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TERCER CIRTIFICADC DE ADICION

por “Un perfeccionzmiento en el objeto de la patente princie
Pel n® 195.968, rue recae sobre "un procedimiento pare la fa-

bricecion de cuerpoB hueces de materisal pléstico!- - - -- -

-~

& favor des PIRELLI, S50CIET. PER AZICNI, de nacionalided
itsliana, domicilicde en: 94, Viele Abruzzi, ITTAIO (Ttelia).
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IELIORIA DBSCRIPDIVA

El objeto de la patente princis.l n® 195,968 estd conse
titufdo por un procedimiento pare la febricseidn de cuerpos
huecos de meterizl plistico, cue consiste en expeler vajo
presion el meterisl plostificado Por uns cabeze de expulsién
& intervelos de tiempo y por un lurge neo inferior g 1& sltu=
re de1 cuerno que ‘e haya de obtener en forma Jde tubo, entre
una bhoce y unut tobers interna coaxil que sobrescle en purte
de dichsa boqa; en cerrar el molde, que tiene ls forma del
objeto hueco -ue se quiere obtener, sobre el tubo de muterisl
pléstice expelido, interrumoiendo ss{ tods corunicucidn en-

tre el trozo de tubo encerrado en el molde ¥y los %trozos su=-
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perior e inferior del nisme; en insuller o través de lo to-
- - ) ’ »

bera un fluido bejo Presidn en el interior de lc porcidn de

tubo encerreds en el molde, purs moldearlo contra las pare-

des del mismo; ¥y en abrir finslaente este molde, péra per-

mitir la extraccidén del cuerpo hueco formado ¥ pare reem-

prender las dperaciones descritas.

Mediante el primer certificsdo de adicidn n® 199.020 &
lae misme patente, estd reivindicado un dispositive formado
por dos series de semimoldes, Ge los cusles cede ﬁar cons-
tituye el molde para la formeseion de un cuerpo hueco. OCade
Berie de semimoldes esté fi juda, mediante une biswgrs, a una
cadens de un sistems de dos, tensss ¥y srrastrads czda ung por
dos ruedas adecusdamente configuradas, de wuners que Jrogre-
sivamente cuds par de semimoldes se presents 8l tubo plasti-
ficado que szle de la cabeza de la hilera, ¥ lo encierrse en-
tre los dos semimoldes, mientras un £11id6 bsjo presion es
insulflado en el tubo plastificado para sp}icarlo ¢ la formse
del molde en que queds encerrado, forméndose asi el cuerpo
hugco- Tos moldes dessués de heber recorrido un cierto tre-
cho se abren para dejasr sslir, unidos entre s{ en cadena por
le rebaba, los cuerpos huecos fornzdos.

El secundo certificudo de adicion n® 201.679 protege
el empleo de una cubezs de expulsidn miltiple que veliéndose
de correspondientes moldes permite la simultinea groduccién
de diferentes cuerpos nuecos.

El procedimiento objeto de liu putente DHrincipal y de sus

s L]
dos =diclones pernmite toen solo la produceion de cuerpos nuecos

de modestos dinensiones 7 Deso, ¥ por ello se ha ideado el
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perfeccionamiento que constituye el objeto del tercer cer-
tificcdo de w«diciosn de cue se truta, graciss &l cual es po-
sible 1s fabricacidén de cuerpos huecos de notables dimensio-
nes y »eso, como por ejemplo recipientes de una capacidad de
50 litros y de algunos Xilogramos de pesoe. |

Tos medios empleados purs obitener teles resultedos que-
dan evidenciados cn la siguiente descripcién hecha con rela-
cién a los sdjuntos dibujos, en los cuales estan represen-
tadog:?

En le figure 1 wne visto latersl en seceidn, v en le
fizure 2 unc vists de frente, de la cabeza de expulsién:

En lo figura 3 ests representsdo cdmo la misma cebeza
expele el tubo enire laz Zos mitades del molde shierto;

En la fisure 4 se demucstre como al guedar el molde
cerrado es hinchado el tubo, pare darle la forma £insl; ¥

En la Iigura b se representen los medios de gobierno
de gperturs y cierre de las dos partes del molde.

En la figura 1 se vé como por la hoquille 1 de lz hile-
ra‘plaStificadofa se acumuls lo muteris pléstica en el cilin-
dro & en cantidad adecuqda al cuerpo hueco que se desea pro-
dueir, en un determinado periode de tiempo. Ie expulsién @e
la moteris plistics scwmlade en el cilindro se hace & tra-~
vés la boquilla 3 nor la zccidn del éibolo 4 que eg empuje-
do hacie abajo por el vistego 5 por la sccidn de un fluido
8 presidn cue es introducido & través de la aberture 6, ¥

actia sobre la superficie superior del émbolo 7 unido &l

extremo superior del véstazo 5. El retorno del émbolo Se
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realize haciendo penetror el fldide & »residn s través de 1le
sbertura 8, de modo gque ctien contre ls suverficie inferior
del émbolo 7.

En le figure 3 estd representado el tubo de materia
plast;ficada 9 ys comdletciiente expelido por la accion del
émbolo 4, nientras estin menternicos los semimoldes 10 ¥ 11
sepurudos pero en dizposicidn de cerrarse por ls socion his-
drdulice, como Se veré & continuscidne. )

En la figurs 4 los seminoldes se'suponen agplicados uno
a ot;o pera formar el molde cerrado conformador del cuerpo
hueco, después de hcherse cortudo v obstruldo el extremo
inferior 9T del tubo 9 y huberse insufledo & través de la
tobers 18 éispuesta concéntricamente £ ls boca 13 el flﬁido'
& presidn rue h&a obligzdo &l tubo o expansionsrse hasta
adaptarse completamente & las puredes del molde 10 - 11.

Ls Tigwe 5 es une representacidn esqueniticz de los
medios de zehiernos, medicnte un £19ido & presidn tante
del sccionudo del émbolo 4 couo del cierre vy ls spertura
de los semimoldes 10 ¥ 11l. Cuando lus vilvulas 14 v 15 es-
$én cerrodas ¥y lass 16 y 17 ablertas, el f1dido = presidn
veretrs o truvés de la ebertura 8 y empuje hacie erribda
al émbole 4 mientras ol flduido de encimg el mismo‘se des~
carges el flu{do e presién_entra por otru onsrte, en la
cémere 18 y 19, y sepera los semimoldes 10 y 11, 7 el fldido
que ocupsba en las oimorzs 20 y 21 de descirgs. 4 8su vez,
cerrando las vélvules 16 y 17 y abriendo lus 14 y 15, los
movimiertos desecritos se invieriene EL cuerpo gue contiene

[ | ST S s m L.
las comires 18 y 19, 20 y 21 este fijo, siendo «n cuibio
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movibles lus suerbes unides o los senimoldes 10 y 1l.

Lo msnera de poner en nidebics &1 procedimierto es,

en resﬁmen le sizuiente:d

] Ts hilera comnrime lo materia pléstice en el eilin-
dro del cuul mediante el émbolo 4 es expelids bajo la forma
de tuno 9 que tiene las necesarias condiciones fisicas pere
ser hinchudo. .

Los semimoldes 10 y 11 se sccionsn & coniiniseién
de manera que se cierre el molde (figure 4), cortando &l
reunirse el extremo inferior decl tubo de materis plésti-
ce 9.

Cuando el molde queds cerrado, el émbojo 4 vuelve &
su posicidn de reposo..

Se haoe entrar f£liido & presién por lu cabeza de la
hilers a través de 1la tobers 12, pere hrincher el tubo has-
te colocarle en contuclio con lu cevidud del molde, como es-
té representsdo en la figurs 4 y luego se sbre la prensa ¥
se extrae la niezz conformada, reemprendiendo de nuevo el
oicio. ) ,

El expulsor es de funcioruriento eontinuo y entrege
el mgtgriul plestificodo al eilindro 2, incluso dursnte el
perfodo de tiempo necesurio purs la conformacién mediznte
el insuflzde del tubo 9 en el molde decezdoy el descenso
del émbolo 4 durs sole ulgunos sesurdos, y no es necesario
oerrarvla hilere durante tol inte¢valo de tiempoes

Pu?ticulares disposiciones son aplioablgs para obtener
los tubos de material termopléstico con unifprme espesor,

para insufler el fldido & precidn en el tubo de materie plés-
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tice 7 pare governsr con Sihcrenismo los desplazsmientos de
log elementos movibles.
Graclas &l »procediniento perfeccionﬁdo descrito, se
obtienen las siguientes venbejas:
a) Aumento de las posibilideades de oroducir cuerpos hue-
cos de notgbles dinensionese
b) Aumento de lc oroduceifn, reduciendo scusiblemente l&
duraeion del ciclo de trabujo en viertud del hecho de cue 18
hilere, en vez de funciont® & fntermitencis, estd siempre
en movimiento; 1la expulsiodn mediente presidn es de brevi-
sima durscione
¢) Eliningseidn de este medo de los irnconvenientes derive-
dos de enfriumientos desigusles, clurgunientos del tubo de
meteria pléstica dursnte su expulsiodn cuando dicho tubo es
de elevadas dimensionese
d) Posibilided del euwpleo de hileras de dimensiones rela-
tivemente modestas respecto o aquéllas de los articulos aue
pueden producirsee.
Otres monercs de ejecucion Ge le invencidn resultordn
evidentes pers los técnicos en la materéae
Se hace posible sesin la presente inveneidn, producir
une pluralided de objetos por el procedimiento objeto de la
petente y de los certificados de sdicidn sntericores.
Podrén introducirse meiificsciones, J& ses en lus par=-
tioularidades de fehricacidn, ye sea en les msnerss de eje-
cucidn del Ddrocedimiento sin mpurterse pPor elle del cempo

de protecciodn del certificado.

NOTA
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Por la potente de invencion & gue se relfiere la pre-
sente memoris descrivtive se RBIVINDICA la proéiedad v la
explotaciln exclusive det

le.~ Un perfeccioncmiento introdueido en el objeto de
la patente »rincingl numero 195.968, que recae sobre un
procedimiento pare ls fabhricecidn de cuerpos huecos de mg~
terial plistico pars producir tules cuerpos liuecos, de nota-
bles dimensiones, caracterizado ver el hecho de scumular
la materié pléstice dentro de un eilindro del cuul 8 ex=
pulssda en forme de tubo por ls accidn de un émbolo accio-
nu=4o hidréulicamente, encérrar dicho tubo dentro un molde,

e hineharle com un flufdo bajo presidn para cr~nformerlo he-
ciéndolo sdherir & las psredes del molde.

2e= Un perfeccionuniento en el ovjetode 1z natente
principsl nonero 195.968 tal corio sl especificado en 1,
pera producir con materiel pldstice cuerpos huecos de notables
dimensiones, caracterizado por el hecho de scumular la mate-
ria plsstificadas, expulsude por une hileres, en cantidad sufi-
ciente y wadecuada 8l objeto rue se trata de conformar dentro
de un eilindre, en el cuzl, sincrdénicasmente con el cierre del
molde actis un émbolo que cxpele en forma de tubo la meteris
plastificada ascumulude en el cilindro.

3e= Un perfeccionsmiento en el ohjsto de la »utente
princip.l ntiero 195.968 tsl como el esnecificudo en 1, va-
re proiuvcir con materis pliéstica cunerpos huescos de notables

dimensiocnes carscterizado por el hecho de empPlear une nilers
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que plastifics lu materis pléstics y ls expele dentro de un
cilindro acumulador, en el interior del cusl, sincroénicamen-
te con el cierre del molde, cctde un éubolo accionado hidrdu-
licemente, para exoulsar g truvés de uns hoca la materis
pléstice en forms de tubo, sobre el cuul tubo,vcuando ha al-
canzedo une determinsda longitud, se cierrsn los dos semi-
moldes emnlesdos que cortuniy.cierran la extremidad inferior
del tubo, después de lo cucl, & través de 1o tobera dispues-
ta qentralmente Y cosxilmente a lz boca 2or la que sale el
tubo es insuflado un fldido que expunsione ¢l »sropvio tubo
¥y lo obligue & sdherirse o las nsuredes del molde, para que
tome la forma requerids.

4e= Un perfeccioncraiento en el objeto de la puatente
principsl n® 195.968 tal coizo el especificcdo en 1, pars
producir con nmuteritl wlisiico cuernos nuvecos de notables
dimensiones, curucterizedo Por el hecho de uplicer & la Ho=
quille de descurgo de 1o hilers plagtificedora un cilindro
acumulador de le nuteris plustificada en cantidsd sdecucds
pore conctituwir el objeto aue se deba fubricor, en el cusl
sincroniconente con el cierre del molde cotda un &ubolo rue
expulsc lu meteris plistificads en forms de tubos

Be~ Un perfeccionszmiento en el obieto de la nutente
prineipal ndmero 195.968 t:1 como el e

3

¥
L

>ecificudo en 1, pa-
re producir con materizl »lédstico cusrpos huecos de notables
dimensiones, cursoterizcdo por el hecho de utilizar dos semi-
moldes, los cusles, puestos en contaucto, cortin y cierren el

47 3 T . ¢ s Y
extremno inferior del tubo de meterin plastificads, haciendo

posible la insuflecidn en el tubo de un £14ide bujo presidn
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que obligue el nismo & cplicurse & las paredes del molde y

configurarse de wcverdo con ellose

Se= Un perfeccionumiento en el objeto de la onatente

princingl ndaero 195.968 tal como el especificado en 1, pa-
> * ’.J‘ ks 5

ra producir con materizl nlastico cuerpes huecosS de riotables

dimensiones, coracterizodo Dor el hecho ds ubtilizur un sole

2 s i - ’
gobierno hidrlulico de¢ lu sctuueidn el ¢nbolo :

w

neronizaede
pare lu expulsidn del tubo, porc el eicrre del molde, oura

la iusuflecidn, pere el retroceso del émbolo ¥ nurs 1s rea-

o
pertura del molde, puesto en acecidn bor una wdec:izda compi-

-

L4 [ 4 P
necion d= vilvulas de sctuccion alt~rnudora.
7e= Lo, propieded v la explotceidn
o prop ion exclusive gel ob je-

NS . . » ’
to dsl cer ificudo de adicion, geun cusles Zuerer lus cire-

cunstoncicg cue concurrin eon 3u esencislidegd definias e
: 11da en

las unteriores reivindicuciones, cuzl objeto eg:
" porfeccionumiento en el objeto de la Heen..
- - ‘,Dvll".'e .‘}riri-
’ _ :
i2el numero 195.968, cue recue zobhre "un DLOT et md
- ~ £ T 8

nto pa-
ra le fabricccion Gc cuer’os huecos de meteris
08 de mebericl pgagy
U3 cot,
Conste lu presente memoria de nncve s -
i B - T 0J&s, To0liag:
- cdusg,
BScritas nor una sSola carg.
Borcelona, 19 de layo de 1952
Pr. De des PI} ﬁLIJI, ‘.h"l*‘ v.l't v-éI{\”I,
J'/
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