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por wPROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO CORRESPONDIENTE PARA
LA FABRICACION DE RECIPIENTES CILINDRICOS", & favor de Don
BORIS GUIGNARD, de nacionalidad suiza, domiciliado en LU-

CENS, (Vaud, Suiza).
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento
con su dispositivo correspondiente para la fabricacidn de
recipientes cilindricos.

Se conocen y& diversos procedimientos para la fabri
cacidn de recipientes, y especialmente de tubos de material
pléstico, por ejemplo el moldeo por extrusidn, el moldeo,
la inyeccidn o yuxtaposicidn seguida por la soldadura de
elementos fabricados por separado.

El primer procedimiento presenta grendes dificulta-

des cuando se trata de moldear por extrusidn un cuerpo de
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pared delgada, sobre todo en la recepcidn; el moldec con
troquel y matriz o por gravitacidn es lento y costoso. Ia
inyeccidn discontinua de un cbjeto hueco de pared delgada
no ha sido jemés realizada con éxito de manera industrial,
tempoco la inyeccidn pura y simple, aungue se hayen propues
to diversos procedimientos, porque lea inyeccidn exige una
presién demasiado fuerte cuando hay que formar objetos con
paredes de poco espesor, distribuyéndose el material plésti
co con demasiada dificultad entre las partes del molde que
son fijas entre si{, Se ha intentado remediar este inconve-
niente, haciendo movibles las partes que forman el molde a
inyectar, de modo gque se presenten progresivamente ante la
fuente de inyeccidn nuevas partes de molde todavie no pro-
vistes de material, lo que deberfa surtir el efecto de for-
mar leas paredes de un objeto hueco o de la camisa de un tu-
bo por inyeceidn continua.

Este Wltimo procedimiento tampoco ha dado los resul
tados esperados por cuanto el material plédstico no se pres-
te a la operacidn y las paredes asi{ formadas de la camisa o
falddén de un tubo o de una parte cilindrica de un recipien-
te =paredes que deben ser delgadas y flexibles= no ofrecen
una resistencia mecénica suficiente por falta de homogenei-
dad. Ademds, el recipiente o tubo as{ formado queda pegado
contrea el molde, y, para separarlo, es necesario inyectar
aire bajo presidn entre el macho y el tubo formado, cosa
que lc deforma dado que es demasiado frégil.

La presente invencidn tiene por finalidad un proce-
dimiento de fabricacidn que permite subsanar los inconve-~
nientes de los procedimientos ensayados anteriormente y que

aceban de sefialerse de manera sucinta. Este nuevo procedi-
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miento para la fabricacidn de reclpientes, de forma general
cilindrica, de material pléstico, por inyeccidn de este ma-
terial en un molde momenténeamente constitufdo alrededor de
un macho que se desplaza axilmente & medida de la inyececidn
del material pléstico, se caracteriza por el hecho de provo
carse una distribucién helicoidal del material pléstico so-
bre el macho,

Se ha observado ademds que, segin los medios utili-
zados para causar esta distribucidn helicoidal, se puede
provocar un emasamiento del material pléstico justo antes
de distribuirlo de manera helicoidal alrededor del macho.
Este amasamiento confiere al material plastico una mejor ho
mogeneidad, impartiéndole propiedades de moldeo suplemente-
rias que lo hacen cepaz de prestarse a una inyeccidn pare
la formacidn de paredes muy delgadas de un objeto hueco o
recipiente tal como, por ejemplo, un tubo. »

Los ensayos ademés han demostrado que la distribu-
cidn helicoidal del material pléstico para formar uns rared
cilindrica delgada, determina una disposicidén tal de las mo
léculas del material pléstico que la resistencia mecénica
de estas paredes delgadas es considerablemente aumentada.

Finalmente se ha observado que después de esta in-
yveccidn particular de las paredes delgadas del objeto hueco,
o recipiente, éste se desprende por s{ mismo del macho so-
bre el cual ha sido fofmado, lo que evita el riesgo de de-
formacidn y facilita su separacidn del macho,

La invencidén tiene también por finalidad un aparato
que permite llevar a la préctica el procedimiento arriba in
dicado, el cual aparato comprende un molde formado por una

matriz y un troquel cuyo cuerpo constituye un macho sobre
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el cual se forma la pared del objeto hueco o recipiente, el
cual troquel es desplazable en una vaina cuya extremidad for
mé& con el troquel una hilera a través de la cual se efectia
la inyeccidn del material pléstico bajo presidn, & medida
del desplazemiento exil del macho. Este aparato se caracte
riza por el hecho de que comprende un distribuidor anular de
material plastico llevado por un tubo que rodea al troquel,
Yy un mecanismo motor permite impartir un movimiento angular
relativo en torno & su eje geométrico .al distribuider con
respecto al troquel, de modo para obtener una distribucidn
helicoidal del material pléstico en torno &l macho durante
la fase de fabricacidn de la pared del recipiente.

La invencidn abarca ademéds el recipiente de forma ge
neral cilindrica, obtenido mediante el procedimiento arriba
indicado.

Los gréficos adjuntos representan, de manera esque-
mética y & titulo de ejemplo, unaforma de realizacidn del
eparato que permite llevar & la préctica el procedimiento
con arreglo & la invencidn.

La figura 1 es una vista en corte axil del aparato
con arreglo & la invencidn, en posicidn al comienzo de la
inyececién.

La figura 2 es una viste similar a la primera, y re-
presenta el aparato en el curso de la inyeccidn.

La figura 3 es una vista que representa el aparato
en una tercera fase de su funcionamiento, cuando el recipien
te de forﬁa cil{ndrica general ha sido totalmente formado.

La figura 4 representa la primere fase de extraccidn
del aparato, del objeto conformado.

. La figura 5 representa la fase final de la extrac-
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cidén del objeto & partir del aparato.

Lae figure 6 es un corte en VI-VI de la figura 1; el
macho central no ha sido cortado,

La figura 7 representa, en corte axil, una variante
de realizacidn del aparato destinado & la fabricacidn de
frescos, representdndose el aparato al comienzo de la fase
de inyeccidn.

La figurae 8 representa el mismo eperato segin la fi-
gure 7 en posicidn de extraccidn del frasco terminado.

El aparato para la fabricacidén de objetos huecos o
recipientes de forme general cilf{ndrica, representado en los
gréficos adjuntos, forme parte de una méquina destinada a la
fabricacidn de objetos de material pldstico que comprende un
bastidor fijo que sustente un cuerpo principal 1 que lleva
a su vez una vaina 2, En el cuerpo principal 1 estéd fijado
un embudo 3 en el cual estéd dispuesto el material pléstico
bruto, es decir, generalmente en forma de grénulos 4. Un ce
nal 5 practicado en el cuerpo 1 comunica a2l embudo 3 con el
mandrinado interno 6 de la vaina 2, En el interior de esta
vaina 2 estéd dispuesto un troquel 7 cuyo cuerpo 8 es hueco y
constituye un macho sobre el cual debe formarse el objeto de
material pléstico a fabricar, Alrededor del macho 8 estd dis
puesto un tubo 9 que lleva un distribuidor 10. En el ejemplo
representado en la figura 1, este distribuidor 10 estéd cons-
titufdo por un ensanchemiento del tubo 9 en el cual se han
practicado ranuras longitudineles 11, La parte externa 12
del tubo 9 estd destinada a cooperar con un asiento tronco-
cénico 13 que presenta un aro 14 conectado con la extremi-

dad de la vaina 2, Cebe hacer notar que el mandrinado interno

Ay

15 de este aro 14 estéd destinado a constituir, con la pared ex
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terna del macho 8, una hilera & través de la cual se efectila
la inyeccién del material pléstico destinado & formar la pé-
red externa del recipiente 2 fabricare. El pistén de inyeccién
propiamente dicho, del aparato representado en el gréfico, €&
té constituido por un pistén gzubuler 16 dispuesto alrededorl
del tubo 9 que lleve el distribuldor 10, entre este tuvo 97
o1 mandrinade 6 de 1g veina 2. BEste pistén tubuler de inyec-
cibn 16 es gobernado a pertir de un gervomotor, 10 mismo que
el tubo 9 ¥ el troquel 7. Estos servomotores no se represen-
tan en los gréficos, dado que pueden ser de cualguier construe
cidn Eonocida, por ejemplo & mando hidraulico, neumético ©
eléctrico.

Este aparato comprende ademds un molde momenténeo 47
en el cual se debe hacer l& cabeza o la base del cuerpo hueco
a former, BEn el ejemplo representado en las figuras 1 a 6,
este molde 47 e8 formado por una matriz compuesta porT una bo-
quille 17 dispuesta en un pastidor mévil 18 de 1a méquina. El
extremo 19 de esté boguilla 17 estd destinedo & encajar sin
juego en el mandrinado interno 15 del aro 14. En el interior
de esta boquilla 17 esté dispuesto un mendril tubular 20 que
se atornille por su parte roscada 21 en un taladro roscado 22
que presenta el aro 23 di spuesto en el bastidor movible 18.
£l extremo derecho, con respecto al gréfico, de este mandrii
20 presenta un rebaje 24 que tiene la formé exterior de l& '
parte cdnica 25 que deberéd presentar el objeto hueco © recl-
plente una ver formado. En la extremidad jzquierdae de este

mendril 20 esté fijado un volante 26 que presenta un denteado

.periférico 27 con el cpal engrana un tornillo tangencial 28

capaz de ser jmpulsado en rotacidn por cualquier gervomotor,

por ejemplo un motor eléctrico. En la perforacién axil 29 ¢

/

A

\
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de un cilindro 34 bajo la accidn de un p1dido bajo preszi; U
diendo ser 1levado & este gilindro 34 por tres conduoct .
35, 36 ¥ 37, Este pistén %% y esle cilindro 3% constituyen,
pu;s, un servomota:de mando de los movimientos exiles de es-
- VéStai:a%Z;mara 38 esté dispuesta dentro de l& voquille 17,
entre &sta ¥ el mandril 20, cdmara que esté en comunicacic::r
con el exterior & través de los conductos 39 ¥ 40 pare PO
suministrérle agua de enfriamiento. El troquel 7 mismo es
hueco de modo para hacer posible circular en su mandrinedo
interno 41 agua de enfriamiento. ~

Un véstago 42,

gobernado por un servomotor de cual-

quier construccién conocida, permite causar los desplezamien-

tos del bastidor movible 18.
Un cenal 43 se ha practicado en el véstago 30 pare

poder insuflar en dste aire comprimido a partir de un conduc~-
to 44,

Medios motores no representados estén acoplados al
véstago 9 para impulsarlo en rotacidn en torno a su eje geo-

métrico durante la fase de inyeccidn del aparato.

4 propdsito del tubo 9 cabe hacer notar todavia que
presenta, cerca de su exiremo, un achaflanado 45 destinado &
congtituir una cara de un pistén diferencial cuyo otra cara
estaria, por ejemplo, constituida por el plstdén de un servo-

motor gobernado por fliido hidraulico o neumético.

Medios de calentamiento, no representados, estdn dis
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puestos alrededor de la vaina 2 para causar el ablandamiento
del material pléstico alimentado en forma de grénulos por la
tolva 3. |

El funcionemiento del aparato arriba descrito con rgb
ferencia a las figuras 1 a 6, se realiza de la siguiente ma-
nera

En posicidn de arranque, el troquel 7, el distribui-
dor 10 llevado por el tube 9, as{ como el pistén de inyec~
cién 16, se encuentran dispuestos, en relacion mutus, tal
como se representa en la parte derecha de la figura 5, 1la
tolva 3 se carga con material pléstico bruto 4, en forma de
grénulos, ¥y la médquina se gobierna entonces de modo para lle
var la matriz forﬁada por la boquillae 17 y el mandril 20 al
aro 14, El véstago de mando 42 desplaza, pues, el bastidor
movible 18 en direccidn del aro 14 llevado por la vaina 2,
El extremo 19 de la boquilla 17 enceja entonces en el mandri
nado 15 del aro 14, de modo para crear asi entre la matriz
17, 20 y el extremo del troquel 9 un molde momenténeo desti-
nado a la formacidn de la cabeza del objeto & conformar.

Se gobierna entonces el pistdn de inyeccidn 16 de mo-
do para comprimir, en dirececidn del molde momenténeo, el ma-
terial pléstico 4 llevado a la vaina 2 por via del canal 5.
Al comienzo de su carrera de inyeccidn, el pistdn 16 obtura
este canal 5, impidiendo todo paso de material plastico por
el mismo., El material pldstico que se encuentra en la vaina
2 es progresivamente comprimido y calentado &l contacto con
la pared 6 de esta vaina, para alcanzar su estado pléstico-
1{quido. El material en forma plédstica-l{quida para por las
ranuras 11 del distribuidor 10 que es impulsado en rotacidn

en torno a su eje geométrico, lo que causa una amssadura del
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material pléstico entre el distribuidor 10 ¥ el mandrinado 6
de la vaina 2. Tan pronto que la presién alcanza cierto va-
lor en el espaclo 46, una fuerza es ejercida contra el achée-
flanado 45 del tubo 9, que tiende a empujarlo hacia atrés une
distancia justo suficiente para permitir que el material plés
tico pase por entre el extremo 12 del tubo 9 y el asiento tron
cocdnico 13. El material pléstico llena entonces el molde mo-
men tdneo 47, formando as{ 1la cabeza del tubo.

£1 movimiento de inyeccidn del pistén 16 continua
entonces; ¥ simulténeamente se imparte un desplazamiento a-
il al troquel 7 y al bastidos movible 18, de modo que el
conjunto formado por el troquel 7 ¥y la matriz 17, 20 se des~
plaza hacia la izquierda, tal como se representa en la figu-
ra 2. Dado que continda el movimiento del pistdén de inyec-
cién 16, el material pldstico-1{quido, amesado por el dis--
tribuidor rotativo 10, es distribvuido de manera helicoidel
alrededor del macho 8. Esta distribuicién helicoidal es cal
sada precisamente por le impulsién en rotacién, del tubo 9
y del distribuidor 10. Esta fase de inyeccién helicoidal del
material pléstico alrededor del macho 8 continda hasta la |
formacidén total de las paredes del recipiente o tubo 43,

Cuando la pared o camisa 49 del recipiente ha alcan-~
zado el largo deseado, el tubo 9 es desplezado porbsu servo-
motor hecia la izguierda, de modo que su extremo 12 se apli-
ca contra el asiento 13 del aro 14, cerrando asi el orificio
anular de salida del material pléstico-liquido. L& camisa 49
es, pues, cortada por obturacidn de la tobera de inyeccién
formada entre el mandrinado 15 del aro 14 y la pared externa
del macho 8 (ver figura 3)

La polimerizacién del material pléstico que forma el
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recipiente se efectia rdpidamente, debido al enfriamiento

enérgico que causa la circulacidn del agua en el mandrinado
41 del macho. |

La extraccion del recipiente 48 a partir del aparato
se efectda de la siguiente manera :

El servomotor de mando del trogquel 7 causa un movi-
miento de retroceso de éste, mientras que simultdneamente ai-
re comprimido, por ejemplo, enviado por via del conducto 37
& la parte derecha del cilindro 34, desplaza el pistdn 33
cierta distancia hacia la izquierda. Para evitar todo aplas-
tamiento de la camisa 49 bajo el efecto de la presidn atmos-
férica en respuesta al retiro del troquel 7, se envia aire
por via del conducto 44 y del canal 43 al interior del tubo
48, Cabe aclarar gque este aire bajo leve presidn, enviado al
interior del tubo 48 no estéd destinado a causar el despren-
dimiento de la camisa & partir de la pared externa del macho
8, desprendimiento que se produce por sf mismo durante la po-
limerizacidén de la camisa 49 cuando ésta ha sido formada por
inyeccidn helicoidal., Las diferentes piezas del aparato ocu-
pan pues la posicidén representada en la figura & j, al térmi-
no de la carrera de retroceso del troquel 7, tal como se re-
Presenta en la figura 5, la camise 49 del tubo conformado
estd totalmente libre, Se destornilla entonces la cabeza 50
del tubo 48, accionando el tornillo tangencial 28, Este causa
un destornillamiento del mandril 20 en el aro 23 en cierto
largo, y este destornillamiento del mandril 20 causéd la sepa-
racidén simulténea de la cabeza 50 & partir de la parte ahue-
cada del referido mandril 20, parte ahuecada que lleve la re-
ferencia nimerice 24. Cabe hacer notar que el tubo 48 es man
tenido fijo en posicién angular, contra el extremo de la bo-

quilla 17, debido a que ésta presenta uno o varios ahueca-
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‘mientos 51, teniendo determinado sobre el cuello del tubo 48

un saliente 52 que garentiza una posicidn angular fija del
tubo 48 con respecto & esta boguilla 17,

Simulténeamente con esta operacidn de destornillar la
cabeza 50 del tubo 48, el véstago 30 es secado de la cabeza

50 por el pistén 33 sobre el cual actla una presidn de aire

bcomprimido proviniente de la conduccidén 37, estando la con-

duccibén 35 puesta a escape. Una vez que la cabeza 50 ha sido
separada totalmente del shuecamiento taladrado 24, el tubo
48 completamente conformedo cae por gravedad & un reciplente
recogedor de una forma cualquiera,

Simulténeamente con el movimiento de retroceso del
troquel 7, el pistdén de inyeccidn 16 experimenta también un
movimiento de retroceso que lo lleva a su pbsicién de arran-
que, representada en la figura 5, listc para una nueva fase
de inyeccidn.

Podr{an imaginarse numerosas variantes de realiza-
cidn del aparato arriba descrito, as{ por ejemplo, y tal co-
mo representado en la figura 2, las renuras 11 previstas en
el distribuidor rotativo 10 podrlan tener forma helicoidal,
tal como se representa en 11a en la figura 2, En otra forma
de realizacidn, los pasajes previstos en el distribuidor 10
pare el material pléstico, el lugar de estar constituldes por
ranuras tales como las ranures 11 y 11a, podrfan estar cons-
titufdos por un haz de canales tubulares, practicadessaxil-
mente en un mangulto dispuesto sobre el tubo 9.

Estd claro que la distribucidn helicoidal del mate-
rial pléstico alredédor del macho 8 durante la fase de inyec
cidn podrf{a realizarse mediante otros medios, As{, por ejem-

plo, el distribuidor 10 podrf{a ser angularmente fijo, y el
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macho 8 podrie impulsarse en rotacidén alrededor de su eje geo
métrico para causar un arrollamiento en hélice, sobre el mis-
mo, del material pléstico que sale de la hilera., Se podria
causar también simulténeamente un movimiento en rotacidén in-
versa del macho 8 con respecto al distribuidor 10, siendo en-
tonces estas dos piezas movibles angularmenté en la vaina 2;
En otre variante més, la distribucidén helicoidal del material
pléstico alrededor del macho 8 podria hacerse mediante una
impulsidn en movimiento angular alrededor del eje geométrico
del macho 8, del aro 14 mismo, que constituye una de las pear-
tes de la hilera de inyeccién.

la forma de realizacidn del aparato descrito con re-
lacidn & las figuras 1 a 6 estaba mds particularmente destina-
da a la fabricacidén de tubos exprimibles, de material plésti-
co, tales como los tubos utilizados para pastas desti{fricas
u otros productos vendidos en este género de envase., Sin em-
bargo, es evidente que tal aparato podris adaptarse también
a la fabricacidn de cuerpos huecos o recipientes cilfndricos,
que presegtan unég cabeza o un fondo de cualgquier forma. Las
figuras 7 y 8 representan preclsamente como el aperato puede
ger adpatado para pefmitir la fabricacidn de frascos de mate-
terial pléstico que presentan un fondo 53 y una pared externa
en forme de camisa 54.

El aparato representado en las figuras 7 y 8 compren-~
de los mismos elementes esenciales que los representados en
las figures precedentes. Todos estos elementos han sido se-
fialados con los mismos nimeros de referencia en estas dos ul-
timas figuras, la :modificacidn més importante consiste en la
omisidn del mandril 20 que estaba destinado a la formacidn -

de la virola rosceda de la cabeza del tubo 48, En esta dlti-
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ma forma de realizacidn, la piéza 17 presenta una pared de
extremo plana 55 que encaja en el mandrinado 15 del aro 14,
En cuento al troquel 7, su extremo presenta tembién una ce-
re plana 56. De todas formas, par parmitir el envio de aire
comprimido por entre el extremo del trogquel 7 y el fondo del
frasco conformado alrededor del mismo, esté dispuesto un ca-
nal 57 para la alimentacidn de aire comprimido en el centro
del meandrinado interno 41 del troquel 7. E1 orificio termi-
nal de este canal es gobernado por una vdlvula automdtica 58,

El funcionamiento de este aparato adaptado para la
fabricacidn de frascos es en todo sentido similar el del epa-
rato descrito con respecto & las figuras 1 a 6, es decir que
el tubo 9 es también impulsado en rotacidn durante la fase de
inyeccidn para causar un amesado del material pléstico-liqui-
do entre este tubo 9 y el mandrinado interno & de la valne 2.
Durante el curso del movimiento de inyeccidn, el troquel 7 se
desplaza simultdneamente con el bastidor 18 que lleva la pie-
za 17, y la camisa 54 es formada progresivamente por la dis-
tribucidn helicoidal del material pléstico alrededor del ma-
cho 8., Una vez que la camisa 54 ha alcanzado su largo desea-
do, el tubo 9 es desplazado axilmente para causar el cierre
de la tobera de inyeccidn., ILuego, el trogquel 7 es devuelto
a su posicidén de retroceso, y simultédneamente se insufla aire
en el mandrinado interno 59 del frasco a través del canal 57,
después de levantar la vdlvula 58, E1 frasco 54 es asi pro-
gresivamente separado del trogquel 7 y cae finalmente en un
recipiente recogedor de cualquier forma deseada,

En el ejemplo representado, del aparato para la fa-
bricacidén de objetos huecos de material pléstico, el mecanis

mo motor del distribuidor 10 es, preferentemente, sincroni-



10.

15,

20,

14 =

mggﬁ:

255287

zado con el mecanismo que causa el desplazamiento axil del
macho 8 hacia el exterior de la vaina 2, de modo gque se ob-
tenga una distribucidén helicoidal regular del material plés
tlico alrededor del macho.

El mecanismo motor del distribuidor 10 puede compren
der un pifidn enchavetado en el tubo 9 Yy alrededor del cual
péasa una cadena de impulsidn, Este mecanismo podrfa compren-
der también une impulsién & tornillo tangencial, del tipo del
mecanismo 27, 28. |

Se podrfa precticar también una ranura helicoidal en
la pared interna del tubo 9, en la cual encajarfa una proyec-
cidn integral con el macho 8. X1 desplazamiento axil del ma-
cho 8 causarfa, pues, simulténeamente un desplazamiento an-
gular relativo del tubo 9 y por lo tanto del distribuidor 10.

La invencidn, dentro de su esenclalidad, puede ser de
sarrollada en otras formas de realizacidn que difieran en de-
talle de la indiceda a titulo de ejemplo en la descripcidn, a
las cuales alcanzaré igualmente la proteccidn que se recaba,
Podré, pues, realizarse con los medios y materiales més ade-
cuados, por quedar todo ello comprendido en el espiritu de

las reivindicaciones,
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Descrito el invento, se declaran nuevas las siguien-
tes reivindicaciones, con prioridad suiza ndm., 68 807, del
27 de enero de 1.959

1. Procedimiento con su dispositive correspondien-
te para la fabricacidn de recipientes cili{ndricos, de mate-
rial pldstico, por inyeccidn de este material en un molde
constitufdo momenténesmente ¥y alrededor de un macho que se
desplaza axilmente a medide de la inyeccidn del material
pléstico, caracterizad © por el hecho de efec-
tuarse una distribucidn helicoidal del material pléstico so-
bre el macho.,

2. Procediﬁiento segin la reivindicacidn 1, carac-
terizado por el hecho de efectuarse un amasamiento del mate-
rial pléstico justo antes de distribuirlo de manera helicoi-
dal elrededor del macho.

2. Procedimiento segin la relvindicacidn 1, cuyo
dispositivo comprende un molde formado por una matriz ¥y un
troquel cuyo cuerpo constituye un macho sobre el cual se for
ma la pared del recipiente, el cual troquel es desplazable
en un& vaina cuyo extremo forma con el trogquel una hilera a
través de la cual se realiza la inyeccidn del material plés-
tico bajo presidn, a medide del desplezamiento axil del ma-
cho, y por el hecho de qﬁe comprende un distribuidor anular
de material pléstico llevado por un tubo que rodea al tro-

quel, y un mecanismo motor que le permite dar un movimiento

j .
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angular relativo alrededor de su eje geométrico, al distri-
buidor con respecto al troquel, para obtener una distribu-
cién helicoidal del material pléstico alrededor del macho
durante la fase de fabricacidn de la pared del recipiente,

4, Procedimiento segin la reivindicacién 3, carac-
terigado por él hecho de gue ei distribuidor presenta un ha;
de pasajes que rodean al tubo que lo lleva, y‘a través de
los cuales pase el material pléstico & inyectar.

5. Procedimiento con arreglo a las relvindicacio-

‘nes 3> y 4, caracterizado por el hecho de gue el distribuider

se adapta para ser dotado de un movimiento angular alrededor
de su eje geométrico, con respecto a la vaina cuyo extremo
forma una hilera, para causar un amasamiento del material
pléstico entre el distribuidor y la vaina antes de su distri
bucién helicoidal alrededor del macho.

6. Procedimiento segun las reivindicaciones 3 a 5,
caracterizado por el hecho de que los referidos pasajes es-
tdn constituldos por ranuras helicoidales dispuestas en un
ensanchamiento del tube que lleva al distribuidor,

7 Procedimiento segin las reivindicaciones 3 a 5,
caracterizado por el hecho de que los referidos pasajes es-
tdn constitufdeos por un haz de canales tubulares que presen-
ta un manguito lleveado por dicho tubo.

8. Procedimiento gegiin las reivindicaciones 3 a 5,
caracterigado por el hecho de que el mecanismo motor del dis
tribuidor esté sincronizadd con el mecanismo gue causea el
desplazamiento axil del macho hacia el exterior de la vaina,
para obtener una distribucidn helicoidal regular del mate-

rial pldstico alrededor del macho.,

9. . Procedimiento segin la reivindicacidn 3, carac-
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terizado por el hecho de gue comprende un obturador anular

dispuesto alrededor del macho ¥ qﬁe coopera con un asiento
provisto en la hilera, permitiendo detener todo paso de ma-
terial pléstico a través de la hilera,

10. Procedimiento segin las reivindicaciones 3 y 9,
caracterizado por el hecho de que el obturador estéd formado
por el extremoc del tubo gque lleva al distribuidof, el cual
tubo se adapta para ser desplazado axilmente contra la hile-
ra, siendo a la vez impulsado en rotacidén para causar el
corte de la pared del recipiente cuando éste ha sido formado
completamente,

11, Procedimiento con su dispositivo correspondien-
te para la fabricacidn de recipientes cilindricos.

3egin se describe y reivindica en la presente memo-
ria, que consta de diecisiete hojas foliadas y escritas a mé
quina por una sola cara, acompafiadas de cuatro léminas de di
bujos.

Madrid, a 25 de enero de 1.960.

BORIS GUIGNARD,

De Q.

Ceigh EERM OMEALLES
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