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por DIEZ afios
cuyo privilegio se solicita para todo el te-

rritorio nacional y sus coloniss a favor de:
ATISCONDETL s8.A.

entidad espafiola con residencia en Barcelona,

calle Industris, n? 345, por:

"VEJORAS INTRODUCIDAS EN EL PROCESO DE FABRI-
CACION DE CUERPOS HUECOS PARTIENDO DE MATERIAS
PLASTICAS",
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MEMORTA DESCRIPTIVA

.

Actuelmente se utilizan pers fabricar cuerpos
huectés partiendc de materies pléstices, el sistems
de extrusién y sopledo simulténeos en el que un tu-
bo extruido en estado pléstico, es cerrado por un
extremo, introducido en el molde, y después, & tra—
vés de la misme boquilla de extrusién, es hinchedo
por presién de éas’obligﬁndolo a tomer le configura—
cién del molﬁe;?mambién se logrz hoy fabricer estos
cuerpos huecos, cerrando el tubo pléstico & la sali-
de de le méquine de extrusién, e inyecténdole el si-
re por le boce abiertz que ocupa la parte inferior
del molde. En ambos cssos la fabricgcﬁén presenta in-
convenientes, tanto por requerir el emplec de mfqui-
nes de extruesién especicles dotadas de sistema inyec—
tor de gire, como porqué lom objetos fabricados re-
eultan de elevado coste y cuando se fabrican botelles,
la formecién del cuello o gollete no se logres con la
perfeccién deseable en todos los casos, slendo grande
1z proporcién de piezas defectuoszs, las que'si bien
son recupersbles por tratarse de resines termoplésti-
cag, no por ello deja de reflejarse en el precio de

coste de las piezas utilizables.

Asimismo y por obtenerse en todos los casos cuer-
poa gbiertos con su cuello gbierto, se hace necegerio

dotarlos del correspondiente gierre o tapén roscado
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lo que unido a los inconvenientes'éntes citados, ha-—
ce que no sean utilizebles como enveges persa produc—
tos baratos de gran consumo, ya que el coste de ellos
serié superior sl del contenido.

Para subsansr estos inconvenientes se hen idea-
do les mejoras & que esta Patente se contrae, con las
que gracies & sus especisles caracteristicse sme logres
fabricar cuerpos huecos en cualquier forme, en buenas
condiciones ecopdmicas y utilizando miquinzs de extru—
gién corrientes, presentando también la ventaje de no
requerir la disposicién de ninguna pieza de cierre,

con lo que se reduce ofin més su coste.

Estas mejoras sme caracterizmen principslmente en
obtener, con uns méquina de mxtrusién corriente, un
tubo continuc que en estado plésticc se hace paser
por una hilera que regulerize su difmetro y al mismo
tiempo lo conﬁdce heecia el molde gue permenece ablier—
to y eaté dotedo de un sistems de cortador y cerrador,
por efecto pinzente, que al cerrarse el molde produce
el corte y el clerre o pegzdo del trozo de tubo, el
cual en longitud conveniente queda contenido deatro
del molde. '

Otra ceracteristics de les mismas mejoras es gue
el molde estd dotado, en su interior, de uns zona &
igusl didmetro al del tubo extruido en le= que este

queda cefiido en el momento del cierre del molde y con—
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gsiguiente cortado y pegadd del tubo, dotendose a este
zone precisamente, de una;aguja>hueca'que gobresesle su~
perficislmente y en la que le pieza pléetiecz queda cla-
vada y etravesando su pared conecténdome este sgujm con
un dispogitivo insuflador de aire o gas, que 2l penetrar
dentro de la pieza gue conserva su estado pléstico, la
oblige a cefiirse totalmente a la coafiguracién interna
del molde. De eata maners se logra obtener el cuerpo
hueco précticeamente cerrado y que la parte de menor did-
netro que cefiide a la zona de igual didmetro que el del
tubo pléstico, con pared de mayor espemor que el resto
por no haber experimentade distensién sensible.

Pars facilitar la mejor comprensidn de cuanto se
ha indicedo ge describen seguidemente lag figuras de
la adjunta hoje de dibujos en lag que se han grafiede
diversas vistas de un caso de posible realizacibn, que
por elle debe mer considerado como ejemplo flustrativo
gin cardcter limitativo.'

Ie figura primers represente la primere fase del
proceso de fabricacién en la que el tubo extruide (1N
paesa por le hilera (2) y es después guiedo a2l interior
del molde que permanece abierto. Esta porcién de tubo
(3), que queda dentro del molde, lleve su extremo (4)
cerrado y su longitud es la necesarig para que dicho
extremo (4) quede en las proximidades del fondo del
molde. Este molde estd constituldo por les dos mite~
des (5) v (6) instaledas en los soportes (7} y (8)
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convenientemente guimdos por (9), llevendo estos so-

portes, las placas inferiores (10) y (11) que forman

‘1a base y las superiores (12) y (13) que cierran la

perte superior y constituyen el dispositivo cortador
por efecto pinzante, para lo ghe el desplazamiento

de las armeduras se gobierns sdecuadamente. Ia parte
superior (14) del molde estd dimensionads sensiblemen=—
te al mismo didmetro dél tube (3) con lae particulari-
dad de que uno de dlos, en este caso el (6) esté dota—
do del orificio (15) en el que se aloja la aguja (16)
fijeda por su extremo g le armadurs (8) y conectada
por el tubo (17) & un depdsito de aire comprimido o

a una bomba inyectora de gas. lIa figurs segunde gra-—
fia el mipmo dispositivo en su fase miguiente, o sea
en la gue los medios moldes se han cerrado, y las pla-
cas superiores (12) y (13) hen cortado al tubo (3),
produciendo en le parte del tubo (1) que queda al ex—
terior, el cierre de su extremo (4) que aesi queda ya
dispuesto pera iniciar el proceso nuevamenie unza vez
ge abra el molde. En este misma fase y simulténeamente
con el cierre del molde, le aguja (16) se clava en la
parte superior del tube (3) que conserva su estedo
pléstico, y en este momento se insufla gas por ells,
el cusl penetrs dentro del tubo (3) que ha quedado ce~
rrado por sus dos emtremos, y lo distiende hastz ceffir—-
lo sobre la totalidad de la configuracién interna del

molde, tal y como se represents en la figurs tercera.

Por $iltimo y como fase final, se abre el molde,



110

115

120

125

130

como ge graefie en la figura cuarta y se extrae e1~
cuerpo hueco fabricade para loc que primero se separan
las doe armeduras (T7) y (8) y con ello se desclave l=
aguja (fS) de le pieza fabricada, después se separan
loe medios moldes (5) y (6) y se extrae con toda fa-
cilidad el cuerpo hueco (18), en este caso uns bote-
1la. Para iniciar un nuevo proceso se acercan nueva-
mente los medios moldes (5) y (6) pero né las ermesdu-

ras (7) y (8) tel como se grafis en la figurz primera.l

Descrites suficientemente las caracteristicas fun-
dementales de las mejorss & que se coatrese esta Patente
de Introduccién, se hace constar que en las mismes se
podrén introducir todas aquellas modificaciones que ls
experiencia, la préctica y la técnice pudiersn sconse-
Jar, siempre que con ellas no se cembie, sltere o mo-
difique su idea fundamentel que es le que se resume y

concreta en la siguiente:

¥ o.T &

Se decleran de novedad, propiedad y utilidad para
todo el territorio nacional y sus colonies lzrs siguien-

teea:

REIVINDICACIONES

1. Mejoras introducidas en el proceso de fabrice-
eién de cuerpos huecos partiendo de materias plésticas
que se caracterizan en extruir un tubo continuo que se
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hace pasar por una hilera que lo recalibra y seguida-
mente se introduce en un molde abierto que en su me—
niobra de cierre, lo fragmente y cierra, quedando den-
tro del molde un trozo de tubo con sus dos extremos
cerrados, cuya pered es atravesada por uns eguja hue-
ce por la gue penetras un gas & presién que obligas &l
tubo pléstico a distenderse y cefiirse e la configura-
cién interns del molde.

2. Mejoras introducides en el proceso de fabrica-
cién de cuerpos huecos partiendo de materias pléstices
segiin le nota enterior que se cerscterizan tembién en
que en lavcavidad interfor del molde, cuya forme y di-
mengiones corresponde con lag del cuerpo & fabricar,
se practica unz zonm de igusl didmetro que el de le
pieza pléstice extruida pero de corta longitud, em l=
que sobresale lz sguja inyectora de‘aire o gas en lon-
gitud suficiente para que ek el momento del cierre de..
moldes, atraviese a la pared de le pieza pléstica que
de esta forme queda colgada o suspendida dentro del ’

propio molde.,'

3+ Mejoras introducidas en el proceso de fabrice-
cién de cuerpos huecos pertiendo de materias plésticas
gsegin las notas precedentes que se caracterizan tam-—
bien en que los bordes superiores de los dos mediom
moldes actuan de cortadores y cerradores del tubo ex-
truido por efecto pinmente para lo cual se practice

en sue ceras externas unos echeflansdos o bimelados



160 quedando destinmdos s cerrer o unir les pasrtes del tu~
bo extruido que quedan fuera y dentro del molde.

4 JWMEJORAS INTRODUCTIDAS EN EL PROCESO DE FABRL-
CACTON DE CUERPOS HUECOS PARTIENDO DE MATERTAS PLASTI-
C'Asn.‘%

165 Todo ello conforme queds descrito ¥ reivindicado
en laz presente memoria que consta de ocho hojas folig-
das y mecanografisdas por una gola de sus caras y une
hoja de dibujos que la ilustra.

e

BARCELONA, 1 & MAR.1357

PJA.
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