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0iLA DESCRIPTIVA

En los procedimientos conocidos peore fairicsar

[ 4

cuerpos huecos en materie pléstica nor extrusidn e in-

sufleacidn simulténeas que consisten en Formri un tubo

por extrusibdbn continue en curyo interior se insufls eire

- le nmateria »léetica scle de lo »fguins de sxtrusidn pe-

160 por una hilers o voguills delinmitads por les vore—
Ces interioresg del oriificio de scidds de 1z mbsuine v
0o la superiicle exterior del pistdn o tuvo ds insuflo—
cion del aire, el cusl citraviess el cuello del cucrno
meco formado inlelslmente, Como comsecuencis de cllo
resulte cue desde el primeipio del proceso de ovtencidn

cuerpo hueco el idondo de éste tiecne que estrr cerre-

L,!

de
do 7 gue le iusuilccids se eflectls en ¢l inteidior de uns
caviG: & cuye pered inteins esth constiiuida

. . , N
por la meteris plés o oXeEy hecheo,

agtos procedimientos

es Dues necesario y fundom el JTondo sea CETTaGo
v cue la insuiloceidn se efectic medisnte nire introducido

a2 trrvés de lg boguille Ce inyecceidn o de extrusida.

L8te mEners de operor oxrece inconvenlen
wiversos, entre log cucles podenos citer en esneecicl: el
Ge 1o pexmitir de ovtencidn de cuernos huscos o

s

Trescog, wor ojemnlo, e

e oecucllio o gmolliete, del Tigo de
jos cusles lo relroeidn entre log cspesores de aiciao cue-—

[l

ldce 7 de Loz peredes sero cuslculera cus se deses; ol de
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no asegurer la immovilizacidén del fondo, dado que no esié
oolicedo contre el molde mas cue por la presidn del aire

e insuflacidng y adends cl de requerir dispositivos de

una constitucidn mechnics complicada.

La presente invencidn se propone subsanar estos
inconvenlentesy y o este efecto tiene por objeto unce ne-
Jorae en ln feobricreldn de cuerpos iuecos en noterisz 21lég-
tice del tipno ilandicedo que en cgencia se caracterizen por
suieter y retener el extremo sblerto de un elemento tubu-—

ler de materic pléstica, cespubs de su eplids por une bo-

o]

-

cuills de expuleién, Tormnando seguidenente en el interior
de un molde y porticndo de dicno elemento tubuleor wi cuer-
00 hueco por la gceidn combinaeds de un desplazrmiento re-

iativo Ge aicno extremo respccto e la referids bocuilla v

de wne dinsuflecidsn de gor efectuado en direceidn onuesta

R . o .« 7 K

gl vues, en cste caso la insuflecidn tiene lu-
Gar dentro de unc covideo cuys sujpcriicie interior no es
e z - - - -] L4 - -, - 2 ] e - - BN
ta constitulan més cue de une nensrs parcisl por lo mate—
rie pléstics, con posibiliasd de cue lo obbturseibn Tinsl
te esgtc cavided no tenge luger haste cue hayeo onscurrido
clerto tiempo Ge insuilocidn, yo seo ejerciendo un glaple
efecto de plnze en lo meterioe pléotica, yo sea por eprisio-

nemiento mediente un digpositivo mechnico es ecvgi

- '3

=1 enso de troberse de ifregcos o bolellos,
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porte cue se forma e immoviliza en primer lugar es el
cuello o parte estrecns del reeipiente. La inmovilizacidn
del extremo del elemento tuvuler puete efectusrse de
cuolguler meners suecuaeds, Sin embargso cueds previcta que
esta immovilizecidn se logre. graciss o lo LO?”“C'@& y al
aprisionamiento de uga parte estrecha o cuello entre le
paréd interna (eventuslmente fileteada) de un molde y la
pered externa (por ejemplo cilindrica) de un brgano que
sirva paras la insuflacidn. Se prevé asimismo gque la inmo-
vilizaecibn de dicho exwremb sea obtenida por blogueo o
anrlslonamlento medlante un tapbn, por cjemplo cdnico, o
bien por efecto de »ninzs o eprigionsmiento entre unos ele-
nentos cue ge aprovimen heste toner contscto, = trovés de
los cusles se haya pdrevisto evenlbualmente el peso de un

conduceto de inguilscidn.

il clerre finel del cuerpo hueco por simple
gfecto de ninzo o oprisiongmiento de la naterla pléstica
puede reslizarse dirvectomente el nivel del fondo sbierto
del molde, o bien wi poco iihg £114 de este nivel, en cu-
¥0 csm0 la nerite clectals puede entonces ser tresladads
hoele Gilcho fondo del frasco coa miras & provocer la for-
nacldbd de sobresrucsos en le zone de unidn del Fonco con

1o vered leteral del cuerne hueco graciss ol sobrante de

e escuerdo con otra variaonte de las mejoras se-
o 1o invencidn, el cierre se obtiene sucesivanente por

Tormeecidn de un resrueso circulsar o redondel de moterio
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pléstica en el fondo del cuerpo hueco, obturacibédn del ori-
ficio de expulsibn y aplanamiento de dicho redondel por in-

suflacibn.

Por formor parﬁe indivisible econ las mejoras des—
critas, lag presente patente tiene icualmente por objetc un
dispositivo destinado & la ejecucidn de dichas mejoras, ca-
racterizfndose dicno dispositivo por comprender un molde Cu-
yva superficie interior tiene la forma correspondiente a la
pared lateral del cuerpo hueco a obtener, un tubo pars insu-
flacibn de aire dispuesto coaxialmente con el molde de me~ \
ners qgue penetre en éste por la parte que corresjonde al
cuello del cuerpo hueco a obtener, ¥ una boquilla anular
de orificio varisble para la extrusidn de maberia pléstice,
la cual boguills estd situada en oposicidn a dicho tubo de
insuflacidn, siendo tambien coaxisl econ dicho molde y sien-

do movil a lo largo de su eje.

Seglin une Fforna de ejecucidn particuler, dicha
boguilla esta constituilda por un tubo exterior cilindrico
cuyo borde superilor es wnreferentemente plano y de forma
anular, y por un pistén interior cosxial con dicho tubo y

mévil respecto al mismo.

Con un tal dispositivo es Ffheil ejecutar el pro-
cediniento mejorecdo que se ha descrito de manera que el es—
vesor de les peredes del cuerpo a obtener sea regulable, ya
gue este espesor depende de la centidsd de materis inyecta~

da, la cual, en esbes condiciones, ademfs de ser funcibn de
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la presibn de inyeceibn y de la temperatura, es funcién de

la velocidsd de descenso de la boquilla.

Seglin una variante de realizacidn, en lugar de un
fondo fijo, el dispositivo comprende un disco deslizante
que constituye el fondo mévil del molde y estéd montado en
el tubo exterior de la boquilla. Bajo esta variante el dis—
positivo permite especialmente el moldeo de materias plés~
ticas cuya viscosidad es un obsthculo para la formacién con-
tinua de tubos de gran longitud. iEsto puede lograrse gra-
cias a la circunstencia de que asi, dursnte el proceso, re—
sulta posible sostener constentemente la parte inferior de

dicho tubo hacibndola descenser sobre el citado disco.

sn especisl, este dispositivo permite trater ne-
teriss pléstices de poco margen de plagticided. in tal ca-
80 la insuflaecibdn se efectla de maners cue la pared lateral
del objeto a obtensr veoya forméndose répidamente por apli-
cacibn de la lémina de mabteris plistica sobre la cars in-
terior del molde-cuya temperaturs purede ser cusligulera- sin
otro requisito cue mentener tan solo el disco que forma el
fondo a lg tempersturs de plasticidad deseada. Con ello la
velocidad de desmoldeo, al igual cue la de moldec, puede
resulter considerablemente aunmentads, dado gue entonces
va no resulte indispensable llever el molde a la tempers-
tura de plssticided y cue la solidificacidn del plhstico

se produce sz medida cue va efectufndose la insuflacidn.

Bl disnositivo segfin la invencidn permite ope—
ror no tan solo de la manera =mtes descrita, es decir, sz

base de insufler dentro del cuerpo antes del cierre ¥ a
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presibn sensiblenente constante, sgino tembien s base de pro-
dueir el cierre en un momento cualguiera, en especial antes
del fin de la insuflacibn, la cusl puede entonces efectuarse

de manera progresiva.,

En la l&mina de dibujos que ascompsiia la presente
memoria, se hen representodo a titulo no limitative varios
gjemplos de dispositivos pars la fabricacibdn de frascos de
materia pléstica sezin el procedimiento mejorado de acuerdo

con le presgente patente. In log dibujos:

Figura 1 es uns vista esquembtica en seccidn axisl
de un dispositivo con fondo mévil seslin la inveneidn, hebien~
dose indicado a trazos discontinuos la posicibn inicigl de

la boquilla de inyeccidn.

Ligura 2 es una vista esquenmatica en seccidn axisl
e un dispositivo con fondo fijo segin lg invencibn, en el
cugl la posicién inicial y una posicibén intermedia de la bo-
guille de inyeccidn esten indicsdas respectivemente en lineas

de puntos y de traszos discontinuos,

Flgures 3a, 3b, 3¢ representan tres fases del pro-

ceso de clerve de la parte inferior del cuerpo a fabricar,
figura 4 es una vista esquenéiica en seccibn axial

de otro dispositivo en el que, pera inmovilizar el exbremo

del elemento tubuler,se emplea un tapdn tronco-cénico,.

del dispositivo revregsentado en figura 4.

P —
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in el ejemplo representado en Ffisurs 1, el disno~
sitivo sesfin la inveneidn consta esencialmente de un molde
(1) de revolucibn, sbierto por su paorte inferior, cuys super-
ficie interna superior esth fileteada y corresponde =l cuello
(3) del frasco a faebricar. Por la parte superior del molde
(1) penetra axialmente un tubo cilindrico (4) atravesade por
un conducto central (5) pars la insuflacibn de gire. Por ls
parte inferior del molde {1) penetrs tambien sxisglmente la
boguilla de inyeccién (6), constituida por un tubo exterior
(7) terminado por un reborde superior emular (8), y por un
piston interior (9). Dicho tubo (7) y dicho pistén (9) son
méviles con relacidn al molde (1) y son tambien méviles uno

con relacibn 2l otro.

En el tubo (7) estd montado en forma deslizante un
tube hueco (10), provisto por su parte superior de un disco
(11) que hace de pistbn y cuya posicidn es regulsble en el

interior del molde (1).

Como resultado de lo expuesto, el Ffuncionamiento

del dispositivo es el siguiente:

incontrfndose el tubo (7) v el pistdn (9) de 1ls
boquilla (6) en la posicidén inicisl representeds a trazod
discontinuos en fisura (1), se inyecta la materia pléstica
de mencra gue por moldeo se forme el cuelle (3) del FTrasco.
kntonces se hace descender progresivencnte el conjunto cons-—
tituido por el tubo (7) ¥y el pistén (9), insvufiondo simulté~
neamente aire por el conducto (5) del tubo (4) hesto que el

reborde (8) cel tubo (7) cuede a nivel con el disco (11), cu—

¥

g

S
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~ya posicidn previamente habri sido culeda aproximadorente
hesta la oltura en donde se reduce la parbte cilindrica dsl

nolde., La insuflacibén (o sire provoea ta eplicccibn de la

cape (13

4

e nmateria plistica contra la superficie interior

S~

del molde (1), v, en consecuencia, da lusar a la obtencidn
progresiva de la pared latersl cel frasco en su Forms defi-
nitiva. A wedida que va continusndo ls extrusibn, sc ve ba-
jendo simulténesanente el diseo (11) y la bogquilla (5), jun-
tamente con el tubo (7) y el pistén (9) formando asi prosre-
siverente la perte inferior de la pared latersl del Trasco

¥ el fonde del mismo.

Cuendo el frasco tiene laz eltura y el espesor de

pered deseados se procede 2l clerre del fondo, A este efec—
to (véese figuras 3a, 3b, ¥ 3c), haciendo descender el pise

tén (9) con relacibn al tubo exterior (7), Ffigura 3b, se
aumenta la seccién de la boquilla (6) de manera que se obten-
ga una capa continua de meterie pléstica por encima del pis-
tén (9). Después se eleva el pistén () hasta ponerlo s hivel

con el tubo (7) y el disco (11), Tigura 3¢, de manera cue

Lu

-

cese la inyeccibn de nateris plAstica y se produzes el cie-
rre del fresco con formacidn de un redondel (14), Sesuida~
mente wna insuflecidn de cire odecuada permite logrer que el

eapesor de la nored inferior del ITegco se hage sensiblemente

wniforme.

Se sprecia que medlante el dispositivo que ecaba
de ser descrito, no es necesario nantener Htodo el molde g ung

tenpersturs situada denitro de la zons de plasticided de la

naterie utilizada., Unicamente el fondo (11) tiene cue mante~

gt . A
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-herse = esta temperstura, lo cusl es muy ventajoso en el
caso de utilizer materias pléisticas de zona de plasticidad

miy estrechs,

Ln el ejemplo de realizacidn reovresentodo en la
figura 2 el dispositivo no lleva disco mévil sino un fondo
fijo. Une vez formado el cuello (3), y en el sumesic de que
el tubo (7) ¥y el pistédn (9) se encuentren en la posicidn in-
dicada en lineas de puntos, se baja progresivemente el cons
Junto de la boquilla de inyeecibn (7-9), efectufindose sl mis-
mo tiempo la insuflacibn de aire wvor el conducto (5) del tu-
bo (4) (posicidn intermediz fepresantada a trazo discontimnmo).
Iuego, después de slcanzado un nivel determinado, se inmovi-
liza el tubo (7) y se desploza el pistén (9) con relscidn
a este tubo de manera que provoque el cierre del Tondo Se-
gln el método descrito enteriormente con referencis a las
figuras 3a,3c. BEn este momento la superiicle lateral del frag-
co no esth todavia eplicada contrs las paredes interiores
del molde (1), debiendose por tento continuar la insuflacidn
de gire después del cierre del tubo. 41 conjunto de la bo-
quilla (7-9) se baje més hasta que se aloje en el Fondo (12)
del molde., La insuflacibn se termina en cuanto el pléstico

ecaba de aplicarse contra las pearedes del molde.

in el ejemplo representedo en Tfisura 4, se prevé
en la perte inferior del molde (1) un sistema de inmovilize~
cibn del extremo (15) del elemento tubuler (3) procedente
de la boguilla enuvlcor de extrusién (6). Hste sistema de inmo—
vilizacién comprende vna placa (16) atrovesads Por un orifi-

clo troncocdnico obturcble mediante un tapbn (17). Este tapbn

g A e I TR TN
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(17), a su vez, esth atravesado por el conducto (5) de
insuflacién de aire. En la parte superior del molde (1)
dos cuchillas (18) y (18?) pueden aelier a menera de pin-
za en el tubo (13) v vroducir la obturacibén dinal del

cuerpo hueco.

Se comprende que con este dispositive el elemen-
to tubular (13) procedente de la boquilla de extrusibn (6),
experimenta en primer lugar un cierre, ya que gueda inmo-
vilizado por su extremo inferior (15) centre la placa (16)
v el tapbn (17). Despubs, mientras se efectba la alimen~
tacibnde materia pléstica, se procede a insufler aire por
el conducto (5) y simulteneamente o desplazer ls bocuills
(6) con relecibn al molde (1). Como operscidbn Tinal se
realiza el cierre del fondo por aproximecién de lss dos cu—
chillasg (18) y (187 ). Después de é&sto pucde todavia conti-
nuarse la insuflacién hasta cue la lfimina (13) se aplique

perfectamente contra las paredes del molde.

&n el ejemplo de realizacidn representado en fi-
gurs 5, la inmovilizacidn de la extremidad inferior (15)
del elemento tubuler (13) se obtienme por sprisionamiento
entre une plece fija (19) y une placa articulada (20), ha-
biendo sido previsho entre las dos placas un espacio para
el paso del conducto (5( de insuflacibn de aire, conducto

que pasa a trevés de la liminag (22) de materis pléstica.

La formacibn del cuerpo hueco (1) se efectlia de
maners similar a la que acaba de ser desecrita con referen—

¢la a figura 4. 8in embargo, en este caso, las cuchillas

s
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(18) v (18’) que procucen ¢l cierre Fincl aol fondo sou se-

peravles con relacidn o la serte superior del molde y co-

ten digpuestes inicielnente o wan clierta distoneis de este

uperior. Después del cierre ontenido por soroxima-

@

varte

cibn de las cuchilies (16) y (18?), éstas se mueven en el
sentido de las fleches hecia le vocs del molde, hastis al-
cenzar lao posicion indicada s trzzo discontinuo en figurs
5, Torméndose sl el fondo del cuerpo mueco (1) con un so-
brente de materis pléstica en la zona de uvnidn (23) de di-

chag cuchillas con las paredes laterales de dicho cuerpo.

Por consiguiente, conforme puede apreciarse, los
diferentes dispositivos que se hen descrito permiten eje-~
cutar bajo diferentes veriantes el procedimiento mejorado
que es objeto de esta patente. £n la forus de reslizacidn
con fondo i26vil nupeden fabricarse con un uismo molde fras-
cos Ge cualguler altura y por tanto de cualquier volw:zen.
£1 molde puede ser de una sola plezs ya cue la extraceidn
del cuerpe formado puede bener luger sin mas que desator-—
niller su cuello. Ade.bs, los espesores que corresponden

el cuello, o las noredGes y 21l fondo de losg cuerpos hiecos

ovtenidos pueweil ser regulados con precisidn y ser indepen—

Qientes wnog de Los otros.

quede entendido cue la invencién no estd limi-
toua o log detolles Ge wealivocidn revresenteolos o descri-

tos, puesto cue egbog fen sido dodog ton solo 2 titulo Ge

2] C’ILL;.‘J_O « ABL DUes guede incluideas dentro de le nagense
lze perticulrrilicsdes wedentes: que en 1o primers forma

e reslizccelidn 1o suveriilecie interdor el tuuo exterilor de

e R R P o -

o e
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la bocuille de inyeccibdn y la superficie exterior del pis-
tén de dicha boguilla tuvieren una forma cualculers, por
ejemplo cbénica; que el tubo de insuflacibn de aire fuera
300. mbvil, o bien tuviers una superficie exterior de una for—
neg cuglquiera en corresgpjondencia con la pared interior del
cuello del frasco =z obtener, por ejemplo cbnica o filetea-
da; que el fondo del pistén de la boquilla de inyeccibn Hu—
viera una forma cuslguiers, »Or ejemplo convexa, ¥y estuvie—
305. ra grabadas con caracteres de imprenta; que el taopon (17)
representado en figura 4, pudiese ser cilindrico; que el
nmolde (1) fuese reemplazedo por un recipiente cualquiera
en el que se tuviera que aplicar una envolvente interior

en materia pléstica, ebs,

310, Como resumen y conclusidn de todo lo cue ha ve-
nido exponiéndose, debe hacerse consbar que el odvjeto de la
presente patente es el que se define en la psrimera de las
reivindicaciones que sigvuen, va sca considersda aisleda—
mente, ya sea consldersda Jjunto con uns o variss de lag

315, reivindicaciones restentes en sus combinsciones téenicamen-—

te pogibles.

Se decleren de novedad, propledad y utilidad pe—

ro todo el territorio espafiol y sus coloniag, las sisuientes:

RAIVIHNDICAGCION S

12, dejoras en la febricecidn de cuerpos huecos

A e s O g .
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en nmateriln pléstica Doy dnsull

to de Tormer por extrusidn

yo interior se insuxla aire

ce W siemento tubuler do nmate-

gzlids por une doguille de ez

ulaid:, Formhndo sesuldamente en el interior de un molde
; ooarticenco de Qicﬁo elenento bubuler un cue. PO hneco por
le sceidn combinasde de un degplezamiento relativo ae ailche
cxtrenmo respetto de 1o reierids boguille y Ge unc insulle-
cidn de gos efectuscs en direccidn opucsita o Lle direccidn

< ) : et 2w
de selida e la mateirlo DLlasvlca.

C. ejores en 1s febriecscidn Ce cueryos Lecos
en materia opléstice por iusuileeibn, seglin le reilvindica-

ciéu =mterior, cereccteriuadss nor cue Lz sujecldn y reten-

ot

cidn del exbtreno del elemenio bubular se logrs sroclss

™

o)

1o formacidu y el esprisioneniento de una porte estrecas

o cuello entre iz superficie interior eventuelmente :lileteo~

6o de un molde v 1o sujperticie exberior e un Srpcno gue

i

v el e 3 IR i o e o
ein meterle »liastica aestn lo relvindice—

cidn 1, carecterizz incoviiizrcidn Gel ex—

tremo del elemento tuvuler se obtlene por »logueo O apri-

sionemiento mediente un toodn, nor ejemplo cbuico.

4, ejorss cn Lo Tebriecacidn Ge cusirnos hecos en
HOI iusuilaoién, se:mn 1o reivindicacidn
soroue 1o inmovilizecidn del extremo cel

se obitiene por simple efecto de pinza ©
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aprigionamiento entre unos elementos que se

hasta tomar contacto.

58, llejoras en lg fabricseibn de cuerpos hue—
cos en materia vplistica por insuflacibn, seglin cusl-
qulera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizadas por—
que el cierre fingl del cuerpo hueco se obtiene por sim~
ple efecto de pinia 0 aprisionamiento de la materia plhs-

tica directemente a nivel del fondo abierto del molde.

68, Mejoras en la Tabricecién de cuerpos hue—

cos en materia plhstieca por insuflascibn segn las rei-

vindicaciones 1 a 4, caracterizadas por el hecho de obtener |

el clerre final del cuerpo hueco por simple efecto de
pinza o gprisionsmiento de la materia pléstica un po-

co més sllh del fondo sbierto del molde, y por trasle-
der la parte aprisionada hasta dicho molde provocendo

la formeecibn de sovresruesos en la zong de unién del fon-
do con la pared latersl del cuerpo hueco gracias & un so-—

brante de materia pléstica.

T8, i"ejoras en la feobricacibén de cuerpos hue~

cos en mgteria pllstica por insuflacibén, segin las reivin-

dicaciones 1 a 4, carscterizadas porque el cierre final
del cuerpo hueco se obtiene sucesivamente por forma=cibdn
de un redondel de materia plhstica en el fondo, obtura~
cibn del orificio de expulsidn y aplanamiento de dicho

redondel.

8. ilejoras en la fabricacibn de cuerpos hue~

cos en materia pléstica seglin las reivindic sciones 1 g T,

T R SR



380,

390.

400.

caracterizadas porque el disdositivo para la ejecucidn
del procedimiento comprende un molde cuys superficie
interior tiene la forms correspondiente g la pared lgte-
ral del cuerpo hueco & obtener, un tubo para insuflacidn
de aire dispuesto coaxislmente con el molde de manera
que penetre en éste por la parte que corresponde al cue-
1lo del cuerpo hueco a obtener, ¥ uns boguilla snulear

de orificio variable para la expulsién de materia plhs-
tica, la cual boouilla esth situeds en oposicidn a dicho
tubo de insuflacibn, siendo tembiem coaxial con dicho

nolde y siendo movil g lo largo de su eje.

Sa, Liejoras en la febricacidén de cuerpos hue~-
cos en materia plbstica por insuflacién, sesin la rei-
vindicaeibn &, carceterizadas porgue el dispositivo pa—
ra la ejecucibn del procedimiento esth dotado de ung bo-
quilla constituids por un tubo exterior cilindrico y por
un pistdn interior COaiial con dicho tubo y mévil reg-

vecto al mismo.

108, iiejoras en la febricacibdn dc cuerpos hue-
cos en maberia plastics por insuflaecibn, sesin la reivine-
dicacibn 9, caracterizadss porque el referido dispoéitivo
esth dotado de un tubo exterior cilindrico cuyo borde su-
perirr es pleno y de forma gnular.

1le, ilejoras en lg Tabricoceldn de cuerpos hue=
cos en wateria plhstics por insuflacibn, sesfin las rei-

vindicaciones $ = 10, caracterizades porque el referido

dispoeltivo comprende odemfs un disco deslizante cue cons—

tituye el fondo mbévil del molde v cstd montado en el ftubo

e
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405, cxterior de la bocuilla.

leg, "MsJORAS £ LA PABRICACION DE (UERPOS
FULCOS EN IMATARIA PLASTICA POR INSUFLACIONM,

Todo ello conforme se describe y. relvindieca

en lea presente memorliz cue consta de diecisiete ho jas

410. foliades y mecenogrefiadaes por vna sols de sus carss vy
411, dos léminas de dibujos que la ilustren.

BARCELONA, 14 FEB. 195/

.
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