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TERCER CERTIFICADO DE ADICION

por "Un perfeccionam iento en e l  ob je to  de l a  patente p r in c i­

p a l nO 195.966, ru.e recae sobre "un procedimiento para l a  f a ­

b ricac ió n  de cuerpos huecos de m ateria l p lá s t ic o " -

a favor de: PIRELLI, 30CIET1 PER AZiCNI, de nacionalidad

i t a l i a n a ,  dom iciliada en: 94, V íale  Abruzzi, IgLARC ( I t a l i a h

MEMORIA DESCRIPTIVA

E l ob jeto  de l a  patente p r in c ip a l nO 195.968 e s tá  cons­

t itu id o  por un procedimiento para  l a  fa b ricac ió n  de cuerpos 

huecos de m ateria l p lá s t ic o ,  que c o n siste  en expeler b a jo  

p resión  e l  m ateria l p lc s t i f ic a d o  por una cabeza de expulsión  

a in te rv a lo s  de tiempo y por un la rg o  no in fe r io r  a l a  a l tu ­

ra  d e l cuerpo que se haya de obtener en forma de tubo, entre 

una boca y una tobera in tern a o o a x il que so b re sa le  en parte  

de dicha boca: en ce rra r  e l  molde, que tien e l a  forma d e l

ob jeto  hueco -ue se quiere obtener, sobre e l  tubo de m ateria l 

p lá s t ic o  exp elido , interrumpiendo a s í  toda comunicación en­

t r e  e l  trozo de tubo encerrado en e l molde y lo s  trozos su -
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p erio r  e in fe r io r  Ael mismo: en in su f la r  a tra v é s  de l a  to ­

bera un flu id o  bago presión  en e l  in te r io r  de la  porción de , 

tubo encerrada en e l  molde, para m oldearlo contra l a s  pare­

des del mismo: y en a b r ir  finalm ente e ste  molde, para per- 

5 m itir  l a  ex tracción  del cuerpo hueco formado y para reem­

prender l a s  Operaciones d e s c r i t a s .

Mediante e l  primer c e r t i f ic a d o  de ad ic ión  n0 199.020 a 

l a  misma p aten te , e stá  re iv in d icad o  un d isp o s it iv o  formado 

por dos s e r ie s  de semimoldes, de lo s  cu a le s cada par oons- 

10 t itu y e  e l molde para l a  formación de un cuerpo hueco. Cada 

s e r ie  de semimoldes 6 s tá  f i j a d a ,  mediante una b is a g r a , a una 

cadena de un sistem a de dos, ten sa s y a r ra s tra d a  cada una por 

dos ruedas adecuadamente con figu rad as, de manera que progre­

sivamente cada par de semimoldes se presen ta a l  tubo p l a s t i -  

15 ficad o  que sa le  de l a  cabeza de la  h i le r a ,  y lo  en cie rra  en- } 

tre  lo s  dos semimoldes, m ientras un f lu id o  b a jo  p resión  es 

in su flad o  en e l  tubo p la s t i f ie a d o  para a p lic a r lo  a l a  forma 

del molde en que queda encerrado, formándose a s i  e l  cuerpo 

hueco. Los moldes después de haber reco rrid o  un c ie r to  t r e -  

20 oh.o se abren para  d e jar  s a l i r ,  unidos entre s í  en cadena por 

l a  rebaba, lo s  cuerpos huecos formados.

E l segundo c e r t i f ic a d o  de ad ic ió n  n° 201.679 protege 

e l  empleo de una cabeza de expulsión m últip le  que valién dose 

de correspondientes moldes permite l a  sim ultánea producción 

25 de d ife re n te s  cuerpos huecos.

E l procedimiento ob jeto  de la  patente p r in c ip a l y de su s 

dos ad ic ion es permite tan  so lo  l a  producción de cuerpos huecos 

de modestas dimensiones y peso, y por e l lo  se lia ideado e l
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perfeccionam iento que con stituye e l  objeto del te rc e r  cer­

t i f ic a d o  de ad ic ión  de que se t r a t a ,  g r a c ia s  a l  cu al es po­

s ib le  l a  fab ricac ió n  de cuerpos huecos de n otab les dimensio­

nes y peso, corno por ejemplo re c ip ie n te s  de una capacidad de 

50 l i t r o s  y de algunos kilogram os de peso*

Los medios empleados para obtener t a le s  re su lta d o s  que­

dan evidenciados en l a  s ig u ie n te  d escrip ción  hecha con r e l a ­

ción a lo s  ad juntos d ib u jo s, en lo s  cu a le s están represen­

tad o s:

En l a  f ig u ra  1 una v i s t a  l a t e r a l  en sección , y en l a  

f ig u ra  2 una v i s t a  de fre n te , de l a  cabeza de expulsión :

En l a  f ig u ra  3 e s tá  representado cómo l a  misma cabeza 

expele e l  tubo entre l a s  dos m itades del molde a b ie r to :

En l a  f ig u ra  4 se  demuestra cómo a l  quedar e l  molde 

cerrado es hinchado e l  tubo, para d arle  l a  forma f i n a l ;  y 

En l a  f ig u ra  5 se representan  lo s  medios de gobierno 

de apertu ra  y c ie r re  de l a s  dos p a rte s  del molde.

En l a  f ig u ra  1 se vé cómo por la  b o q u illa  1 de l a  h i l e ­

r a  p l a s t i f i c a d o r a s e  acumula la  m ateria p lá s t ic a  en e l  c i l i n ­

dro 2 en cantidad adecuada a l  cuerpo hueco que se  desea pro­

d u c ir , en un determinado período de tiempo. La expulsión  de 

l a  m ateria p lá s t ic a  acumulada en e l c il in d ro  se  hace a t r a ­

vés l a  b o q u illa  3 por l a  acción  del émbolo 4 que es empuja­

do h acia  ab a jo  por e l vastago  5 por l a  acción  de un flu id o  

a p resión  que es introducido a tra v é s  de l a  ab ertu ra  6, y 

actúa sobre l a  su p e r f ic ie  su perior del émbolo ? unido a l  

extremo su perior del vastago  5 . E l retorno d e l émbolo se

-  3 -
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r e a l iz a  haciendo penetrar e l f lu id o  a presión  a trav é s  de l a  

ab ertu ra  8, de modo que actúen contra l a  su p e r f ic ie  in fe r io r  

del émbolo 7.

En l a  f ig u r a  3 e s tá  representado e l tubo de m ateria 

p la s t i f i c a d a  9 ya completamente expelido por l a  acción  del 

émbolo 4 , m ientras están  mantenidos I 03 semimoldes 10 y 11 

separados pero en d isp o s ic ió n  de c e rra r se  por l a  acción  h i­

d rá u lic a , como se  verá a continuación*

En l a  f ig u ra  4 lo s  semimoldes se suponen ap licad o s uno 

a otro  para formar e l molde cerrado conformador d el cuerpo 

hueco, después de haberse cortado y obstruido e l  extremo 

in fe r io r  9* d e l tubo 9 y haberse in su flad o  a trav é s  de l a  

tobera 1S d isp u e sta  concéntricamente a l a  boca 13 e l  flu id o  * 

a p resión  que ha obligado a l  tubo.a expansionarse h asta

ad ap tarse  completamente a  l a s  paredes del molde 10 - 11*

La f ig u ra  5 es una representación  esquem ática de lo s

medios de gob iern os, mediante un flu id o  a presión  tanto 

del accionado del émbolo 4 como del c ie r r e  y l a  apertu ra

de lo s  semimoldes 10 y 11 . Cuando l a s  v á lv u la s 14 y 15 e s­

tán cerrad as y l a s  16 y 17 a b ie r ta s ,  el flu id o  a p resión

penetra a trav é s de l a  ab ertu ra  8 y empuja h acia  a r r ib a  

a l  émbolo 4 m ientras e l flu id o  de encima del mismo se des­

ca rg a : e l  f lu id o  a p re sió n  entra por o tra  p a rte , en l a

cámara 18 y 19, y separa lo s  semimoldes 10 y 11, y e l flu id o  

que ocupaba en l a s  cámaras 20 y 21 de d escarga . A su  vez, 

oerrando l a s  v á lv u la s  16 y 17 y abriendo l a s  14 y 15, lo s  

movimientos d e sc r ito s  se in v ie rte n . E l cuerpo que contiene 

l a s  cámaras 18 y 19, 30 y 21 e s tá  f i j o ,  siendo en cambio
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m ovibles l a s  p a rte s  an idas a lo s  seniimol5.es 10 y 11.

La manera de poner en p r á c t ic a  e l procedimiento e s* 

en resumen la  s ig u ie n te :

La h ile r a  comprime la  m ateria p lá s t ic a  en el c i l in -  

5 dro del cual mediante e l émbolo 4 e s expelida  bajo  l a  forma 

de tubo 9 que tiene l a s  n ece sa ria s  condiciones f á s ic a s  para 

se r  hinchado.

Los semimoldes 10 y 11 se accionan a continuación 

de manera que se c ie rre  e l  molde ff ig u ra  4 ) ,  cortando a l  

1C reu n irse  e l  extremo in fe r io r  del tubo de m ateria p l á s t i -  

oa 9.

Cuando e l  molde queda cerrado , e l émbolo 4 vuelve a 

su p o sic ió n  de reposo .

Se hace entrar flu id o  a p resión  por l a  cabeza de l a  

18 h ile r a  a  trav é s de l a  tobera 12, para hinchar e l  tubo has­

ta  co lo ca r lo  en contacto con l a  cavidad d e l molde, como e s­

tá  representado en l a  f ig u r a  4 y luego se  abre l a  prensa y 

se  ex trae  l a  p ieza  conformada, reemprendiendo de nuevo e l 

c ic lo .

20 E l expulsor es de funcionamiento continuo y entrega

e l  m ateria l p la s t i f íc a d o  a l  c ilin d ro  3, in c lu so  durante e l  

período de tiempo n ecesario  p ara  l a  conformación mediante 

e l  in su flad o  d e l tubo 9 en e l  molde deseado: e l  descenso

d el émbolo 4 dura so lo  algunos segundos, y no es n ecesario  

25 ce rra r  l a  h ile r a  durante t a l  in te rv a lo  de tiempo.

P a r tic u la re s  d isp o s ic io n e s son a p lic a b le s  para obtener 

lo s  tubos de m ate ria l term oplástico  con uniforme e sp eso r, 

para in su f la r  e l f lu id o  a p resión  en e l  tubo de m ateria p lá s -
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t i c a  y p ara  gobernar con sincronism o lo s  desplazam ientos de 

lo s  elementos m ovibles.

G racias a l  procedimiento perfeccionado d e sc r ito , se  

obtienen l a s  s ig u ie n te s  v e n ta ja s :

5 a) Aumento de l a s  p o s ib ilid a d e s  de producir cuerpos hue­

cos de n otab les dim ensiones.

b) Aumento de la  producción, reduciendo sensiblem ente le. 

duración del c ic lo  de tra b a jo  en v irtu d  d e l hecho de oue l a  

h i le r a ,  en vez de funcionar a in term iten cia , e s tá  siempre

10 en movimiento; l a  expulsión  mediante p resión  e s de b rev í­

sima duración.

c) Elim inación de este  modo de lo s  inconvenientes deriva­

dos de enfriam ientos d e s ig u a le s , alargam ientos d e l tubo de 

m ateria p lá s t ic a  durante su  expulsión cuando dicho tubo es

15 de elevadas dimensiones.

d) P o s ib ilid a d  d el empleo de h i le r a s  de dimensiones r e la ­

tivamente modestas re sp ecto  a  a q u é lla s  de lo s  a r t íc u lo s  que 

pueden p ro d u cirse .

O tras maneras de ejecución  de l a  invención re su lta rá n  

20 ev iden tes para lo s  técn ico s en l a  m ateria .

3e hace p o sib le  según l a  presente invención, producir 

una p lu ra lid ad  de o b je to s por e l procedim iento ob jeto  de l a  

paten te y de lo s  c e r t i f ic a d o s  de ad ición  a n te r io re s .

Podran in tro d u c irse  m odificacion es, ya sea  en l a s  par— 

25 tio u la r id a d e s  de fa b ric a c ió n , ya se a  en l a s  maneras de e je ­

cución del procedim iento s in  a p arta rse  por e l lo  d el campo 

de protección  del c e r t i f ic a d o .

N O T A
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N O T A

Por l a  patente de invención a que se r e f ie r e  l a  pre­

sente memoria d e sc r ip tiv a  se  REIVINDICA l a  propiedad y l a  

explotación  ex c lu siv a  de:

1 .-  Un perfeccionam iento in troducido en e l ob je to  de 

5 l a  patente p r in c ip a l número 195*968, que recae sobre un

procedimiento para l a  fab ricac ió n  de cuerpos huecos de ma­

t e r i a l  p lá s t ic o  para producir tu le s  cuerpos huecos, de nota*

. b le s  dim ensiones, carao terizad o  por el hecho de acumular

l a  m ateria p lá s t ic a  dentro de un c ilin d ro  del cual e s ex- 

10 pu lsada en forma de tubo por l a  acción  de un émbolo a c c io ­

nado h idráulicam ente, encerrar dicho tubo dentro un molde, 

e hincharlo con un flu id o  bajo  p re sió n  para conformarlo ha­

ciéndolo ad h erir a  l a s  paredes d e l  molde.

2 *-  Un perfeccionam iento en e l  objeto  d e  l a  patente 

15 p r in c ip a l número 195.968 t a l  como e l  e sp ec ificad o  en 1 ,

para producir con m ateria l p lá s t ic o  cuerpos huecos de n otab les 

dim ensiones, carac te r izad o  por e l  hecho de acumular l a  mate­

r i a  p la s t i f i c a d a ,  expulsada por una h i le r a ,  en cantidad  s u f i ­

c ien te  y adecuada a l  objeto  que se t r a t a  de conformar dentro 

gO de un c il in d ro , en e l  cuati, sincrónicam ente con e l  c ie r re  del 

molde actú a un émbolo que exp e le  en forma de tubo l a  m ateria 

p la s t i f i c a d a  acumulada en e l  c i l in d r o .

3 .-  Un p erfección : miento en e l  ob jeto  de la  patente 

p r in c ip a l número 195.968 t a l  como e l  e sp ec ificad o  en 1 , pa- 

25 ra  producir con m ateria p lá s t ic a  cuerpos huecos de n otab les 

dimensiones ca rac terizad o  por e l  hecho de emplear una h ile ra
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Que p l a s t i f i c a  l a  m ateria  p lá s t ic a  y l a  expele dentro de un 

c ilin d ro  acumulador, en e l  in te r io r  d el c u a l, sincrónicamen­

te  con e l c ie r re  del molde, actúa un émbolo accionado hidráu­

licam ente, para expulsar a trav é s  de una boca l a  m ateria 

p lá s t ic a  en forma de tubo, sobre e l  cual tubo, cuando ha a l ­

canzado una determinada lo n g itu d , se c ie rran  lo s  dos semi- 

moldes empleados que cortan  y c ie rra n  l a  extremidad in fe r io r  

del tubo, después de lo  c u a l, a trav é s de la  tobera d isp u es­

ta  centralm ente y coaxilm ente a l a  boca por l a  que sa le  e l  

tubo es in su flad o  un flu id o  que expansione a l  propio tubo 

y lo  obligue a ad h erirse  a l a s  paredes d e l molde, para que 

tome l a  forma requerida.

4 .  - Un perfeccionam iento en e l  ob jeto  de l a  patente 

p r in c ip a l n3 195*968 t a l  como e l e sp ec ificad o  en 1 , para 

producir con m ateria l p lá s t ic o  cuerpos huecos de n o tab les 

dim ensiones, carac terizad o  por e l  hecho de a p lic a r  a l a  bo­

q u il la  de descarga de la  h i le r a  p la s t i f ic a d o r a  mi c ilin d ro  

acumulador de l a  m ateria p la s t i f i c a d a  en cantidad adecuada 

para co n stib u ir  e l  ob jeto  que se  deba fa b r ic a r ,  en e l cual 

sincrónicam ente con e l c ie rre  del molde actúa un émbolo rué 

expulsa l a  m ateria p la s t i f i c a d a  en forma de tubo*

5 .  - Un perfeccionam iento en e l  ob jeto  de l a  patente 

p i in c ip a l  numero 195.968 t a l  como e l  e sp ec ificad o  en 1 , pa­

r a  producir con m ateria l p lá s t ic o  cuerpos huecos de n o tab les 

dim ensiones, carac terizad o  por e l hecho de u t i l i z a r  dos semi- 

moldes, lo s  c u a le s , puestos en con tacto , cortan  y c ie rran  e l  

ex trem o.in ferior del tubo de m ateria p la s t i f i c a d a ,  haciendo- 

p o sib le  1^ in su flac ió n  en e l  tubo de un flú id o  bajo  presión
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que obligue a l  mismo a a p lic a r se  a l a s  paredes del molde y 

con figu rarse  de acuerdo con e l lo s .

6 .  - Un perfeccionam iento en e l  ob jeto  de la  patente 

p r in c ip a l numero 195.968 t a l  como e l  e sp ec ificad o  en 1 , pa-

5 - ra  producir con m ateria l p lá s t ic o  cuerpos huecos de n otables

dim ensiones, carac terizad o  Por e l hecho de u t i l i z a r  un so lo  

gobierno h id ráu lico  de la  actuación  del émbolo sincronizado 

para l a  expulsión  del tubo, para e l c ie rre  del molde, oara 

l a  in su fla c ió n , para  e l re tro ceso  del émbolo y para l a  re a -  

10 p ertu ra  d el molde, puesto en acción  por una adecuada combi­

nación de v á lv u la s  de actuación  a lte rn ad o ra .

7 .  ** La propiedad y la  exp lotación  ex c lu siv a  d e l ob 'c  

to del c e r t i f ic a d o  de ad ic ió n , sean  cu ales fuern- i 

cn n stan cias que concurran con s u .esen o ialid ad  d e fin id a  en

15 l a s  an te r io re s  re iv in d icac io n e s, cual objeto  e s :

*Un perfeccionam iento en e l ob jeto  de l a  ,
- o r ir —

c ip a l  número 195.968, que recae ¿obre "un orocen *-<
miento pa­

ra  l a  fa b ricac ió n  de cuerpos huecos ce t e n  <-i
^  P l á s t i c o * .

Oonsta l a  presente memoria de nueve  ̂ **
- o lia d a s ,

p s e r i t a s  por una so la  c a ra .

B arcelon a, 1^ de Mayo de 1952.

P . p . de: PIRELLI, SOOiEfl Un ÚZICKI,
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