes en torno de dicho material tubular; aplastar
dicho material tubular en cada extremidad de cada uno de di-
chos moldes para aislar la porcién de dicho material tubular
en cada uno de dichos moldes para formar una clmara estanca;

e introducir individualmente un gas a presién dentro.de cada
una de dichas porciones alsladas.

72, En un método de hacer‘recipientes huecos de
pléstico, las operaciOnés que incluyen: disponer un tubo con-
tinuamente movible de material pléstico ablandado; disponer
una pluralidad de moldes individuales; mover dichos moldes a
una velocidad sincroﬁizadé coh el'ﬁovimiento de dichos tubo
de material; rodear dicho tubo de material con dichos moldes;
aplastar localmente ¥y cerrar herméticamente dicho tubo de ma~-
terial contra el paso de un rflufdo en cada extremidel decada
uno de dichos moldes; e introducir un flufdo bajo presién en
la porciéﬁﬂédicho tubo de mﬁtérial en cada uno de dichos mol-

des.

g2, En un método de hacer un recipiente hueco de

- 15 -
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pléstico que tiene una porcidn de cuello abierta, las opera-
ciones que incluyen: introducir un tubo de material pléstico
ablandado dentro ds un molde ¢ue tiene una cavidad principal
de cuerpo, una cavidad que forma cuello y una cavidad gue fors
ma-prolongacién del cuello; formar los lados de dicho tubo
acencén&oios en cada extremidad de dicho molde pera cerrar
herméticamente dicho molde y formar una cdmara estanca dentro
de dicho tubo y entre dichos extremos-cerrados; perforar di-
cho tubo en dicha cavidad que forma la prolongacidn del cue-
1lo; introducir un flufdo a presibn dentro de dicho tubo a
través de diche abertura perforada; dilatar dicho tubo para
llenar dichas cavidades de dicho molde, retirar dicho tubo
dilatado de dicho molde; ¥y quifar dicha poreién de prolonga-
cién del cuello de dicho tubo dilatado.

92, ®n un método de hacer en un molde gque tiene
una cgmara defoldeo que incluye una cavidad principal de cuer-
po, una caviddd que forma cuello y una cavidad que forma pro-
longacién del cuello, un recipieﬁte hueco de plidstico que tie-.
ne una po:ciﬁn de cuello abierta, las opérac iones que inclu-
yen: introducir material tubular pléstico ébiandado en dicho
molde; cerrar herméticamente contra el paso de un flufdo di-
cho material tubular en las extremidades de dicha clmara de
moldeo; perforar dicho material tubular en la porciﬁn de pro-
longac~-i8n del cuello de dicha cavidad dé moldeo; e introdu-
cir un flufdo a presiédn dentro de dicho meterial tubular a
través de la abertura perforada en &l.

102, Un método para formar artliculos huecos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
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cede, ilustrado en los dibujos que se acompafian y para los
fTines que se han especificado,

Esta Memoriea corista de disz ¥y seis hojJas y la pre-

sente, escritas a mfquina por una sola cara.
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