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EEXNORI & DESCRIPIIVA

que Se& acormpaiia &

la solicitud ds
una FATENTE Dk IHTROOUCCION por OIEZ A0S en ESPaka

a favor de:
KURT NIEBLING, residente en LTUNICH -25- (slemania ), Jaeger-
wirtstr -25a, (de nacionzlid aé alemana)
por

» PROCEOILIELTO ¥ JISFOSITIVO FuRa OBLEKER CUERFOS HUECOS -

Do MaTERT 4 TERLOFLASTICA »,

Puente de origen: FPatente alemana n. 823,050, del 15 de

abril de 1950,
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El presente invento se refiere a un procedimiento ﬁafa :
fabricar cuerpos huscos moldesdos de nateria termoplésti-
ca, tal como por ejemplo la clorita de ponivinilo.

Prensar cuerpos huecos de una muberia termopléstica
no es empresu Ifacil, yau gque requiere el previo calenta~
miento pare convertir la materia al estado pléstico, fle~
xible v moldeable., For comnsiguiente, ra materia deberia
prensarze en matrices calentadus con la ayuda dévpatrices,
%tanbién calentadas. rutriz y matriz deben conservar su
contacto, hasta que umbas se hayan enfriado otra vez. Una
vez rotlrados los cuerpos huscos formados se impone un
nuevo calentsmiento etc., Con semejante sistema resulta
inposgibis un trabajo continuo con elevado rendimiento,

Con wrreglo al presentes invento, se¢ procede de modo gue
primeramente, bajo i1z influencia de gas comprimido sobre
un lado del material, éste se aprieta contra un tope ca=-
lentado y después deé su abiundamiento se fuerza la mate-
ria dentro del moldo eniriado mediante la acplicacidn de
gas comprimide al otro ledo, EL citado tope, por consie-
guienta, se nuntiene continusmente en estado czliente,
mientras que ¢l wmolde tumbién conbinuamente es sujeto a
refrigeracidn, siendo posiovle de éste modo un procedimien-
to continuo. L& presion que se¢ ejercs sobre el lzdo del
material%%g heflla frente ol tope, debe ser superior a la
que se .aplics al otro lado,. |

un dispositivo pars iua pussta en prictica del proce-
dimiento comprencs un molds provisto de clementos de en=-
friamienio y una placa culentable agregada al mismo, Tan-

to el molde como la placa estdin equipados, fuera de las
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superficies de trabajo, de amplios medlioz de empaqéetadura
que enlazan sntre sf y tanto el molde como La placa poseen
.conductos para la alimentacidn de »as que desembocan en el
lado orientgdo hacise ellos. bn el dibujo adjunto sé Bues~-
tra un dispositivo pure la ejecucidn dei procedimiento se-
gfn el invento, -

Encims de un molde 1 gue tiene entradas 2 para la fabri-
caclidn de cuerpos en Tforme de cubiletes se ha dispuesto una
place cadentadora 3, movible con relacidn al moldg. Tanto
la pluca 3 como el molds 1, tienen cerca de su bords, amplias
guerntciones de empaquetadura 4, destinados a colaborar al
quedar sometida a carga la placa 3, En el rscinto hueco 5
previsto entre ei molde L y la placa ©, dessmbocan canales
6 de La placa & y canales 7, 8 de la placa 1. Los canales
8 de la placa 1 dessembocan en los fondos de las entradas
2., El canal vrincipal 7 que enlaze con el cunal 8 esta
provisto de vilvulas de seguridad opuestas il y 9.

Para llevar a cabo el procedirmiento ses empleza por colo-
car ¢ el molde unz hoje L0 de una meterla termoplistica,
de tzl modo gue solresales de la guarnicién Gs empaqueta~-
dura 4. Se¢ hace bajar la placa de czlentamiento 3, de suer-
te gue el espacio hugco I gueda cerrado, & La vez que s€
sujeta 1z hoja 10,

4 continuccidn se introducc por ia viivula 9 aire bajo
presién Ge aproximudamente uwna stmésfera. Bl ulre pase por
el canal 7 o los canales 8, liegando el espaclo husco 5§,
pare apretar la hoja 10 contra Lo placa &, tal como se

aprecia en el dibujo. a1l contucto con la pl ca 3, la hoja
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se czlienta y pcr consiguwiente se hace plastica, Después,
Se introducen por los canales 6 rafugus de aire bajo una
presidn és unas 8 atmdésferas. De esta suerte la hoja 10
queda ssparads de la placa 3 y desplazandose el aire con-
tenido e ei espacio hueco 6 a través de los canales 8,7
¥ la vilvula de ssguridad 11, la hoja ss prensads en las
entradas 2, en las cuides se vuelve a enfrisr seguidamen-
te., Con el fin de zcelerar el enfrizmiento,el molde 1 es-
té provisto de un dispositivo de enfriamiento adicional,
yor sipel enfrimmiento por gire no resultase suficlente,
Le hoja deformada muestra shora salisntes en forma de
cubilétes gque correspondsn a ias entradas 2, DLlchoa sa-
llentes se separan ds la hoja que los une de un modo sen-
cillo, mediznte herramientas niitiples, & raiz de dicha
separacibn, los cubiletes pusden recibir en su fondo per-
foraciones y, destinindoss Los cubiletes-esenciulmente a
la fabricacidn de células de clementos y baterias eléctri-

cog, sc pueden obtener las distintas unidades de los ele-

mentos superpuestos con salientes y sntradas, Los cubile-

tes provistos de ssta suerts ds unidades de elemsntos, es
decir, de discos, se apllan convenientemente insertindo-
los 10s unos en los otros ¥ quedun unidos entre si.

Se comprende fécilmente que lu fabricacidn ds cusrpos
huecos moldeados de wna muteria termopléstica obtenidos del
modo antes descrito, resulita relstivamente sencilla y eco-
némica_y por counsigulente, da la posibilidad de producir

vaterias baratas.

Desde luego, el molde 1 y las pliacss 3 son preferente-
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mente metdiicos. Bl procedimiento es también aplicable,
si en cada operacidn s¢ produce un solo cusrpo hueco, con-
trariamente al ejemplo mostrasdo en el dibujo,

NOTa

En resumen: La Futente de Introducclidn cuyo registro se
solicita, recaera sobre las reivindicaciones siguientes:

1).- Frocedimiento pszra 1z fabricacibn de cuerpos hue-
cos moldeazdos ds materia termopldstica con empleo ds un
molde, caracterizado porgue laz materie es primeramente apre-
tada desde un lado y bajo 1z infiuencia de gas comprimido,
contra un tope calentado y porgue vna vez ablendada la ma-
teria es forzada desde el otro Lado dentro del molde en~-
friado bajo la infiusncia Ge gas comprimido,

2).~ Procedimiento, segin L, caracterizado porque a la

parte de la nmebteria orientada hacis el tope se aplica mayor

presidn que al luado opussto.

3)e- Dispositivo pars lu puesta en practica del procs-
dimiento, seglm ias reivindicacicnes L y 2, caracterizado
porque un 1wolde provisto de una instalmcidén de enfriamien-
t0 y una placa culentadora agregada s ells estén provistos,
fuers de Llas superficies de trabajo, de medios de empaque-
tadurs destinados « colaborar y porque tanto el molde como
laz placa nuestrsn csnales de zlimentacidn de gas en las
caras que se snfrentan.

4).- Oispositivo, seglin la reivindiczcidn 3, caracte-
rizade Lorque el nolde tilene cmnales pars la evacuacidn
del uas,

5).~ Dispositivo, sezin Las reivindicaclouss 3 y 4,

caracterizado porgue los cznales Gs alimentacidn de geses
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estén provistos de vilvulas de sobrepresién.,

6)e= 3¢ reivindica, por ultimo, como objeto sobre el que
Lie de recaer lu Fatente de Introduccidn que se solicitas
»PROCEUIKIENTC ¥ LISPOSTITIVO FiRa OBLLNER CUBRYOS [HUECOS DB
MADERTA [ERNOPLASTICAw,

Todo conforme queda descrito en la presente lemoria, gue
consta de seis piginas eucritas a maguina y dibujos que se
acompaiian,

Iladrid, 25 octubre de 1,952,

ALFONSO UNGRIA
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