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MEMORIA DESCRIPTIVA

En. lo s  proce&imientos conocidos pera fab ricar 

cuerpos huecos en materia p lá stica  por extrusión e in­

su flación simultáneas que consisten en formar un tubo 

por extrusión continua en cupo in te r io r  se in su fla  a ire , 

la  materia p lá s tica  sale de la  máquina de extrusión pa­

sando por una h ile ra  o boqu illa  delim itada por las pare­

des in te r io res  del o r i f ic io  de salida, de la  ?uáquina- y 

por la  su perfic ie  ex te r io r  del pistón o tubo do insu fla­

ción del a ire , e l  cual atraviesa.-, e l  cuello del cuerpo 

hueco formado in icio lm ente. Gomo consecuencia de e llo  

resulta:, que desde e l  p rincip io  del proceso de obtención

dol cuerpo hueco e l  fondo de éste tiene que estar cerra­

do j  que la  insu flación  se efectúa, en e l in te r io r  de una 

cavidad cuya pared interna está constitu ida totalmente

la  materia pláíetica excepción hecha, naturalmente,

as paredes dol pistón o tubo de insui loc ión  cíe a ir

que penetra en dicha cavidad, Según estos procedimientos 

es pues necesario y fraidaraental que e l fondo cea cerrado 

y rué la. insu flación  se efectúe mediante a ire  introducido

a. través de la  boqu illa  de inyección o de extrusión.

Este.', Plañera de operar o frece inconvenientes

niversos, entre los  cuales podemos c ita r  en especia l: e l 

de no perm itir 3.a. obtención ele cuerpos huecos provistos

25. de cuello o ..g o lle te , del tipo de irascos, por ejemplo, en

los cuales 1.a re lación  entre los espesores de dicho cue-

l io  y de las paredes sea cuie.lcv-.iera que se de seo; e l de
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no asegurar la  inm ovilización del fondo, dado que no está 

aplicado contra e l molde mas que por la  presión del a ire 

de insu flación ; y adornas e l  de requ erir d ispos itivos  de 

lina constitución mecánica complicada.

la  presente invención se propone subsanar estos 

inconvenientes, y a este efecto  tiene por objeto unas me­

jor.as en la  fabricación  de cuerpos huecos en materia nlás- 

35. t ic a  del tipo indicado que en esencia se caracterizan por

su jetar y retener e l extremo abierto do un elemento tubu­

la r  de materia p lá s tica , después de su sa lida  por una bo­

q u illa  de expulsión, .formando seguidamente en e l in te r io r  

de un molde, y partiendo de dicho elemento tubular un cuor- 

40» po hueco por la  acción combinada de un desplazamiento re­

la t iv o  de dicho extremo respecto a, la  re fe r id a  boqu illa  y 

de una. insu flación  de gan efectuada en d irección  opuesta 

a la. d irección  de sa lida de la  materia p lá s tica .

45.

50.

Así pues

¿car dentro de una 

tá  constitu ida más 

r ia  p lá stica , con ; 

de esta cavidad no

, en este caso la  insu flac ión  tien e lu - 

cavidod cuya su perfic ie  in te r io r  no es- 

nue de una manera, pa rc ia l por la  mate- 

pos ib ilidad  de que la, obturación f in a l 

tenga lugar hasta que haya transcurrido

c ierto  tiempo de insu flación , ya sea ejerciendo un

efecto de pinza, en la  materia nlástics por

namiento mediente un d ispos itivo  mecánico especia l

simple

apris io -

lin caso de tra tarse de frascos o bo te llas , la
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parte que se forma e inm oviliza  en primer lugar es e l 

cuello o parte estrecha del rec ip ien te . La inm ovilización 

del extremo del elemento tubular puede efectuarse de 

cualquier manera adecuada. Sin embargo queda, p revista  que 

esta inm ovilización se logré, gracias a la  formación y a l 

aprisionamiento de upa. parte estrecha o cuello entre la  

paréd interna (eventualmente f i le te a d a ) de un molde y la  

pared externa (por ejemplo c il in d r ic a ) de un órgano que 

s irva  para la  insu flac ión . Se prevé asimismo que la  inmo­

v il iz a c ió n  de dicho extremo sea obtenida por bloqueo o 

aprisionamiento mediante un tapón, por ejemplo cónico, o 

bien por efecto de pinza o aprisionamiento entre unos e le ­

mentos rué se aproximan hasta tomar contacto, a través de 

lo s  cuales se haya previsto  eventualmente e l  paso de un 

conducto de insu flación .

ul c ie rre  f in a l del cuerpo hueco por simple 

efecto de pinza, o aprisionamiento de la. materia p lá s tica  

70. puede: rea liza rse  directamente a l n iv e l del fondo abierto

del molde, o bien un poco más a llá  de este n iv e l, en cu­

yo caso la  parto afectada puede entonces ser trasladada 

hacia dicho fondo del irasco con miran a provocar la  fo r­

mación de sobregruesos en la  zona de unión del fondo con 

75. la  pared la te ra l del cuerpo hueco gracias al sobrante de

materia p lá s tica .

Le acuerdo con o tra  varian te de las mejoras se­

gún la  invención, e l  c ie rre  se obtiene sucesivamente por 

formación de un regrueso c ircu la r o redondel de materia,
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p lá s tica  en e l  fondo del cuerpo hueco, obturación de l o r i­

fic io- de expulsión y aplanamiento de dicho redondel por in - 

su.fl ación.

Por formar parte in d iv is ib le  con las  mejoras des­

c r ita s , la  presente patente tiene igualmente por ob jeto un 

d ispos itivo  destinado a la  ejecución de dichas mejoras, ca­

racterizándose dicho d ispos itivo  por comprender un molde cu­

ya su p erfic ie  in te r io r  tiene la  forma correspondiente a la  

pared la te ra l del cuerpo hueco a obtener, un tubo para insu­

fla c ió n  de a ire  dispuesto eoaxialmente con e l  molde de ma- 

nera que. penetre en. és te  por la  parte que corresponde a l 

cuello del ciierpo hueco a obtener, y: una boqu illa  anular- 

de o r i f ic io  va r iab le  para la  extrusión de materia p lástica , 

la  cual boqu illa  está situada en oposición a dicho tubo de 

insu flación , siendo también coaxial con dicho molde y sien­

do m óvil a lo  largo de su e je .

Según una forma de ejecución, particu la r, dicha 

boqu illa  esta constitu ida por un tubo ex te r io r  c ilin d r ico  

cuyo borde sxiperior es preferentemente plano y de forma 

anular, y por un pistón, in te r io r  coaxia l con dicho tubo y 

móvil respecto a l mismo-.

Con trn t a l  d ispos itivo  es fá c i l  ejecutar e l  pro­

cedimiento mejorado que se ha descrito de manera que e l  es­

pesor de las paredes del cuerpo a obtener sea. regulable-, ya 

que este espesor depende de la  cantidad de materia inyecta­

da, la  cual, en estas condiciones, además de ser función de
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la  presión de inyección y de la  temperatura, es función de 

la  velocidad de descenso de la  boqu illa .

Según una varian te de rea liza c ión , en lugar de un 

fondo f i j o ,  e l  d ispos itivo  comprende un disco' deslizan te 

que constituye e l  fondo m óvil de l molde y está montado en 

e l  tubo ex te r io r  de la  boqtxilla, Bajo esta  varian te e l dis­

positivo- permite especialmente e l  moldeo de materias plás­

tica s  cuya viscosidad es un obstáculo para la  formación con­

tinua de tubos de gran longitud. Esto puede lograrse gra­

cias a la  circunstancia de que asi, durante e l  proceso, re­

su lta posib le sostener constantemente la  parte in fe r io r  de 

dicho tubo haciéndola descansar sobre e l  citado disco.

233749

120.

135*

130.

En. especia l, este d ispos itivo  permite tra ta r ma­

te r ia s  p lásticas de poco margen de plasticidad.. En t a l  ca­

so la  insu flación  se efectúa de manera que la  pared la te ra l 

del objeto a obtener vaya formándose rápidamente por ap li­

cación. de la  lámina da materia p lá s tica  sobre la  cara, in - 

t e r io r  del molde-cuya temperatura puiede ser cualquiera- sin  

otro requ is ito  que mantener tan solo e l  disco que forma e l  

fondo- a la  temperatura de p lastic id ad  deseada. Con e llo  la  

velocidad de desmoldeo, a l igua l que la  de moldeo, puede 

resu ltar considerablemente aumentada, dado que entonces 

ya no resu lta  indispensable l le v a r  e l  molde a la  tempera­

tura de p lastic idad  y que la  s o lid ific a c ió n  del p lástico  

se produce a medida que va efectuándose la  insu flac ión .

El d ispositivo  según la  invención permite ope­

rar no tan solo de la  manera antes descrita , es decir, a 

base de in su fla r dentro del cuerpo antes del c ie rre  y a
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presión sensiblemente constante, sino también a base de p ro ­

ducir e l  c ie rre  en un momento cualquiera, en especia l antes 

del f in  de la  insu flación , la  cual puede entonces efectuarse 

do manera progresiva.

En la  lámina de dibujos que acompaña la  presente 

memoria, se han representado a t ítu lo  no lim ita t iv o  va rios  

ejemplos de d ispos itivos  para la  fabricac ión  de frascos de 

materia p lá s t ica  seg&n e l  procedimiento' mejorado de acuerdo 

con la  presente patente. En. los  dibujos:

lig a ra  1 es una v is ta  esquemática en sección a x ia l 

de un d ispos itivo  con fondo móvil segdn la  invención, hablen- 

dose indicado a trazos discontinuos la  posición  in ic ia l  de 

la  boqu illa  de inyección.

migara 2 es una v is ta  esquemática en sección ax ia l 

de un d ispos itivo  con fondo fijo - segdn la  invención, en e l  

cual la  posición  in ic ia l  y una posición  intermedia de la  bo­

q u illa  de inyección están indicadas respectivamente en lín eas 

de puntos y de trazos discontinuos.

Figuras 3a, 3b, 3c representan tres  fases del pro­

ceso de c ie rre  de la  parte in fe r io r  del cuerpo a fabricar-.

figu ra  4 es tma v is ta  esquemática en sección ax ia l 

de otro d ispos itivo  en e l que, para inm oviliza r e l extremo 

del elemento 'buotilar, se emplea un tapón tronco-cónico.

lig a ra  5 es una v is ta  esquemática de una veniente { 

del d ispos itivo  representado en figu ra  4. i
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lia e l ejemplo representado en figu ra  1, e l dispo­

s itivo ' según la  invención consta esencialmente de un molde 

(1 ) de revolución, abierto por su parte in fe r io r ,  cuya supera ; 

f i c i e  interna superior está, f i le te a d a  y corresponde al  cuello 

(3 ) del frasco a fab r ica r. Por la  parte superior del molde

( I )  penetra axialmente un tubo c ilin d r ic o  (4 ) atravesado por f 

un conducto central (5 ) para la  in su flac ión  de a ire . Por la  

parte in fe r io r  del molde penetra también, axialmente la  

boqu illa  de inyección (6 ) ,  constitu ida por un tubo ex te r io r

(7 ) terminado por un reborde superior anular (8 ) ,  y  por un 

p istón  in te r io r  (9 ) .  Dicho tubo- (7 ) y  dicho pistón  (9 ) son 

m óviles con re lac ión  al molde ( l )  y son tamMen. móviles imn 

con re lac ión  a l o tro .

En. e l  tubo (7 ) está montado en forma deslizan te un i 

tubo hueco (10 ), provisto por su parte superior de un disco \

( I I )  que hace de pistón  y cuya posición es regu lab le en e l i

in te r io r  del molde (1 ) .  f

Gomo resultado de lo  expuesto, e l funcionamiento ? 

del. d ispos itivo  es e l sigu iente: f

Encontrándose e l  tubo (7 ) y e l  pistón. (9 ) de la  i

boqu illa  (5 ) en. la  posición in ic ia l  representada a trazos J

discontinuos en figu ra  (1 ),  se inyecta la  materia p lá s tica  

de manera que por moldeo se forme e l  cuello  (3 ) del frasco. i 

Entonces se hace descender progresivamente e l  conjunto oons-' i

t itu id o  por e l tubo (7 ) y e l pistón (9 ) ,  insuflando simultár- ?
I

neamente a ire  por e l conducto (5 ) del tubo (4 ) hasta que e l  » 

reborde (8 ) del tubo (7 ) ruede a n iv e l con e l disco (11 ), cu-
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-ya  posición previamente habrá sido rab ilada aproximadamente 

hasta la  altura en donde se reduce la  parte c ilin d r ic a  del 

nolde* La insultación de a ire provoca la  aplicación  de la  

capa (13) cíe materia p lá s tica  contra la  su perfic ie  in te r io r  

del molde (1 ),  y, ©n consecuencia, da lugar a la  obtención 

progresiva de la  pared la te ra l de l frasco en su forma d e fi­

n it iv a .  A medida que va continuando la  extrusión, se va ba­

jando simultáneamente e l  disco (11) y la  boqu illa  (o ) ,  jun­

tamente con e l  tubo (7 ) y e l  pistón (9 ) formando asi progre­

sivamente la  parte in fe r io r  de la  pared la te ra l del frasco 

y e l fondo del mismo.

200

2C5

Guando e l frasco tiene la  altura y e l espesor de H 

pared deseados se procede a l c ie rre  del fondo. A este e fec - p 

to (v6s.se figu ras 3a, 3b, y 3c), haciendo descender e l  p is— J: 

tón (9 ) con re lac ión  a l tubo ex te r io r  (7 ) ,  figu ra  3b, se ?|

aumenta la  sección de la  boqu illa  (6 ) d© manera que se obten­

ga una capa continua de materia p lá s tica  por encima de l p is - í  

tón (9 ) .  Después se eleva  e l  pistón (2 ) hasta ponerlo a n iv e l ?! 

con e l tuoo (7 ) y e l  disco (1 1 ), figu ra  3c, de manera que §1 

cese la  inyección de materia p lá s tica  y se produzca e l c ié -  |!

rre  del frasco con formación de un redondel (1 4 ). Se guiñar- i

mente una insu flac ión  de a ire adecuada permite lograr que e l ¡1 

espesor de la  pared in fe r io r  del frasco se llaga sensiblemente 7 
uniforme, \\

210. Se aprecia que mediante e l d ispos itivo  que acaba

de ser descrito , no es necesario mantener todo e l molde a una 

temperatura situada dentro de la  soma de p lastic idad  de la  

materia u t iliz a d a . Unicamente e l  fondo (11) tiene oue mante-

í-
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—nerse a esta temperatura, lo cual es muy ventajoso en e l  

caso de u t i l i z a r  materias .plásticas de zona de p lastic idad  
muy estrecha.'

En e l ejemplo de rea liza c ión  representado en la  

figu ra  2 e l  d ispos itivo  no l le v a  disco móvil sino un fondo 

f i j o .  Una vez formado e l cuello (3)> y en e l supesto de que 

e l  tubo (7 ) y e l pistón (9 ) se encuentren en la  posición in­

dicada en lin eas de puntos, se baja progresivamente e l con-p- 

junto de la  boqu illa  de inyección (7 -5 ), efectuándose a l mis­

mo tiempo- la  in su flac ión  de a ire  por e l conducto (5 ) del tu­

bo (4 ) (pos ic ión  intermedia representada a trazo discontinuo), 

lu ego, después de alcanzado un n iv e l determinado, ss inmovi­

l i z a  e l  tubo (7 ) y se desplaza, e l p istón  (9 ) con re la c ión  

a este tubo- de manera qiie provoque e l c ie r re  del fondo se­

gún e l  método descrito anteriormente con re feren c ia  a la s  

figu ras 3a, 3c. En este momento la  su perfic ie  la tera l, del fras­

co no esta todavía aplicada contra las paredes in te r io res  

del molde ( l ) ,  debiéndose por tanto continuar la  insu flac ión  

de ai-re después del c ie rre  del tubo. El conjunto- de la  bo­

q u illa  (7 -9 ) se baja más hasta que se a lo je  en e l fondo (12) |

del molde, l a  in su flac ión  se termina en cuanto e l p lástico  i 
acaba de ap licarse contra las paredes del molde.

En e l ejemplo, representado en figu ra  4, se prevé 

en la  parte in fe r io r  del molde (1 ) un sistema de inm oviliza­

ción del extremo (15) del elemento tubular (3 ) procedente í 

de la  boqu illa  anular de extrusión (6 ) .  Este sistema de inmo- 1 

v i l iz a c ió n  comprende una placa (16) atravesada por un o r i f i -  j 

ció troncocónico obturadle mediante un tapón (1 7 ). Este tapón
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(17 ), a su vez., está atravesado- por e l conducto (5 ) de 

insu flac ión  de a ire . En la  parte superior del molde (1 ) 

dos cuchillas: (18) y (18 ’ ) pueden astear' amanera de pin­

za en e l tubo (.13) y producir la  obturación f in a l ¿e l 

cuerpo hueco.

Se comprende que con este d isp os itivo  e l elemen­

to tubular (13) procedente de la  boqu illa  de. extrusión ( 6 ) y 

experimenta en primer lugar un c ie rre , ya que queda inmo­

v iliza d o  por su extremo in fe r io r  (15) entre la  placa (16) 

y e l  tapón (1 7 ). Después, mientras se e fectáa  la  alimeax- 

taciónde materia p lá stica , se procede a in su fla r  a ire  por 

e l conducto (5 ) y  simultáneamente a desplazar la  boqu illa  

(6 ) con relación  a l molde (1 ) .  Como operación f in a l se 

r e a liz a  e l c ie rre  del fondo por aproximación de las dos cu­

ch illa s  (18) y (1 8 » ) .  Después de ésto puede todavía conti­

nuarse la  insu flación  hasta que la  lámina ( 13) se aplique 

perfectamente contra las  paredes del molde.

En e l ejemplo de rea liza c ión  representado en f i ­

gura 5, la  inm ovilización de la  extremidad in fe r io r  (15) 

del elemento tubular (13) se obtiene por aprisionamiento 

entre una placa f i j a  (19) y una placa articu lada (20 ), ha­

biendo sido previsto entre las dos placas un espacio para 

e l  paso del conducto (5 ( de insu flación  de a ire , conducto 

que pasa a través de la  lámina (22) de materia p lá s tica .

la  formación del cuerpo hueco (1 ) se efectúa de 

manera s im ilar a la  que acaba de ser d escrita  con re feren ­

c ia  a figu ra  4. Sin embargo, en este caso, las cuchillas.
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(16) y ( 18’ ) que piudueea e l c ierre  f in a l del fondo son se­

parables con re lac ión  a la  parte superior del molde y .es­

tán dispuestas in io ia ln en te a una c ie r ta  d istancia  de esta 

parte superior. Después del c ie rre  o otenido por aproxima­

ción de la s  cuch illas ( Ib )  y ( l o ’ ), éstas se mueven en e l 

sentido de las  flechas hacia la  boca del molde, hasta a l­

canzar la  posición indicada a trazo discontinuo en figu ra  

5, formándose así e l fondo del cuerpo hueco ( l )  con un so­

brante de materia p lá s tica  en la  zona de unión ( 23) de d i­

chas cuch illas con la s  paredes la te ra le s  de dicho cuerpo.

Por consiguiente, conforme puede apreciarse, lo s  

2eC. d iferen tes  d ispos itivos  que se han descrito  permiten e je ­

cutar bajo d iferen tes  varian tes e l  procedimiento mejorado 

que es objeto de esta patente. ¿in la  forma de rea liza c ión  

con fondo móvil ppteden fabricarse con un mismo molde fras­

cos de cualquier altura y por tentó de cualquier volumen.

2b5. DI molde puede ser de una sola  p ieza ya que la  extracción

del cuerpo formado puede tener lugar sin mas que desator­

n i l la r  su cu ello . Además, los  espesores que corresponden 

a l cuello , a, la s  paredes y a l fondo de lo s  cuerpos huecos 

obtenidos pueden ser regulados .con. precisión  y ser indepen- 

29m. dientes unos de lo.s otros.

quede, entendido que la, invención no está lim i-

C c-na a los  aa tr ile s de rea lizac ión re pre sent ado S o descri

to s, puesto cue esto s h.an sino ciado s t en solo a Lií t a lo  ¿e

e j emplo. Así p U 0 & 011ede incluidas o.entro de la pa.tente

la s p e rticu l PÍ3ILc.c‘?0l6 s si ■muientes: qu.e en 1a prim.ora forma
de res lize .c i Óii 10 , SUper íx c ié  Ín te r i or- uel tuno exte r io r  m
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la  boqu illa  de inyección y la  su perfic ie  ex te r io r  del p is­

tón de dicha boqu illa  tuvieran una forma cualquiera, por 

ejemplo cónica; que e l  tubo de insu flación  de a ire  fuera 

m óvil, o bien tuviera  una su perfic ie  ex te rio r de una fo r­

ma cualquiera en correspondencia con la  pared in te r io r  del 

cuello del frasco a obtener, por ejemplo cónica o f i l e t e a ­

da; que e l fondo del pistón de la  boqu illa  de inyección tu­

v ie ra  una forma cualquiera, por ejemplo convexa, y estuvie­

ra  grabada con caracteres de imprenta; que e l tapón (17) 

representado en figu ra  4, pudiese ser c ilin d r ic o ; que e l 

molde (1 ) fuese reemplazado por un rec ip ien te  cualquiera 

en e l que se tuv iera  que ap lica r una envolvente in te r io r  

en materia p lá stica , e t t ,

Gomo resumen y conclusión de todo lo  que ha ve­

nido exponiéndose, debe hacerse constar que e l objeto de la  

presente patente es e l  que se define en la  primera de las 

reiv ind icaciones que siguen, ya, sea considerada aislada­

mente, ya sea considerada junto con una o varias de la s  

re iv ind icaciones restantes en sus combinaciones técnicamen­

te posib les.

N 0 1__A

Se declaran de novedad, propiedad y u t ilid a d  pa­

ra  todo e l t e r r ito r io  español y sus colonias, las sigu ientes:

R di I  V I  h I) I  0 A 0 I  0 h h S 

is .  mejoras en la  fabricación  de cuerpos huecos
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en nia.teria p lá s tica  por in su flac ion , según e l pr o c e u iuzen­

te de forra er por extrusión o por .inyección un tubo en cu­

yo in te r io r  se in su fla  a ire , caracterizado ,or sujetar y 

retener e l  extremo abie-to o.e un elemento tubular ae mate­

r ia  p lástica  después de su sa lida  por una boqu illa  de ex­

pulsión, formando seguidamente en e l in te r io r  de un molde 

y curtiendo de diodo elemento tubular un cae yo hueco por 

la  acción combinada de un desplazamiento re la t iv o  de dreno 

extremo respecto de lo. re fe r id a  ooqu illa  y o_e. 'uno, insu ila - 

ción ae gas efectuara en dirección opuesta a la  d irección  

de sa lida  de la  materia p lá stica .

v 233749

2. mejoras en la  fabricación  ae cuerpos huecos 

en materia, 'c lástica  por insu flación , según la  re iv in d ica - 

335. ción anterior, caracterizaras por que la  sujeción y reten­

ción del extremo del elemento tubular se logre, gracias a, 

la. formación y a l aprisionamiento de una porte estroena 

o cuello entre la  su perfic ie  in te r io r  eventualmente iixetes.- 

o.p. de un molde y la  su perfic ie  exterior* de un órgano que 

340. sirve para, la  insu flación .

3. mejoras en la  fabricación  ae cuerpos huecos 

en materia p lá s tica  por insu flación , según la  re iv in d ica ­

ción 1, caracterizadas porque la  inm ovilización del ex­

tremo del elemento tubular se obtiene por bloqueo o apri- 

345. sionsmiento mediante un tapón, por ejemplo cónico.

4. he joras en la  fabricación  de cuerpos huecos en 

materia p lá s tica  por insu flación , según la  re iv ind icac ión  

i ,  caracterizadas porque la  inm ovilización  del extremo del 

elemento tubular se obtiene por simple efecto de pinza o
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355.

360.

365.

370.
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aprisionamiento entre luios elementos que se aproximan 

hasta tomar contacto.

58. Mejoras en la  fabricación, de cuerpos hue­

cos en materia p lá s tica  por insuflación,, según cual­

quiera de las re iv ind icac iones 1 a 4, caracterizadas por­

que e l  cieri'e  f in a l del cuerpo hueco se obtiene por sim­

p le  efecto de pinza o aprisionamiento- de la  materia plás­

t ic a  directamente a n iv e l  del fondo abierto del molde.

6a. Mejoras en la  fabricación  de cuerpos M e ­

cos en materia p lá s tica  por in su flac ión  según las. r e i ­

vindicaciones 1 a 4, caracterizadas por e l  hecho de obtener 

e l cierre, f in a l del cuerpo, hueco por simple e fecto  de 

pinza o aprisionamiento de la  materia p lá s tica  un po­

co más a llá  del fondo abierto del molde,; y; por tra s la ­

dar la  parte aprisionada hasta dicho molde provocando 

la  formación, de sobregruesos en la  zona de unión del fon­

do con la  pared la te ra l del cuexqpo hueco gracias, a un so­

brante de materia p lá s tica .

7 s. Mejoras en la  fabricación  de cuerpos hue­

cos en materia p lá s tica  por in su flac ión , según las re iv in ­

dicaciones 1 a 4, caracterizadas porque e l  c ie rre  f in a l 

del cuerpo hueco se obtiene sucesivamente por formación 

de un redondel de materia p lá s tica  en e l fondo, obtura­

ción del o r i f i c io  de expulsión y aplanamiento de dicho 
redondel.

o§. Mejoras en la  fabricac ión  de cuerpos huer­

cos en materia p lá s tica  según las re iv ind icac iones 1 a 7,
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caracterizadas porque e l d isp os itivo  para la  ejecución, 

del procedimiento comprende un molde cuya su perfic ie  

in te r io r  tien e  la  forma correspondiente a la  pared la te ­

r a l  del cuerpo hueco a obtener, un tubo para insu flac ión  

de a ire  dispuesto coaxialmente con e l molde de manera 

que penetre en éste por la  parte que corresponde a l cue­

l l o  del cuerpo hueoo a obtener, y una boqu illa  anular 

de o r i f i c io  va riab le  para la  expulsión de materia plás­

t ic a , la  cual boqu illa  está  situada en oposición a dicho 

tubo de insu flac ión , siendo también coaxia l con dicho 

molde y siendo móvil a lo  largo de su e je .

9a. Hejoras en la  fabricación  de cuerpos hue­

cos en materia p lá s tica  por insu flación , según la  r e i ­

vindicación. 8, caracterizadas porque e l d ispos itivo  pa­

ra la  ejecución del procedimiento- está dotado de una bo­

q u il la  constituida, por un -tubo ex te r io r  c ilin d r ic o  y  por 

un pistón in te r io r  coaxia l con dicho tubo y móvil res­
pecto a l mismo.

IOS. Mejoras en la  fabricación  de cuerpos hue­

cos en materia p lá s tica  por insu flación , según la  re iv in ­

dicación 9, caracterizadas porque e l re fe r id o  d ispos itivo  

está dotado de un tubo ex te r io r  c ilin d r ic o  cuyo borde su­

perio r es plano y de forma anular.

11§. he.joras en la  fabricación  de cuerpos hue­

cos en materia p lá s tica  por in su flac ión , según las r e i ­

vindicaciones 8 a 10,. caracterizadas porque e l re fe r id o  

d ispos itivo  comprende además un disco deslizan te que cons­

titu ye  e l fondo móvil del molde y está montado en e l  tubo
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ex te r io r  de la  boqu illa .

123. "MiáJOKAS £í¡ LA FABRICACION DE CUERPOS

HUECOS EK 1ÍATHHIA P1AS1ICA POH níSUTLAOIOH».

xodo e l lo  conlome se describe y. re iv in d ica  

en la  presente memoria que consta de d ie c is ie te  Hojas 

fo liadas y mecano ¿pesitiadas por una sola  de sus caras1 y 

dos láminas de dibujos que la  ilu stran .

BARCELONA, \ f p£g 195/
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