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H E  M O R I A  D E S C R I P T I V A
que se acompaña a  
l a  s o l i c i t u d  de

una PATENTE DE INTRODUCCION por DIEZ ASOS en ESPESA
a fa v o r  de:

KURT NIEBUNG, r e s id e n te  en  MUNICH -2 5 -  ( Alemania ) ,  J a e g e r -
w ir t s t r  -2 5 a , (de n a c io n a lid a d  alemana)

p o r
PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO P,iRA OBTENER 
DE MATERIA TERKOPU^TIOA

CUERPOS HUECOS

Puente de o r ig e n : P a ten te  alemana n&. 8 2 3 .0 5 0 , d e l 15 de
a b r i l  de 1950 .
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E l p r e se n te  in v en to  se r e f ie r e  a un p roced im ien to  para  

fa b r ic a r  cuerpos huecos moldeados de m ateria  te r m o p lá s t i-  
c a , t a l  como por ejem plo l a  c lo r i t a  de p o n iv in i lo .

P ren sar cuerpos huecos de una m ater ia  ter m o p lá stica  
no e s  enp resa  f á c i l ,  ya que r eq u ie re  e l  p r e v io  c a le n ta ­
m iento para c o n v e r t ir  l a  m a ter ia  a l  estad o  p l á s t i c o ,  f l e ­
x ib le  y  m old eab le. Por c o n s ig u ie n te , sa  m ateria  d eb er ía  
p ren sarse  en m a tr ice s  ca len ta d a s con l a  ayuda de p a t r i c e s ,  
también c a le n ta d a s . P a tr ia  y m atriz  deben con servar su  
c o n ta c to , h a sta  que ambas se hayan en fr ia d o  o tr a  v e z .  Una, 
v e z  r e t ir a d o s  l o s  cuerpos huecos formados se  impone un 
nuevo ca len tam ien to  e t c .  Con sem ejante s is te m a  r e s u l t a  
im p osib le  un trab ajo  continuo con e lev a d o  ren d im ien to .
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Con a rreg lo  a l  p resen te  in v e n to , se procede de modo que 
prim eram ente, bajo l a  in f lu e n c ia  de gas comprimido sobre  
un la d o  d e l m a te r ia l, é s t e  se  a p r ie ta  con tra  un top e c a ­
le n ta d o  y después de su  ablandam iento se  fu er za  l a  mate­
r i a  dentro d el moldo en fr ia d o  m ediente l a  a c p lic a c ió n  de 
gas comprimido a i  o tro  la d o . E l c ita d o  to p e , por c o n s i­
g u ie n te , se  m antiene continuam ente en esta d o  c a l i e n t e ,  
m ien tras que e l molde también continuam ente e s  s u je to  a 
r e f r ig e r a c ió n , s ien d o  p o s ib le  de e s t e  modo un proced im ien­
to  c o n tin u o . La p r e s ió n  que se  e je r c e  sobre e l  lado  d e l  
m atarial^R§ h a l la  fr e n te  a l  to p e , cebe s e r  su p e r io r  a l a  
que se a p l i c a  a l  o tr o  la d o .

Un d is p o s i t iv o  par&. l a  p u esta  en p r á c t ic a  d e l p ro ce ­
d im iento comprende un molde p r o v is to  de elem en tos de en­
fr ia m ie n to  y una p la c a  c a le n ta b le  agregada a l  mismo. Tan­
to  e l  molde como la  p la c a  e s t á n  eq u ip ad os, fu era  de la s
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s u p e r f ic ie s  de tr a b a jo , de am plios m edios de empaquetadura
que en lazan  en tre  s í  y  ta n to  e l  molde como l a  p la c a  poseen  
con d u ctos para l a  a lim en ta c ió n  de gas que desembocan en e l  
la d o  or ien ta d o  h a c ia  e l l o s .  En e l  d ib u jo  adjunto se  Mues­
t r a  un d is p o s i t iv o  para l a  e je c u c ió n  d e l proced im ien to  s e -  
gán e l  in v e n to . -

Encima de un molde 1 que t ie n e  en trad as 2 para l a  f a b r i­
ca c ió n  de cuerpos en forma de c u b i le t e s  se  ha d isp u e sto  una 
p la c a  ca len ta d o ra  3 , m ovible con r e la c ió n  a l  m old e. Tanto 
l a  p la c a  3 como e l  molde 1 ,  t ie n e n  cerca  de su  borde, am plias  
guarnÉ-Ciones de empaquetadura 4 , d estin a d o s a co lab orar a l  
quedar som etida a carga l a  p la c a  3 .  En e l  r e c in to  hueco 5 
p r e v is to  en tre  e l  molde ± y l a  p la c a  3 ,  desembocan ca n a les  
6 de l a  p la c a  3 y ca n a le s  7 ,  8 de l a  p la c a  1 .  Los ca n a les  
8 de l a  p la c a  1 desembocan en lo s  fondos de l a s  en trad as  
2 . El can a l p r in c ip a l 7 que en la za  con e l  can a l 8 e s t á
p r o v is to  de v á lv u la s  de seguridad op u estas 11 y  9 .

Para l l e v a r  a cabo e l  p roced im ien to  se  em pieza por c o lo ­
car er e l  molde una h o ja  10 de ú n a .m ateria  te r m o p lá s t ic a ,  
de t a l  modo que s o b r e sa le s  d e . la  g u a r n ic ió n  de empaqueta­
dura 4 .  Se hace b ajar la p la c a  de ca len ta m ien to  3 ,  de su er ­
te  que e l  e sp a c io  hueco 5 queda cerra d o , a l a  vez  que se  
s u je ta  l a  h o ja  1 0 .

h co n tin u a c ió n  se  in tro d u ce  por l a  v á lv u la  9 a ir e  bajo
p r e s ió n  as aproximadamente una atm ósfera , 
e l  can al 7 a lo s  ca n a le s  8 , lleg a n d o  a l  e 
para ap retar  la  h o ja  10 contra l a  p la c a  3

El a ir e  pasa por 
sp a c io  hueco 5 ,
, t a l  como se

a p r ec ia  en e l  d ib u jo . ^1 co n ta c to  con l a  p l. ca 3 , l a  h oja



se  c a l ie n t a  y per c o n s ig u ie n te  se  hace p l á s t i c a .  D esp u és, 
se  in tro d u cen  por io s  c a n a le s  6 rá fa g a s  de a ir e  bajo una 
p r e s ió n  da unas 8 a tm ó sfe ra s . De e s t a  su e r te  l a  h o ja  10 
queda separada de l a  p la c a  3 y d esp lazándose e l  a ir e  con­
ten id o  en e l  e sp a c io  hueco 6 a tr a v é s  de l o s  ca n a le s  8 ,7  
y l a  v á lv u la  de seguridad  1 1 , l a  h oja  e s  prensada en la s  
en trad as 2 , en la s  c u a le s  se  vu e lve  a e n fr ia r  seguidam en­
t e .  Con e l  f i n  de a c e le r a r  e l  e n fr ia m ie n to ,e l  molde 1 e s ­
tá  p r o v is to  de un d is p o s i t iv o  de en fr ia m ien to  a d ic io n a l ,  
por s i  . s i  en fr ia m ien to  por a ir e  no r e s u l ta s e  s u f i c i e n t e .

La h oja  deformada m uestra ahora s a l i e n t e s  en forma de 
c u b i le t e s  que corresponden a l a s  en trad as 2 . D ichos s a ­
l i e n t e s  se separan de l a  h o ja  que lo s  une de un modo se n ­
c i l l o ,  mediante herram ientas m ú lt ip le s .  A r a íz  de d ich a  
se p a r a c ió n , l o s  .c u b i le te s  pueden r e c ib ir  en su  fondo p er­
fo r a c io n e s  y ,  d estin án d ose  io s  c u b ile te s -e s e n c ia lm e n te  a 
l a  fa b r ic a c ió n  de c é lu la s  de elem en tos y b a te r ía s  e l é c t r i ­
c o s ,  se  pueden ob ten er la s  d i s t in t a s  unidades de l o s  e l e ­
mentos su p erp u estos con s a l i e n t e s  y e n tr a d a s . Los c u b i le ­
t e s  p r o v is to s  de e s ta  suerte, de unidades de e le m e n to s , e s  
d e c ir ,  de d is c o s ,  se a p ila n  convenientem ente in se r tá n d o ­
l o s  lo s  unos en l o s  o tr o s  y quedan un id os en tre  s í .

Se comprende fá c ilm e n te  que l a  fa b r ic a c ió n  de cuerpos  
huecos moldeados de una m ateria  te r m o p lá s t ic a  ob ten id os d e l 
modo a n tes  d e s c r i t o ,  r e s u l t a  re la tiv a m e n te  s e n c i l l a  y e c o ­
nómica y por c o n s ig u ie n te , da l a  p o s ib i l id a d  de producir  
b a te r ía s  b a r a ta s .

Desde lu e g o , e l  molde 1 y l a s  p la c a s  3 son  p r e fe r e n te -
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s i  en cada op eración  se  produce un s o lo  cuerpo h u eco , con­
trariam en te  a l  ejem plo mostrado en e l  d ib u jo .

En resumen: La P aten te  de In tro d u cc ió n  cuyo r e g is t r o  se
s o l i c i t a ,  r e c a e r á  sobre la s  r e iv in d ic a c io n e s  s ig u ie n te s :

1 )  . -  P rocedim iento para l a  fa b r ic a c ió n  de cuerpos hue­
cos moldeados de m ateria  te r m o p lá s t ic a  con empleo de un 
m old e, c a ra c te r iza d o  porque l a  m ater ia  e s  primeramente apre­
tad a  desde un la d o  y bajo l a  in f lu e n c ia  de gas comprimido, 
contra  un tope ca len tad o  y porque una vez ablandada l a  ma­
t e r ia  e s  forzada desde e l  o tro  la d o  dentro d e l  molde en­
fr ia d o  bajo l a  in f lu e n c ia  de gas comprimido.

2 )  . -  P roced im ien to , según 1 ,  c a r a c te r iz a d o  porque a la  
p arte  de la  m ater ia  or ien ta d a  h a c ia  e l  tope se  a p lic a  mayor 
p r e s ió n  que a l  la d o  o p u esto .

3 )  . -  D is p o s it iv o  para l a  p u esta  en p r á c t ic a  d e l  p ro ce­
d im ien to , según la s  r e iv in d ic a c io n e s  1 y 2 ,  ca ra cter iza d o  
porque un molde p r o v is to  de una in s t a la c ió n  de en fr ia m ien ­
to  y una p la c a  ca len ta d o ra  agregada a e l l a  e s tá n  p r o v is to s ,  
fu era  de la s  s u p e r f ic ie s  de tr a b a jo , de m edios de empaque­
tadura d estin a d o s a co lab orar  y porque ta n to  e l  molde como 
l a  p la c a  m uestran ca n a le s  de a lim en ta c ió n  de gas en la s  
cara s que se  e n fren ta n .

4 )  . -  D is p o s i t iv o ,  según la  r e iv in d ic a c ió n  3 ,  c a r a c te ­
r iza d o  porque e l  molde t ie n e  c a n a le s .p a r a  l a  evacuación
d e l g a s .

5 )  . -  D is p o s i t iv o , según l a s  r e iv in d ic a c io n e s  3 y 4 ,  
c a ra c te r iza d o  porque io s  can a les de a lim en tac ión  de gases
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e s tá n  p r o v is to s  de v á lv u la s  de so b r e p r e s io n .
6 ) . -  Se r e iv in d ic a ,  por ú lt im o , como o b je to  sobre e l  que 

ha de r e c a e r  l a  P aten te  de In tro d u cc ió n  que se  s o l i c i t a s  
"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA OBTENER CUERPOS HUECOS DE 
MaTERIA TEI&IOPL&STICA*.

Todo conforme queda d e s c r ito  en l a  p r e se n te  Memoria, que 
co n sta  de s e i s  p ág in as e s c r i t a s  a máquina y d ib u jo s  que se  
acompañan.

M adrid, 25 octubre de 1 .9 5 2 .
ALFONSO UNGRIA
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