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PATENTE DE INVENCION
por VEINTE Afios

afavorde Don Joagquin PLA Farré,
de nacionalidad espaﬁéla, domiciliade en Barcélona, ca-

lle de Camp, nimero 12, por

"PROCEDIMIENTO PARA EL MOLDEO MULTIPLE DE CUERPOS DE HA—
TERIAT, TERMOPLAS?ICO".

MEMORIA DESCRIPTIV Al

Ie. presente patente de invenciln hace referencia
-segﬁﬁ claramente se expresa en su t{tulo- & un procedi-
miento para la obtencifn en serie de cuerpos de material
termopl&atico. ton el tal procedimiento se obtienen cuer-

pos huecos unidoe entre ={, formando ‘una cadena o rosario

de longitud précticamente indefinide, pues depende tan s0-
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lo de la que alcance el molde que se utilizaj bestando co-
mo operacifn final proceder a su separacifén por corte o ase-
rrado de las zonas de unién, y al soldaje o cierre de las
partes abiertes que interese, pera obtener los ouerpos hue-
cos ya totalmente terminadoa; dispuestos pars su utilizacibn.

Conaiste en esencia el procedimiento que nos ocupa en
aprovechar la condicién de los materiales termoplédsticos de
reblandecerse por el calor, quedando en disposicidn de defer-
marae‘de manera permanente adapténdose a2 lag paredes de un
molde, si ason obligados a2 hacerlo por una presién suficiente.
Partiendo de este principio, 81 se encierra en el 1nterior‘de
un molde cualesquiera un segmento de tubo de material pléds-
tico, y se inyecta en su interior un fluido adecuado & pre-
8ifn y temperatura convenientes, es svidente que se provoca-
r4 la distorsién del termopléstico, y la deformacidn de las

paredes del tubo, obligéndolas a adaptarse sl molde, y ob-

teniéndose, une vez enfriado, un cuerpo hueco cuya forma y
dimensiones exteriores vendrén determinades por aquél, y ou-
yas propiedades fisicas y quimicas dependerdn dnicemexte de
les del segmento de tubo elegido. |

Se comprende que el sistema descrito podrfe utilizarse
pare la obtencién de cuerpos huecos de cualquier tamafio y
forma. Pero se comprende también que su aplicacifn mas iudi;
cada, serf la obtencifn de cuerpos que, en conjunto, se apar-
ten 1o menos posible de la forma tubular, ya que en este caso
tendrin que provocarae unas deformaciones relativemente pe-
quefiag del tubo de que se parte, con las consiguientes venta;
jam de tener que calentar y meniobrar una masa de fluido mi;~
nimae y de poderse eslcangar les necesarias dofdrmaciones con
diferencias de presidn relativamente bajas. Por ello; el prine

cipio expuesto tendrf una aplicacién indicad{sims en la obtenw
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cidn & partir de un tubo de rosarios o cade
huecos unidoas entre si por zonas extrangulades. A este efec-
to deberd utilizarse un molde especial que conforme en sen-
tido longitudinal una serie de cavidades, iguales 0 no entre
ai; correspondientes a los cuerpos huecos que se van a fabri-
car, cuyes cavidades se hallarén unides mediante conductos o
zonas extranguladas, preferentemente dispuestas sobre una a-
lineacifn ideal coincidente con el eje longitudinal del mol-
de, o paralela al mismo.

Partiendo del molde descrito, para obtener la cadena de
cuerpos huecos, bastaré situar en el interior del mismo y a
10 largo de la alineacidn ideal de extrangulaciones dn-.he., un
segmento tubular de material termopldstico de longitud adecua~
da, e introducir en su interior un fluido a temperatura su-
ficientemente elevada para provocar su distersidn y a presién
adecl;ada para obligerlo a deformarse adapténdose a las cavida-
des que conforma el molde. El efecto descrito poaria natural-
mente conseguirse cerrando heﬁ:éticamento el tubo por una de
sus extremidades, e inyectando el fluido caliente a presién
por la otra, a través de un correspondiente orificio del mole
de. Ahora biem, le velocided de trabajo seri evidentemente mu-
cho mayor si se opera en circuito cerrado, es decir, cerrando
herméticamente las extremidades de; tubo =gue se correspon-
derfn con unas aberturas del molde- sobre las extremidades o
terminales de unos conductos, de manera gque a través del tubo
en cuestifn se cierre un circuito por el gue circule conatan-j»
temente un fluido a presidn y temperatura adecuadas, impulses
do por un sistema de bomba u otro cualesquiera adecusdo. COn
esta diaposiei&n, en primer lugar, se posibilite la proyecciﬁn

de instelaciones para la fabricacién de cadenae en gran serie

en forma ininterrumpida, y, en segundo lugar, es posible ao-
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tivar la soclidificacién del termoplédstico, una vez alcan-
zada la deformacién apetecida, mediante el empalme del tuw
bo a otro cirocuito por el que circule un fluido refrigera-
dor. ‘

El procedimiento que ha quedado descrito en sus li{neas
esenciales, tendrf una eaplicacifén indicad{sima en la fabri-
caciﬁn en gran gerie de envases de material termoplﬁstico.

En esta aplicacifn, el tal procedimiento, de une matera es-
peclal, habra de desplazar totalmente a los actuasles siste~
mes de fabricacifn de envases & la salida del tubo de la
méquina dg extrusionar, ya que con el mismo se llega exac-
tamente a idéntico resultado que con éstos, es decir, a la
caedene o0 rosario de envases unidos entre ai, persc con nﬁa
serie de enormes ventajJas, entre las cuales se pueden citar,
por ejemplos |

‘1% - Instalecién definitivamente menos costosa y compli-
cada; &a qﬁe en los procedimientos actuales los dispositivos
que conforman los envases deben avanzer siguiendo exactamen-
te la velocidad de saliﬁau -no siempre constante~ del tubo
extrusionado, requirifndose por tanto una serie de complice-
disimos mecanismos que controlen y determinen el avance o Te-
troceso de aquéllos,,con el agravante de que cualgquier discor-
dancia entre la velocidad de trabajo de la méquina y de mo~
vimiento de los tales dispositivos, se traduce en la produc-
cién de envases defectuosos, gque deben ser deshechadas.

2% - Posibilidad de aprovechaer exactamente la misma ins-
talaciln para la fabricacién de envases de las mas diversas
formas; medides y caracteristicas, ¥Ya que todo elloc depende
ﬁnicamenfe'del molde y del tipo de tubo que se elijae

3% - Posibilidad de fabriocar envases de formas mucho mas

complicadas que con los procedimientos conocidos, ys gue en el
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que se registra el desmoldeo se efectusz en frio; contrariae

‘mente a lo que sucede en éstos.

4% - Eliminacién pridcticamente absoluta de la posibili-
dad de.producir envases defectuosos, ya que los defectos pue-
den tnicamente provenir del tubo que se utilice, y antes de '
empezar el proceao; es posible verificer las perfectas condi-
clones del mismo, eliminando los segmentos en gue -cosa co-
rriente en tubos extrusionados- aé hayan producido irregula-
ridades Qe espesor u otros defectos.

59 - Posibilidad de predeterminar entre fimites muy es-
trechoé el volumen de los envases & producir, ya que el mismo

depende exclusivamente del volumen de la cavidad practiceda

en el molde y de las dimensiones del tubo que se utiliza.

6% - Posibilidad de sustituir el tubo por una lémina con-
venientemente arrolleda.

Son pues important{simas y numerosas las ventajas del prow
cedimiento que se registra, sobre los mas modernos conocidos.

De otro lado, en los procedimientos actuales referidos,
cada instalecifn queda asociada a una miquina de extrusionar,
sin posibilidad de sobrepasar la velocidad de produccibn de
ésta. Por el contrario, siguiendo el proceso que nos ocupa, es
posible proyectar instalaciones que, 8in revestir una gran com-
plicacifn ni resultar exageradamente costosas, alcancen una
velocidad de trabajo que permita>aprovechaa la producciﬁa de
variss méquines de extrusionar.

Ias instalaciones para llevar a cabo el procedimiento en
cuestiln podrén desde luego pertenecer e los mas variados tipos,
siendo susceptibles, dentro de cada tipo, de infinidad de mo-
dificaciones de detalle. La instalacién que en cada ceaso se

proyecte, seré por tanto absolutamente accesoria con respec-
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to & lo que constituye la esencialidad de la patente que
se solicita. Preferentemente, se organizari el trabajo en
forma cont{nua, es decir, a base de una instalacién en que
los circuitos de calefaccibn, deformacifn y refrigeracibn,
no dejen nunca de actuar, utilizéndose un nimero elevado
de moldes, divididos en tres grupos sobre los que actuard
sucesivamente la instalacifn, de manera que mientras se pro-
ceda al desmontaje del primer grupo, ya terminado, el segun;
do grupo sea sometido a los efectos del circuito refrigera;
dor; y el tercerc e los del calefactor.

A titulo simplemente aclaratorio de cuanto queda expues-
to, se acompafia con la presente Memoria Descriptiva un dibu-
:o;’en el que -en forma esqnemﬁticss se ha representado>un
ejemplo concreto de instalacifn para llevar a ogbo el proce-
dimiento que nos ocupa. Para simplificar la explicacién, se
ha representado une instalacién elemental, capaz de trabajar
sobre un solo molde en cada ciclo. Hay que insistir de Sodaa
formas, en que la tal instalacin se da dnicamente a titulo
de ejemplo, cablendo proyectar, dentro de la esencialidad de
la patente que se solicita, una verdadera infinidad de insta-
laciones diferentes. .

Refiriéndonos al dibujo dicho, la instalacibén cuenta en
primer luger con una chmars 1, en cuyo interior se situan las
resistencias eléctricas 2, o cualquier otro sistema que per-
mita calentar el fluide que se utilice, a une temperatura
~concretamente, a le de distrosifn del termopléstico de que
se trate en cada caso=~ controlable desde un mando exterior :
3. En la parte superior de la dicha cémara 1, se situan la bom=:
bavé, de presiln de trabajo regulable, que sirve para imprié
mir &l fluido la presién que en cada caso sea necesaria para

deformar el tubo de termopléstico.
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Fl fluido impulsado por le referide bomba pasa al con-
ducte 5, y, a través del mismo, cuando se hallan abiertas
lag vélvulas correspondientes, al molde 6.

Paralelamente a la cémara 1 descrita, se provee la cé~-

mara 7, provista de un sistema cualesquieras de refrigeracién

del fluido que circule o se almacene en la misma. En la par%p

superior de esta cémera se situa también una bomba 8, destina-
da a mantener una circulacién forzada.

Por su parte, el molde 6 se monta con las extremidades

del tubo de termopléstico que se enclerra en su interior y

que asoma por dos correspondientes aberturas, herméticamente
cerrades sobre los termineles dg sendos conductos 9 y 10, uti-
liznaod un sistema de bridas 11-11' y palomillas de presifn
12-12!' u otxo cpaleaquiera adecuadé. A1 conducto 9 van a desem+
bocar.tanto el 5 por el que avanza el fluido impulsado por la
bomba L, como el 13 por el gue clircula el fluido impulsado por
la bomba 8 del circuito refrigerador, mientras que del conducto
10 parten el conducto 14, que desemboca en el depésito 1, y
el 15, que desemboca en el dep8seito 7.

El conjunto se completa con los conductos 16, que comu-
nica difectamente el 13 con el 15; 17, que comunica el 5 con
el 1&,'y los 18 y 16 que comunican respectivamente a las c&-’
marag 1 y 7 con unes correspondientes depfsitos estabilizadow
res, destinados a compensar las pérdidas y excesos de fluido.

El funcionamiento de la instalacifn descrite, en sus 14~
neas easenciales, serd como sigue: Como primera operacifn, se
procederd al montaje del molde 6, cerrando herméticemente las
extremidades del tubo de termopléstico encerrado en su inte-
r;or aobreylaa extremidades de loes conductos 9 y 10. Mientras

dure esta operaciln estarin cerradas las vilvulas 20, 21, 22
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23, 24 y 25, y abiertas las 26, 27 y 28, de manera que se
establecerfin dos circulaciones forzadas de fluidos en oir-
cuito cerrado, impulsados respectivamente por las bombas

L y 8. Una vez convenientemente montado el molde, ae abri;
rén lae vllvulas 22, 23, 24 y 25 y cerrard la 28, permi-
tiendo la circulacidn del fluido por el interior del mole
de. Este fluido habri sido previemente calentsdo en el cir;
cuito calefactor haste alcanzar la temeratura necesaria
para provocar la diatorsi&n del termopléstico de que se tra;
te, habiéndqae, por otra parte, calculado la presién de tra;
bajo de la bomba 4, de acuerdo con el tipo de termopléatico
¥y las deformaciones que se pretends alcanzar. Cuando se ha;
yan alcanzado las deformaciones apetecidas, se cerrarin las
vélvulas 22cy 23, y 26 y 27, y abrirén las 20, 21 y 28, com
rrando por uns parte el circuito ocalefactor, y abriendo por
otra, el refriggrador, e fin de provocar en forma forzada el
enfriamiento de los cuerpos conformados en el interior del
molde. Una vez enfriados los dichos cuerpos, se cerrard la
véalvula 25, dejando un momento abierta la 24, a fin de ex-
pulsar completamente el fluido del interior del molde, me-
diante la aapiraci&n efectuada por la bomba 8. Finalmente,
se cierra la vilvula 24 y se procede a desmontar el molde,
pudidndose paser acto seguido e las operacionee de desmole
deo, aserrado o corte de las zonas de unifn entre los diver-
s08 cuerpos hunecos obtenidos, y al soldaje de las partes a-
biertas de los mismos que interese.

Con el fin de facilitar las operaciones de desmoldeo,
preferentemente se utilizaréin moldes formados por dos partes
sindtricas segiin un planc longitudinal, abisagradas entre si
y dotadas de medios =tornillos, bridas, etc.;=- para asegu-

rar el cierrs.
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Ni que decir tiene, que la instalacién que he quedado

descrita no es mas que une de las muchas que podrian proyec~
tarse para el mismo fin, igualmente, dentro de la mismea ca-
ben infinidad de modificaciones y perfeccionamientos de de;
talle, como provisién de manfmetros y termémetros, vilvulas

de pruge, revestimientos de algun material termoaislante, etc.,
etc. Desde luego todas estas posibles modificaciones caen
dentro de 1o que constituye la esencialidad del registro que
se solicita, debiendo por tanto considerarse incluidas dentro
de su émbito de protecciln, al izual que todas aguellas va=-
risciones, en general, que no cambién o desvirtuen lo que

constituye la dicha esencialidad.

E_0 T A

St

SE REIVINDICA:

" 1 = Procedimiento para el moldeo miltiple de cuerpos de
material termopléstico, caracterizado porque se disponen unos
moldes que conforman en sentido longitudinal una serie de ca-
videdes ~igueles o no gntre si- corroepondientge a los en-
veses 0 cuerpos huecos que se van & fabricar, cuyas cavidades
comunican entre si mediante zZonas oxt:anguladae preterentcman;
te dispuestas segin una alineacién ideal, coincidente con. el
eje del molde 0 peralela al mismo, de meanera que siguiendo
este l{nea ideal pueda situarse un tubo de material termoplés-
tico -0 una lfmina arrollada que haga sus veces- en el ins
terior del molde; el cual, por otra parte, dispone de medios
para efectuar el cierre hermético de las extremidades del di-
cho tubo =-que se corresponden con unas aberturas del molde-
sobre unas boqnillaeva través de las cuales se hace circular

por el interior del tubo en cuestifn un fluido apropiado cue~

lesquiers a temperatura adecuada para determinar la distorsién
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del termoplédstico constitutivo del mismo, y & la presifn
suficiente para provocar la deformacifén de sus paredes,
obliglndolaes a adaptarse a las del molde, conformando la
serie de cuerpos huecoe gque se trate de obtener.

2 - Procedimiento para el moldeo miltiple de cuerpos
de material termopléstico, caracterizado porgue, una ves
aloanzado el resultado referido en la reivindicacién ante;
rior, por las propies boquillas expresadas en la misma, se
hace circular a través de la cadena de cuerpos huecos obte-
nidog un fluido & baja temperatura para ectivar la solidi-
ficacifn del termopléstico, procediéndose finalmente al des-
moideo, al aserrado de las zonas de unién entre los diversos
cuerpos huecos obtenidos, y al soldaje de las partes abler-
tas de los mismos, que interese.
3 - Procedimiento para el moldeo miltiple de cuerpos
de material termopléstico.
Consta la preéente Memoria Des-
criptive de diez hojas mecanografiadas,
G011 al 10y oon sus ilueas mumeradas
& su vez, de cinco en cinco y de dibu-

jos, anexos.

gaicelona, 6 mayo 1959

LEONCIO DEL RIO CUYAS,

P‘P.\\-.\ .
o,
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