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a favor de Don ALVARO GASPAR MARCONEL, de nacionalidad 
espanda, residente en Barcelona, osile Mandri, 17, 3^^ 
2& por "BUBVO PRO CEDI MIE'NTO DB FABRICACIÓN DE OBJBTOS 
HUE008 DE MATERIAL TERMOPLASTICO".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un nuevo pro­
cedimiento destinado a la fabricación de objetos huecos 
de material termoplástico, con cuyo procedimiento se ob­
tienen varias ventajas, tanto por lo que respecta a la 

5. rapidez en las operaciones como por lo que atañe a la
bondad de la pieza acabada, cuyo espesor de paredes pue­
de controlarse en todo momento y cuya resistencia mecáni­
ca cumple todos los requisitos exigidos en tal sentido.

Esencialmente, el sludiao procedimiento se lleva 
10. a cabo utilizando un tubo de material plástico adecuado,



poliamida, .po lime til o de matacrilato, acetato de celuloaa 
o cualquiera de los copolímeros de los mismos, cuyo tubo 
se coloca dentro de un molde con la cámara -del perfil ne­
gativo conveniente, prccurando que el primero sea pínza-
do por uno ( ua extremos por ios componentes ajustables
del referida Ide, mientras que la -extremidad opuesta se 
retiene por una boquilla atravesada por eos conductos/ de 
ios cuales uno se conecta 3 un depósito con un liquido a 
alta temperatura, el segundo a otro depósito que contiene 
un líquido refrigerador y una desviación del primero como 
tubo de salida líbre o purga. La entrada del líquido ca­
liente en el interior deltubo estanco provoca el reblan­
decimiento del material y'l"a dilatación del mismo contra 
las paredes de la cámara de moldeo. Una vez conseguida la 
conformación, se interrumpe el paso del agente caliente 
y se inyecta el líquido refrigerador, el cual expulsa al 
primero a través de la desviación o conducto de escape 
y enfría al material, sin que se produzcan en éste con­
tracciones. Unos juegos de llaves intercaladas en los 
tres conductos principales permiten la apertura y cierre 
oportunos de los mismos.

descriptiva, se acompaña un dibujo en el que, tan sólo a 
título de ejemplo, se representa un caso práctico de rea­

mente la instalación utilizada para la fabricación del ob­
jeto hueco, en la fase inicial de la operación; y la figu-

para le mejor comprensión de la presente memoria

iización de este procedimiento.
En dicho dibujo, la figura 1 muestra esquemática­



ra 2.representa al momento de le conformación de dicho 
objeto.

Para realizar el procedimiento ce parte de un 
molde constituido, como mínimo, por dos mitades -4- y 
-B-, con una cámara interior -C— del perfil negativo 
para ei cuerpo a moldear. Estas mitades -A-B-, las cua­
les se ajustan y retienen con auxilio de una brida apro­
piada, están en combinación con una boquilla -D— , que 
viene atravesada por dos conductos -E— , -F-, provistos 
de sendas válvulas o llaves regulables -H-, -I- y -J-, 
de los cuales el primero —E— se halla conectado a un de­
pósito —E— que contiene un líquido caldeado por medio de 
resistencias eléctricas, mechero de gas o por otro sis­
tema afín, mientras que el segundo -p*- se halla empalma­
do a otro depósito -1-, ocupado por un líquido refrige­
rante.

Las dos mitades —A— y -B— constitutivas .el mol­
de están dimensionadas de modo, que dentro ue ellas pueda 
disponerse el tubo de material termpplástico -H—, el cual 
por un extremo, queda retenido por ras piezas -A- y -B- 
y por la boquilla -D-, mientras que por su extremidad 
opuesta ae pinza entre las primeras, a los efectos de 
^ue el interior de dicho tubo -M-, que puede ser de po- 
lieteno, cloruro de polivinilo, poliestireno, poliamida, 
polimotilo de metacrilato, acetato de celulosa o de cual­
quiera de los copolímeros de los mismos, se mantenga com­
pletamente estanco.

Para efectuar el moüeo con los elementos dispues-



tos en la forma que muestra la figura 1, se procede de 
la siguiente manera:

Se a bre la llave -H— mientras se mantienen ce­
rradas las —I— y —J-. Ello da lugar a que a través-de 
-E- penetre en el interior del tubo —M- el liquido ca­
liente proviuente del depósito -K-, cuyo líquido provo­
ca el reblandecimiento del material y la expansión del 
mismo, que, en virtud de la presión que recibe, viene 
osilgado a deformarse y a adosarae fuertemente contra 
les paredes de la. cámara de moldeo -0- (véase figura 2).

Una vez conseguida esta dilatación, se cierra la 
llave -íí- y se abren las -I- y -J-, a fin de que por -P- 
tenga entrada en -M- el líquido refrigerante del depósi­
to -1-, líquido que expulsa al caliente, haciéndolo sa­
lir por —G—. Esta refrigeración consolida el material del 
objeto ya conformado -M-, evitando que en el mismo puedan 
originarse contracciones por cambio brusco de temperatura 
Una vez realizada esta última operación, se extrae: el
cuerpo -M- del molde -A-B-, proce dibndo'se al cortado de 
la zona punzada y al soldado de la misma, todo lo cual 
da por resultado un cuerpo de una sola pieza, de paredes 
regulares y lisas y del perfil exacto al del interior de 
la cámara —0— .

La presión para los líquidos caliente y frío, 
que pasan al interior del molde desde los depósitos —K— 

u-avés de los respectivos consuetos -E- y -F-,
puede conseguirse dando a los primeros la altura neos-
y -1- & u í*ovó
puede cons
seria



- 
***^*n...-..- 

---
- 

-----
!

i(

22 7482 ^0

15'

Es evidente que la fabricación se realiza con 
gran rapidez, pues basta un simple manipulado de las 
llaves -H- e -I- para obtener el cambio de líquidos,
a^í cono el accionamiento de la -G-- para la salida del 
caliente expulsado por el de refrigeración entrante en 
el tuco termoplástico -M-.

Para el caldeo del depósito -g- puede utilizar­
se, como se ha in icao.o, resíséanjirs cieccricas o elec­
trodos sumergidos, mecheros de gas, fuego directo o bien 
cualquier otro sistena calefactor adecuado.

Serán independientes del objeto de la invención 
los materiales, formas y dimensiones de ios distintos ele­
mentos a utilizar para la puesta en práctica del proce­
dimiento, siempre que las variaciones que se introduz­
can no afecten a su esencisiicad#
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N O T A

Se reivindica como objeto de la presente paten­
te le invención

i. Nuevo procedimiento ce fabricación de objetos 
huecos de material termoplàstico, que se caracteriza esen­
cialmente por el hecho de partirse de un molde constituí 
do, como mínimo, por dos mitades ajustables, provisto de 
ios medios convenientes de cierre y retención y conforma­
do de modo que dentro de él figura la oportuna cámara de 
perfil negativo para el cuerpo o obtener, cuyo molde es-
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-té dimensionado de m. ñera que pueda combinarse con una 
boquilla acoplable al primero y atravósula por tres con­
ductos, coto los de cenias llaves o válvulas ce peso y 
conectados los de ellos'a otros tantos depósitos sitúa­
nos a una cisura provista, destinado uno o contener un 
líquf "o a elevada temperatura y previsto el otro ¿.-era al­
macenar un líquido refrigerante, teniendo la misión el 
tercer con. neto de poner en comunicación el molde con 
ai exterior, reaíísón'ose el moldeo colocando en el in­
terior -del referido molde, y retenido, por una parte, por 
la mencionada boquilla y pingado por ei extremo opuesto 
por las mitotea de aquél, un tubo de material termoplés- 
tico, el cual queda así completamente estanco y puede 
recibir sin fugas tanto el líquido caliente como el de 
refrigeración.

2. Nuevo procedimiento de fabricación de objetos 
huecos de material termoplástico, según la reivindicación 
anterior que se caracteriza por el hecho de que de los
dos tucos que comunican con ei interior del tubo termo- 
pléstico, el que proviene dei depósito que contiene el 
líquido caliente, el cual puede alcanzar la temperatura
necesaria por medio de resistencias eléctricas, electro­
dos, meaderos de gas o por otro sistema calefactor afín, 
tiene la misión ¿e inyectar en dicho tubo ei agente cal­
deado ^ue deformaré el material y lo obligaré, en virtud 
de la presión, a adaptarse contra la pared del molde, 
mientras que el conducto provinente del depósito de re­
frigeración provoca el enfriamiento del aludido matéala!
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ya conformado y, al mismo tiempo, la expulsión del líqui­
do caliente por la desviación o purga del tubo de escape, 
realizándose este intercambio térmico previa manipulación 
de la;j llaves o válvulas de paso intercaladas en los re­
feriros conductos y dándose por terminada la operación 
con la extracción del objeto del molde y con,el acabado 
de la pieza hueca así elabórale.

3. Nuevo procedimiento de fabricación de objetos 
huecos de material termoplástioo.

La presente memoria consta de siete hojas folia­
das, escritas por una sola-cara.

Barcelona, a 10 de marzo de 1956.
Alvaro GASPAR 1RRCCKEL
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