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INVENCION

a Tavor de NOVO-GALMA, 8. A., entidad espafiola, domiciliada
en Barcelona, Calle San Germéan, 5, por "PROCEDIMIENTO PARA

Lia FABRICACION DE TAPONES DE MATERIAL TERMOPLASTICOM.

i{EMORI A DESCRIFTIVA

La wesente invencidn se refieres a un proéedimiento
encaminado a la fabricacidén de tapones de material termo=-
éléstico, de uso de botellerla industrial o doméstioa, me=-
diante cuyo procedimiento se obtienen miltiples ventajas

5. prédcticas con relacidn a todos los sistemas usualmente se-
guidos hasta la fecha, en los que se emplea el clésico
moldeo a presidén, ocuya lentitud y complicacidén de operacio=
nes son de todos conocidas.

Los invonvenientes apuntados quedan solucionados don

10. gl procedimiento de la invencidén, que consiste esencialmente
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en confortiar estos tapones partiendo de un tubo termo-
plédstico extrusionado, el cual, a su sglida de la bocui=-
lla de la miquina, se hace entrar en unm molde abierto que
presenta, ademis de la oportuna cédmara, extremidades afi-
ladas para pinzar el aludido tubo calisnte, una‘punta 0

aguja perforante conectada a una fuente de aire a presidn

el cual, en el momento de su inyeccidn una vez se ha cerrado -

el indicado molde, determing en el tubo caliente una expan-
sién que lo obliga a adaptarse exactamente a todos los per-
files de la cdmara, en el que, normalmente vienen definidos
unes ensanchamientos extremos Que correspondierin g las ca-

bezas de los tapones, como minimo éstos en ndmero de dos

para mayor ripidez. Una vez realizada la conformacidn dentro

del molde, se abre éste y se Geja enfriar la pieza. Después
se corta por los puntos previstos para separar la parte
gue posee el orificio ocasionado por la aguja inyectora,
quedando los tapones huecos listos para su utilizacién.

Para la me jor comprensidn de la presente memoria des-

criptiva, se acompafla un dibujo en el que, tan sélo a ti=

tulo de ejemplo, se representa un caso prdctico de ejecu-

cién del sludido procedimiento.

Bn dicho dibujo la figura 1, muestra la operacién
de sntrada del tubo extrusiinado dentro del molde abierto;

la figura 2, representa a este Ultimo cerrado y pinzando

al tubo de plastico caliente; la figura 3, corresponde a
fase de inyeccién neumdtica; la figura 4 equivale a la aper-
tura del molde para extraer la pieza ya conformada; la fi=-

gura 5, equivale a la dltima operacién de corte y separacidn
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de las partes no Utiles del tapén; y las figuras 6 y 7 mues-
tran tapones obtenidos de acuerdo con el procedimiento. |

Para llevar a la préctica este dltimo se utiliza una

miquina de extrusién, por cuyo cabezal o boguilla =A= sale

el tubo termopldstico caliente ~Bw, que se introduce seguida-
mente en un molde constitufdo por las dos mitades -C= y

-D-, interiormente ahuecadas par« determinar la cdmera prin-
cipal ~I~, con dos ensanchamientos extremos ~F-, a los que
siguen unos estrangulamientos afilados -G-, cuya misién

es la de pinzar el tubo =B~ (fig. 2) cerrdndolo por sus
extremidades, de lo que da lugar a la formacidén de un so;
brante -H~ en el punto opussto al ocupado por el tubo ca-
liente =B~ provinente de la miquina ~A-. Entre los filos
pinz adores -G~ queda delimitado de este modo un cuerbo tu-

bular a modo de ampolla -I~. En una de las mitades del molde,

por ejemplo en la -D~» en el caso representado, figura una
aguja o punta inyectora -J-, cue sobresale de la superficie

de 1la cémara -~ para que asI puelda atravesar la pared del
cuerpo tubular ~I-. La citada aguja =J=- estd consctada,

‘a través del oportuno conducto =i=, con una fuente suminis-

tradora de alre a presidn.

Una vez cerrado el molde con su contenido termoplés-

tico (figura 2), lo que provoca el automdtico pinzado del

cuerpdo ~I~, de este modo completamente cerrado y en condi-
ciones ds sufrir la expansién neumdtica, se inye cta al misiio
aire comprimido, dando ello origen (fig. 3), a que en el

cuerpo -~I~ se produzca una fuerte dilatacidén que lo obli~

ga o adaptarse a los perfiles de la cémara -E- y ensancha-
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miento -F= los cuales proporclonan a aguel cuerpo =-J-
unas cabezas extremas =L-. Do
Finglizada la inyeccidén neumitica antedicha, se abre '
el molde ~-C-D- (fig. 4), cortdndose la pieza -I- del tubo
=B= v del residuo =H~ y enfridndose con ayuda de un lIQui-
do o por otro medio apropiado, lo que da lugar a la consolida—j
cién completa del materisl termoplédstico. 4 continuacién,
el cuerpo -I- se secclona transversalmente por dos puntos
para se grar la zena -I-, en la que existe el orificio
producido por la penetracién de la aguja inyectora -J-. Los
tapones huecos resultantes poseen, por tanto, (fig. 5) dos
cuelbs cilindricos ~I- de adaptzcidén al oportuno gollete,

¥y una cabeza =I~, cuya forma puede ser muy variable (fig. 6)

Incluso estos tapones pueden ser del tipo vertedor, en cuyo

caso puede comunicar con la cabeza =i~ un tubo o cailo de

sglida «I''=- tal como se aprecia en la figura 7, en la que
se observan también ondulaciones para mejor adapbacidn o

parz adorno.

Como se deluce de lo expuesto, la fabricgcidn de ta=-
‘pones siguiendo sl procedimiento descrito es ripida y sumi-
nistra piczas perfectas, sin necesidad de tener que emplear

complicados elementos, ya que basta el efecto regular de

una corriente de aire a presién para obtener cualquier per-
fil en el cuerpo tubular caliente proporcionado por la

mdguina extusionadora.
Serén independientes del objeto de la invencidn
las carcteristicas del material termopléstico enmpleado,

tipo de méquina de extrusidén, temperaturas de trabajo,
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tipo de moldes, apsratos cortadores, y demds detalles de

carzacber sscundario que no efecten a su esencialidad.

HOTaA

Se reivindica como objeto de la presente patente de

invencidn:

5, 1. P cedimicnto para la fabriccclén de tapones
de material termopldstico, que consiste esencialmente en
partir de un tubo continuo suministrado por una miquina
de extrusiény cuyo tubo posee unha determinada temperatura
gue lo mantiene muy blando, se introduce seguicamente en

10. un molde dispus sto frente a la bocuilla o cabezal de sali-

da de la referida méquina, utilizéndose en dicho molde, como
minimo dos mitades casables dotalas, ademés de la corres-

ponciente céuara conformadora, con perfil para el cuello

y cabeza de los tapones a obtener, unos estrangulamientos
15. - extremos afilados proplos para pinzar el tubo de pléstilco,

que de esta manera gueda oerrado, intectando a contimuacién

un gas a presidn en el interior del tubo pléstico hesta

adaptarlo a las paredes internas del molde, despues de lo

cual se lleva a cgbo lg temperatura dsl molde, el corte del

20. sobrante de material, la separ:cién del tubo provinente de

la miquina extrusionradora y el enfriamiento.
2« Procedimiento para la fabricacidn de tapones de

material termopléstico, porque el gas g presién es inyec—
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tado mediante una ~guja que sobresale lateralmente dentro
Gel molde, ¥y el cuerpo resultante es seccionado, para
apartar de €1 la parte donde Iigura el orificio producido

por la aguja inyectora.

3. Procedimiento para la fabricacidn de tapones de
neterial termoplistico.

La presente memoria descriptiva consta de seis hojas
foliadas, escritas a miguins por una sola cara.

Barcelona, a 30 de marzo de 1960.

(OVO=GAMA, Se A
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