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+ . PATENTE DE INTRODUGO ION
. por 10 afios

por *"Un procedimiento de fabricacidén de articulos huecos

de materias pléstices®= = = ~ = = = = I -

-

a favor de: SOCIETE INDUSTRIELIE DE LA CELIULOSE " SIDAC",
Socié%ézznényma, de neoelionslidad belgﬁ, domiciliad; en: )
SR 61, Avenue Louise, BRUXELIES (Bélgical. '

MEMORTA DESCRIPTIVA

Constituye el objeto de la patente un procedimiento
de fabricacidén de articulos huecos,; tsles como envasses, |
de materias pléstisas que sean capsces de ser reblsndeci~-
das y heshas lsborables por el calor o reletivamente baja

b temperatura y que puedan ser expensionadas por ls presién
de un f1ﬁ1¢o ejercido en el interior de los artdculos que
se desee configursr y finslmente endurecidae;

Ya se ha llevado & cabo la fabricacidén de envases de

materias plésticss orgénicas, dando primero sl material

10  una forms tubular y cerrando el extremo delantero del.puefif

po hueco obtenido oon el mismo meterisl estableciendo une
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prolongade ampolle, e hinchando ésta en el interior de un

molde cepaz de darle forme de botella ¥y sep#rando luego ei
cuello de la botells del restoc del cuerpo tubular de mate~
ris rléstioa, procediéndose finslmente & un acgbesdo de l=

boca de cuello para eliminsr todo exceso de materisl a é1

sdherido.

Al producir tales botelles de materis pléstice no he
8ido sin embargo posible obtenerlas exentas de defectos,
debidos especislmente a las dificultades hzllades en la
formacidén del cuelle de les mismas, ya que sl ser extraddo
del molde sufren deformaciones de las porciocnes moldeadas

correspondientes al citado cuello, scentuadas sl procederv

& la separacidén de los restos del cuerpo tubular. Ie dis~

torsidn en tal forma producidas en el cuello de les bote-
llas hace gue el porcentaje de lss mismes aceptable re-
sulte muy reducidos

Se he procurade aumentar este porgentaje realizandq
ls separacidn del envase por uns regién del cuerpo tuan
ler situada inmediatemente encims del nivel e que se halle
la bocs del envase, procediéndose luego sl pulimento; pero
ello no produce €l sumento de poroentage’ds enveses sin
cuello més o menos defestuoso, aumenténdose por otra perte
la cantided de meterisl gue ha sido necesario desechar pa=
ra lograr un frasco aceptables

El proscedimiento gue constituye el objeto de 1a\pa—
tente hace posible obtener la fabricscidén de articulos
huecos de materiss plésticas con evitascidn de las pérdides

entes citadas, y permite especislmente formar el extrémo'
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ablerto de los objetos, tal como €l cuello e las botelles
déndole un perfecto acchbado con el minimo desperdicio de
materiale | ’ |

Ia meners de obtener objetos huecos por tal prosedi-
mienté quedaré evidenciasdo gracias e la descripcion deta-.
llade de le misme cue se hsce s continusocidn, con ieferen-
ciz &l adjunto dibujo, en el cusl estéd representads uns
forms de ejecucién preferide del dispositive moldeador de
una botella.

En este dibujo, la figura 1 es une viste lateral en
elzado y en seccidn del molde, gue estéd compuesto de dos
parfes, representedo en posicién-abierta con un tubo de
moteria plastica situasdo entre ambas partes del mismo.

Ie figuwrs 2 es una vista,_similar e 1&.&xmerior, en
la cusl se represenfa el molde cerrado por splicacidn de
uns de sus dos partes e ls otra, con el tubo de materis
pléstics incluso entre ellas hinchsdo, aplicado & las pa=~
redes internss de ls cémars de moldeo y separado del expe~
ledor de materisl.

Ia figura 3 es une viste anéloge & la de le figura 2
gque demuestre el subsiguiente paso de formacidn de le bo-
tglla y la menersa de formar un suplemento bulbar aplica~
do & la boca de la mismze

Ig figura 4 es una viste en alzado de la botelle ya
seperade del envase, situado debajo de un’cortader desti~
nedo a la supresion del citado suplementos '

Ile figurs 5 represents, finelmente la botella en al-

zado;'con el suplemento ya separadoe
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En las figuras 1 y 2, en las gue estéd representads
el extremo de una toberas de extrusidén 1 de ls cusl es
expelida le materis plédstica bajo la forms tubular 2,
puede verse cdémo se efectﬁa el cierre del extremo 2y del
tubo por la acoiéﬁ extensiva del material ejecutada por
le 1lémins cortante -3 al sepsrar la porcidén que se haya em-
pleado anteriormente pora febricer otra boiells. E1 mate=-
rial tubular con el extremo de tal mmnera cerrado es equl-
sa@o de la tobers 1, pars situarlo entre las dos partes 4,
¥ 4y del molde en forme de ampolls prolongads, que puede ‘
tomar al'ser hinchade después de cerrar el molde de la ma=-
ners representads en la figura 2, la forma que le den las
cavidades moldeadoras Sa Y 5b configuradas de modo gue al
quedar encarasdas dan lugar & la forma extensa de la botellas
que debe fabricarse incluifdo el cunello exteriormente fi~-
}eteadorga de la misma junto con la planta suplementaria
6,s ouyos detalles se describen e continuac idne

Ios cavidades 5, y 5, del molde tienme le forme del
cuerpb de la botells y de su cuello, presentedo & conti-
nuscién de éste unas porciones més profundes 7, y 7, co=
rrespondientes al extremo superior de la botellae Al gue=~
dar cerrado el -molde las partes 7, ¥ 75 establecen una de=
presidn snular que dsn lugsr & la formacidén del suplemen?o
éb de mayor didmetro que el cuello de la botella emplazar
do superiormente & ésta, tal como gueda visible en la fi=-
gura 4.

Ia depresidn anular 7 7b presents une pered horie ‘

&
contal formede por lms porciones Ba y Bb,una pared'verti-
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cel periférice determinade por les porciones 9, y 9, ¥
un remste ligeramente cénico esteblecido por las porecio-
nes 10, y 10,+ Esta porcién preseﬁta un estrecho orifieio
de desembocadura de un conduste vertical gue dejan formado
entre si las dos partes 4& y 4b del molde, pars la comu~-
nicacidén del interior de €ste ocon el exterior.

Iss opersciones cue se realizan pera el moldeo son
las siguientes: E1 ocuerpo tubular 2 de materis pléstice es
expelido haoia'abajo por la tobera 1, estando el molde to~
@avia asbierto en laz posicidén representads en la figurs 1.
Acto seguido, Igs dos partes 4& ¥ 43 del molde son aplida- ,
das une a otra, de menere que el tubo 2 guede encerrado en
el moldes Este tubo es = éontinuacién,hinchado con sire a
presidén hasta logrsr que guede en cohtaoto la superficie
externs de la ampolle que constituye ocon las paredes de ,
1as csvidsdes moldeadoras. A continumcién se leventa la to=-
bere 1, separéndolas del molde 4 y se hace astusr el drganc _
cortsnte 3 para efectusr la separacidén de la msterias pldsti-
ca moldeads de la contenida en diche tobera. Al mismo tiempo
que el seccionamiento el cortador 3 produce el cierre del
extremo 33de1 cuerpo tubuler que ssle de ls tobera por
extensién del materiasl cortado, dejando las coses prepara«
das pars el moldeo de una subsiguiente hotella. Los fallos
del cortador 3 en el cierre completo del extremo 20 del tu=
bo 2 son rectificados por las partes del molde 4# Y 4y ol
pellizcar cuando se juntan para cerrer el molde, el citado
extremo 20 tal_qomo es apreciasble en las figuras 2 y 3.

En el ocaso de ejecucidén de la patente representeds como
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ejemplo puede verse cémo el molde cerrade es sometido & ls
accidn de un dispositivo insuflador de sire 12, que ademés
de producir y mantener le requerids presidén para el moldeo
de lo mesa pléstice en forma de botella oblige a ésta a
mantener, mientras se enfria ls forms qné se le haya dado.
Gracias & la acclén cortante del drgano 3 es srrancada une
poreién de la materis pléstica que ocups las cebidedes (N
¥ 7ys Pero la presién del cire del insuflsdor 12 resteblece
de nuevo el contasto con la superficie -correspondiente de
moldeoe. ’ _

Resulte tombién fécilmente apreciable odmo el didmetro
del conducto oentral relativamente reducido comparsdo con
el del cuello éa de la botelle, asi como el mayor didmetro

¥ profundidad del suplemento 6 respecta'al miemo ocuello

b
soopers & reducir o & eliminsr totalmente la transmisidn e
dicho cuello de tods distorsidn lateral producidas por el
cortador 3 Un factor adicionsl de ls eliminecién de tode
violenta distorsién del ouello 6, es la delgadez de las pa=
redes del sgplemento 6b respecto gl grueso de les paredes
del cuello 6,.

le proyecture snular del suplemento sb en las porcio=-
nes 4; ¥ 4}, @l molde evitan que se produzea la treceidn
axil en la poreidn del ocuello 6,0 aue le retiredn de la to=-
bera 1 podris ejercer.

Une vez refrigerada lo botelle 6 puede ser separads
del molde, y arrancado de ello el suplemento éb por medio

de un 4til 13 (figurs 4) gue produce el so:bsdo de la botee
lle dejéndols en la forma representads en la figurse 5; Como
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todo peligro de distorsién del ouello 6, estd ye eliminado
el suplemento éb puede ser separado por la linea 14 y el
cuelle de la botells pulido pera gue quede formado el bor-
de 15.

Podrén ser variables los detalles de construccidn y la
ejecucidén del procedimiento sin upsrtarse de la esencialidad
del objeto de la patente. E1 procedimiénto'puede emplearse
paras formar tubos u objetos huecos o enveses de camposicip-
nes termoplédsticas, sean cuales fueren les que se empleens

I0s objetos fabricados serin endurecidos por calente-

miento o por refrigeraccidn, segin see el meterial moldeados
ROoOT A

Por 1la patente de introduccidén a que se refiere la
presente memoria descriptive se REIVINDICA la explotacién
exclusive de: ;

le- Un procedimiento de fabricacidén de erticulos hue~-
cos8 de materias plésticas que consiste: en former mediante
una toberas debidsmente dispuesta por extrusidén verticel,
un tubo de tal material; en sjustar alrededor de dicho tubo
suspendido de la tobers, ﬁn molde de dos o més plezas; en
cerrar el extremo de dicho tubo pellizcendo entre las per-
tes del molde al juntarse; en hinchar el tubo de materie
pléstics encerrado en el molde, de manera que el materisl de
que esté formado se splique & las paredes internas del mole
de en las cusles estaré dispueste una porcidn capaz de for-
mar a continuaoién del cuello del envase moldeado un suplew
mento, que impide toda deformacién del objeto fabriecado, ¥y |

v"’, ’
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en retirar, después del desmoldeo de emte objeto, el eitado
suplemgnto.

2+~ Un procedimiento de fabricecidén de artioculos huecos
de materias plésticas tal como el especificado en 1, carac-
terizsdo por él hecho de que el suplemento es separsdo por
cortedurs del cuello del envese fabricadoe

‘Be= Un procedimiento de fabricacidén de articulos huédos
de materias plésticss, tel como el especificedo en 1, carsc-
terizado por el hecho ds que el suplemento es separado del‘
resto del materiel pléstico de la tobers de extrusidn, dés-
pués de la expansién del tubo y antes de retirsr el envese y
su suplemento del moldee 4 |

4+= Un procedimiento de fabricacidn de articulos huecos
de materies plésticas, tal como el especificado en 1 a 3, »
caracterizade por el hecho de que el éuplemento es expansio=
nedo de medo que resulta de paredes mis delgadss que las del
euello del‘envase fabricados

Be~ Un procedimiento de fabricscidn de erticulos huegos
de materias plésticas, tal como el especificado en 1, carac;
terizedo porgue el suplemento es expensionsdo, déndole meyor
anchura y menor altura que los del cuello del envase fabri-
casoe

6.- Un procedimiénto de fabricacién de asrticulos huecos
de msterias pléstices, tal como el especificado en 1, carec-
terizedo por el hecho de gue el didmetro de uns poreién del
tubo adyacente al suplemento es reducidos i

7e= Un procedimiento de fabricacion de articulaa huecos
de meterias plasticas,_tal como el especificado en 1, oarag-

terizado por el hecho de formar en el cuerpo hueco una pore
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6idén integrante del mismo, pero que se extiende mds allé
de é1, separcndo el cuerpoc hueco fabricasdo y sus poroionés
suplementaries del tubo inicial y eliminsndo tel porcidn
saliente del envaese para formaer el borde de la hoce del mise
moe ' v
8+- Un procedimiento de fabricacidn de artfculos huecos
de materias plésticas, tal como el especificado en 1, carse=
terizado por el hecho de producir el moldeo por introduccidn
en el tubo de materia plastice de un f1ldido & presidn.
9.~ Un procedimiento de fabricacidn de artfculos huecos

de materias plésticas, tal como el especificzdo en 1, carsc—
terizado por el hecho de gque el objeto hueco moldesdo es de=
jado endurecer para gque no se produzéa distorsién, retirén~
dolo del molde ya endurecido.

10.~ Un procedimiento de fabricaoién de srticulos huecos
de meteriss plésticss, tal como el especificado en 1, cerasc-
terizado por el hecho de que el guplementa del cuello del
objeto fabricsdo tiene un testero puntisgudo con pared reen=
trante que se extiende internamente, el cual presentas un
pese de alre de didmetro substancialmente menor que el del
tubo de entrada y el del cuello del envase.

ll.~ Ie explotacidn exclusiva del objeto de la patente,
sean cualés fueren lss circunstanciss que concurran con su
esenclelidsd definids en las anteriores relvindiczciones,
cual objeto es:

“Un procedimiento de fmbricacién de artfculos huecos

de materiss plistices®.

-~

Gonsta
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Conste ls presente memoris de diez hojas folisdes, es-

- gritas por uns sola carsae.

Barcelona, 8 de Harzo de 1951.
Pe ps de la: SOCIETE INDUSTRIELIE DE LA CELLULOSE

"SIDAC", Société Anonyme,
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