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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE LA
FATENTE DE INTRODUCCION
que por 10 sfios para espefla y sus posesiones, se solicite a
favor de la firme PLASTUS 8.A., Sociedsd suiza domiciliaeds
en FRIBURGO (Suiza) - 22, Rue Seint-Pierre, por: "PERFECCIO-
NAMIENTOS EN LA FABRICACION, POR S0PLADURA, DE CUERPOS HUECOQS

DE HATERIA PLASTICA.-

Conocido es el fabricar, por extrusidn y sopladura si- :
multéneas, frascos de materia pléstica, colocando a la salids {
de una csbeza de extrusién de una prensa de extrudar, un molde ;
cuya forma interior es la del reciplente que se desea obtener,
formando primeramente por inyeccién el cuello del frasco, ¥y

dando luego forma a ls materis que ssle de dicha csbeza de ex-

trusidén e introducida directamente en el molde, por soplo de
un fluildo comprimido inyectado en el bosquejo.
Este procedimiento conocildo no permite obtener cuerpos ?

huecos con gollete de cualguier forma o grueso.
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El presente invento trata precissmente de remedliar tel

inconveniente y, a dicho efecto, tiene por objJeto clertes per-
fecclonamientos en la fabricacidn de cuerpos huecos de materis
plastica dando forma a la materia pléstica pléestise que sale
de una cabeza, o tobera de extrusidén de una prenss, por sople-
dura de un fluido comprimido introducido en el bosquejo, ca-
racterizéndose dichos perfeccionamientos porque se agarra y
mantiene, por medio de érganos méviles Independientes de los
medios de dar forma, el extremo de un elemento tubular de di-
cha materis pléstica al selir de le csbeza de extrusién, for-

mando después todo el cuerpo hueco, incluso el cuello - en el

-cas80 de cuerpos huecos con cuello - por movimiento relativo

de dicho extremo y dicha cabeza ¥y sopladura simulténes,,en ge-
neral sl interior de un molde.

En el ceso de frascos, o botellas, la parte estreches. o
gollete, ez ls que se forms antes y se inmoviliza,

Se puede efectuar el soplado lo mismo en la direccidn
opuesta: a 1a direccidn de la salida de la materis extrudada,
que en la misma direccidn, es decir por un orificio previsto
en la tobers de inyeccién;

La inmovilizacidn del extremo tubular puede reaslizarse
de cualquier menera.

Se puede hacer por inmovilizacién o aprieto de dicho ex-
tremo por medlio de un tapén, por ejemblo cdnico, o también por
asimiento o aprleto entre elementos que se ponen en contaéto
previendo eventualmente, el paso por entre dichos elementos de
un conducto de insuflacidn.

El cierre final del cuerpo hueco puede ser resalizado por
simple aprieto de la materla pléstica directamente al nivel del

fondo asbilerto del molde, o bien un poco més allsa, y se puede
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llevar entonces 1avparte asida gl citaedo fondo para ﬁfbvocar

la formecion de partes reforzadas en la zona de unién entre el
fondo ¥ 1a.pared latersl del cuérpo hueco graclas a un exceden-
te de materia pléstica.

Los perfeccionamlentos segin el invento, con los cuales
se formm el golléete mismo por la presidén del fluide comprimido,
8in haber previsto macho alguno, en lo que se diferencia de
clertos procedimientos conocidos, permiten obtener golletes de
cualesquiera formas y de un grueso tan débil como se desee, lo
que hasta seris imposible conseguir con losrprocedimientos C O~
nocidos en que se utilizaen machos., Con los perfeccionamientos
segun el invento, es posible principalmente partir, pera fabri-
car cuerpos huecos, de tubos de un didmetro menor que el did-
metro final del gollsete.

Sin ningin cardcter limitativo, se representan en el ad-
Junto dibujo unos ejemplos de la maners de poner en préctics
los perfecclonamientos segin el invento, para obtener ﬁn fras-
co de materia pléstica,

En dicho dibujo:

La Fig, 1 es una vistsa esquemétiéa, en‘corte axial, de
un dlspositivo de inmovilizecidn del extremo del elemento tu-
bular por medio de un tapén troncénico.

Le Flg, 2 es una vista esquemdtica de uns varisnte del
dispositivo representado en la Fig. 1.

En el ejemplo que se representa en la Fig, 1, los perfec-
cionamientos segin el invento se aplican a un dispositivo que
consta esenclalmente de un molde 1 de revoluciédn, abierto por
su parte superior 2 correspondiente al fondo del frasco que se
qulere obtener, y por la parte inferior 3 cuya pared interna

tiene une forma correspondiente al gollete del frasco., En el
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eje del molde 1 penetrs, por la parte superior, la tobera de
inyeccién 6 de donde sale el elemento tubular extrudsdo 13.
Debajo de la parte inferior 3 del molde, y en contacto
con la misma, se ha previsto un sistema de inmovilizacién del
extremo 15 del elemento tubular 13 que sale de la tobera anu-
lar de extrusidn 6, Este sistema de inmovilizecidn consta de
una placa que lleva un orificio troncénico obturable con un
tapdén 17, Este tapdn 17 estd a su vez atravesado pbr el con
ducto 5 de soplado de aire comprimido. En la parte sﬁperior

del molde 1, dos cuchillas 18, 18' realizan la sujecion del

tubo 13 de materia plédstica y 1a obturacidn final del fondo

del cuerpo hueco,

Con este dispositivo, vemos que el elemento tubular 13
que sale de la tobera de extrusién 6 queds primeramente sujeto,
por lo tanto inmovilizado por su extremo inferior 15 entre la
la place 16 y el tapén 17, y que el soplado se efectia después
por el conducto 5 simultineamente con el desplaremiento - de 1la
tobere 6 con relacidén al molde 1, y por congiguiente 2 1la ali-
mentacidn de meteria pléstica. Al fin de 1a operacién, el cier-
re del fondo se efectiia por acercamiento de las dos cucilles
18, 187,

Se puede continuar todavis el soplado hasta que la capa
13 se apligue perfectamente a las paredes del molde.

En el ejemplo de realizacién que se representa en la
Fig. 2. le inmovilizacién del extremo inferior 15 del elemento
tubular 15 se lleve a csbo epretando éste entre una placa fija
19 y una placa articulads 20, habiéndose previsto un espsacio
entre ambas plecas para el paso del conducto 5 de soblar aire
que atraviesa la pelfcula 22 de materia pléstica.

La formacion del cuerpo hueco se efectlia como se acabg
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de describir con referencias e la Fig. 1. Sin emveargo, las cu-

chillas 18, 18' gue realizan el cierre final del fondo son mé-

viles con relacién a la parte superior del molde, y estdn dis-
puestas Inlclalmente a clerta distancia de dichs parte superior;

105 Después del cierre por aprieto de dichas cuchlllas 18, 18', se
vuelven a llevar éstas al orificio del molde (posiéidén indicada
con puntos en la Fig.2) y se forma el fondo del cuerpo hueco
con un excedente de materia plastica en la zona de unidn 23 con
las paredes laterales del mencionado cuerpo.

110 Naturalmente, el invento no se limita de ningin modo a
los detalles de reslizacidén representados y descritos, los que
tan solo se indicaﬁ como ejemplo. Asl es que el tapén 17 que so
representa en la Fig, 1 podré ser cilindrico, y se podrd reempla-
zar el molde 1 por un reciplente cuaslquiers a proveer de uns

115 envolturs interna de msteria plédstica,

REIVINDICACIONES

Se reivindice no como propios ni nuevos, sino como no
practicados en Espafia para que sean objeto de patente de intro-
duccidn por diez afios, los puntos siguientes:

120 1.; Perfeccionamientos en la fabricacién, por sopladuras,
de cuerpos huecos de materia pléstica dando forma a la materia
pléstica que sale de una cabeza, o tobera de extrusidn de uns
prenss por sopladura de un fluido comprimido introducido en el
bosquejo, caracterizdndose dichos perfeccionamientos porque se

125 agarra y mantlene, por medio de érganos méviles independientes
de los medios de der forma, el extremo de un elemento tubular
de dichs materis pléstica al salir de la citsda csbeza de ex-
trusién formando deépués todo el cuerpo hueco, incluso el cuello- |
en el caso de cuerpos huecos con cuello - por movimiento rela-

130 tivo de dicho extremo y dicha cabeza, y sopladura simulténea,
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2.- Perfeccionamientos en 1a fabricacidn, por sgpladura,
de cuerpos huecos de materia pléstlca, segin la reivindicacidn
1, caracterizados porque se da 1a forma al cuerpo hueco al in-
terior de un molde.

3.- Perfecclonamientos segin 1a reivindicaecidén 1, carac-
terizados porque se da la forma al cuerpo hueco al interior de
un recipiente cualquiers g proveer de una envoltura interior,

4.- Perfecclonamientos segin la reivindicscidn 3, carac-
terizados porque se efectia el clerre finel del cuerpo hueco
por simple asimiento o aprieto de la materia pléstica directa-

mente al nivel del fondo abierto del molde,

5.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivindicas.

clones 1 s 3, caracterizados porque se efectia el cierre final
del cuerpo hueco por simple asimiento de la materia pldstica
un poco més alls del fondo sbierto Y porque se vuelve a llevar
hacia dicho fondo para provocar 1s formacion de partes reforza-
das en la zona de unién entre el fondo N 15 pared lateral del
cuerpo hueco gracias a un excedente de materis pléstica,

6.~ Perfeccionamientos segin cualquiers de las reivindi-
caciones 1 g 5, cerscterizedos porque se reslize la inmovili-
Zaclén del extremo tubular del bosquejo de materis plastica,
por medio de un tapén, de forms cénica por ejemplo,

7.~ Perfeccionsmientos segin cualquiera de las reivindi-
caciones 1 s 5, caracterizados porque la inmovilizacidén del
extremo del bosquejo de materia plédstica se realizs mediante
unos érganos de asimiento mdviles uno respecto del otro y sus-
ceptibles de entrar en contacto.

8.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 6, carac-
terizados porque el conducto de llegada de fluido atraviessa el

tapén,
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terizados porque el conducto de llegads de fluido comprimido
se halla situedo entre los dos dérganos de ssimiento.

10.- Perfeccionamientos segin la reivindicscion 7, carac-
terizados porque uno de los érganos de asimieﬁto v; montado gil-
retorio con relacidn sl otro.

11.- Perfeccionamientos en la fabricacidn, por sopladura,
de cuerpos huecos de materias plastica, tal yvconforme se des-
cribe en la presente Memorla descriptiva y se representa en ¢l
adjunto dibujo. |

La presente Memoria descriptiva consta de slete piaglnas

numeradas y mecanografiadas por une sola cara,
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