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La patente de invención a que se re f ie r e  le. presente 

memoria d escrip tiv a  tiene por objeto  una máquina perfeccionada para 

l a  producción de cuerpos huecos de m ateria term oplástica y en p a r t í  

cu lar do re c ip ien te s p rov istos de cuello , en e l  in te r io r  de lo s  cua 

leo e s tá  p rev isto  un entrante para l a  f i ja c ió n  de un tapón de c ie rre  

mediante presión .

Como es conocido a lo s  técn icos del ramo, en l a  actua­

lid ad  se emplean para la  producción de cuerpos huecos de m ateria tei 

m onlástioa máquinas que comprenden esencialm ente: una t r e f i l a  a to r­

n illo  o un p istón  para la  extrusión  da un tubo de m ateria termopiás- 

mica: un par, por lo menos, de ser.) imolde o entre lo s  cuales se encie­

r r a  un trozo dei tubo después de su extrusión, m ientras e s tá  aún en 

estado p lástico^  una tobera para la  alimentación de a ire  comprimido 

en e l  in te r io r  del tubo cuando, después del c ie rre  del molde, una

extremidad de dicho trozo re su lta  apretada contra dicha tobera y la  

o tra  extremidad aprisionada y cerrada entre lo s  bordes de lo s  semi- 

noldes. La tobera para la  in su flación  de a ire  comprimido en e l tubo 

y consiguiente expansión del mismo a l  objeto de hacerle asumir la  

forma del molde, es normalmente coax ia l con e l  tubo extruido y puede
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ser incorporada en l a  cabeza de oxtrusión o bien ser independiente y 

d ir ig id a  hacia dicha cabeza.

Lina gran parte del tiempo que se requiere para l a  produc­

ción de un artícu lo  hueco con es boa tip o s de máquinas se emplea para 

5 e l enfriamiento de dicho a r t íc u lo , esto  es para l le v a r  e l  m aterial

que lo constituye de la  temperatura del tubo, que debe se r  n ecesaria­

mente ¿Levada para consentir l a  expansión del mismo, a la  de con so li­

dación del a rtícu lo  soplado, bn efecto , s i  lo s  a r t íc u lo s  fueran ex­

tra íd o s del molde cuando no están  aún suficientem ente en friados, ten­

ie  derían a. pegarse entre a i ,  en p a rtic u la r  sus rebabas que sobresalen 

del molde, con e l consipuiente deterioro  de su su p erfic ie  e x te rio r , 

ihi e l caso, pues, de rec ip ien te s p rov istos de cu ello , s e r ía  d i f í c i l  

obtener que e l  in te r io r  del cuello  re su lta se  l i s o  y bien calibrado , 

di en e l cuello  estu v ie ra  p rev isto , pues, un entrante, e ste  se defor 

1p maria en e l  acto de la  extracción  de la  tobera de soplado y no re sili 

baria, por lo tanto, idóneo a l objeto  por e l cual ha sido p rev isto .

Para poder prolongar e l periodo de la  operación de sopla­

do, sin  aumentar, por o tra  p arte , la  duración de l a  interrupción de 

l a  extrusión  del tubo, se ha pensado ?,doptar una se r ie  de semimoldes 

20 d ispuestos a lo  largo de l a  cara perim etrica de una plataform a circu  

la r  g ir a to r ia , que lo lle v ase  a interm itencia bajo l a  cabeza de ex­

trusión  o bien una tobera de soplado independiente de l a  cabeza de 

extrusión  y que se puede a le ja r  en dirección opuesta a é s ta  en e l  

aoto del c ie rre  del molde, con e l f in  de perm itir la  continuación de 

25 l a  extrusión del tubo también durante la  operación de soplado, ¿in  

embarga, la s  dos c itad as soluciones no se han demostrado s a t is fa c to ­

r i a s ,  dado que para obtener buenos resu ltados en e l primer caso era 

necesario  adoptar un gran número de moldes, que deben se r  s u s t i tu i­

dos cada vez que cambian la s  c a r a c te r ís t ic a s  del a rtícu lo  que se ha 

30 de producir y cuyo ooste es siempre elevado, y una plataform a de

*/*
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diámetro demasiado jTande, y en e l seyundo oaso, teniendo a dispo­

sic ión  para e l soplado un tiempo in fe r io r  a l correspondiente a la  

en trusión del trozo de hubo necesario  para l a  producción del su cesi 

vo a rticu lo , dado que se debe ¿educir del mismo e l tiempo empleado 

por l a  tobera para acercarse nuevamente a l a  cabeza de extrusión , y 

no se consigue e n fr ia r  suficientem ente e l  a r t íc u lo .

De hecho, actualmente para poder f i j a r  un tapón en e l 

cuello  de un recip ien te  de modo que impida su sa lid a , especialmente 

cuando e l  contenido actúa de lu b rifican te  favoreciendo e l e scu rr i-  

miento del tapón, se estim a más oportuno re c u rr ir  a l  soplado del 

recib ien te  mediante una tobera de diámetro e x te rio r  sensiblemente 

in fe r io r  a l  diámetro in te r io r  del cuello  del recip ien te  que se ha 

de obtener y cortar después la  parte de diámetro menor junto al cue­

l lo  de modo que quede parcialmente cerrado por una corona c irc u la r  

que sirv e  para mantener e l  tapón oportunamente provisto  de dos ani­

l lo s ,  entre la s  cuales se f i j a  mediante presión dicha corona circu­

la r .  Un e ste  caso, s in  embar,yo, no se tiene mi cuello  provisto  de 

entrante, o sea  de un hueco c irc u la r , s i  no un cuello  parcialmente 

cerrado en correspondencia con su extremidad superior y además no 

se ootiene un cuello  acabado, s i  no que se debe proceder a l a  ope­

ración  complementaria del corte .

Otro inconveniente que se encuentra en la s  máquinas co­

nocidas es e l de l a  variación  Ael espesor del tubo extruído, tanto 

a lo  lar¿:o de l a  misma gen eratriz  como en lo s  v ario s puntos de su 

sección tran sv ersa l, con l a  c3nsi(pjtiento inconstancia, del peso del 

a r t íc u lo  obtenido o d istr ib u ción  asim étrica del m aterial en e l  pro­

pio a rtícu lo  y, por e l lo ,  ¿presencia de sobreespesores en a l  junas 

zonas en contra de o tra s zonas en la s  cuales se v e r ific an  disminu­

ciones ex ce siv as. iJste inconveniente es decido a l  hecho de que no 

están  p rev isto s medios aptos para d o s ific a r  e l  m aterial de extrusión  

y para centrar y desplazar axialmente l a  tobera cen tra l de la  b o q u illa .
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Un u lte r io r  inconveniente, que se presenta en la s  má­

quinas conocidas que tienen p re v ista  la  separación automática del 

cuello del contenedor de la  tobera de soplado mediante e l propio 

chorro de dicha tobera, e stá  constitu ido  por e l hecho de que, man­

teniendo en e l in te r io r  del artíou lo  soplado la  ele rada presión de 

soplado también a molde noierto, e l artíou lo  tiende a aumentar u l­

teriormente de volumen y además, especialmente cuando se emplea e l 

n o lie tile n o , es f á c i l  que la  soldadura del tubo, obtenida mediante 

ol aprisionado entre lo s  semimoldes, se vuelva a a b r ir , E sto s fenó 

menos re su lta r ía n , naturalmente, aún más frecuentes en e l  caso de 

rec ip ien te s con cuello  provisto  de entrante, para separar lo s  cuales 

se encuentra una mayor re s is te n c ia .

Otro inconveniente, en fin , e s tá  constitu ido  por e l  hecho 

de que s í ,  por un caso accid en ta l, e l a rtícu lo  soplado no hubiera 

sido alejado  completamente de la  tobera y de la  nona del molde, a l  

f in a l  de su soplado, lo s  semimoldes se volverían  a cerrar no so la­

mente alrededor del nuevo trozo de tubo extruído, s i  no también del 

a rtíou lo  precedentemente producido, haciendo doblar la  tobera de so­

plado y desajustando lo s  semimoldes que no podrían por e llo  cerrarse  

de manera p erfecta .

Constituye e l objeto de la  presente invención una máquina 

perfeccionada para la  producción de a r t íc u lo s  huecos que comprende 

una t r e f i l a  a to rn illo  para l a  extrusión de un tubo de m ateria p lás­

t i c a  y, por lo  menos, un par de semimoldes y una tobera de soplado, 

independiente de l a  cabeza de extrusión , pudientlo tanto lo s  semimoldes 

cono la  tobera acercarse y a le ja r se  de dicha cabeza de extrusión . E sta  

máquina presenta, además, una o más c a ra c te r ís t ic a s  en combinación con 

la s  que a continuación se e sp e c ific an :

-  i 'r c f i la  con to rn illo  dosií'icador.

/



r.TNUM'S

2 5 9 í  4 7
-  D ispositivo  dooific-.doi- disiuos-^o entre e l  hornillo ñe 1?. hreL'ila 

y le  c^.^ece. de extrusion p.,ra asepur-ar la  constancia absoluta de 

la. cantidad de m aterial extruido.

-  Jabeza de extrusión provista  de medies para centrar la  tobera

j  cen tral de l a  boca.

-  Jaboza de s .trusión arovisha be medios para v a r ia r  -?,xi.i.liiiente la  

posición ne la  tobera cen tral de l a  coca.

-  Jabona de extrusión  provista, de medios para ca len tar l a  tobera 

cen tral de l a  boca.

10 -  Jebera de sopla.de p ro v ista  en su in te r io r  de medios para su en-

f  r .! umiouho continuo.

-  a'odern de soplado p ro v ista  coure su parte e x te rio r de un an illo  

que corresponde a l entrante que se quiere obtener en e l  cuello  del 

recip ien te  que se ha de producir, o de un hueco anular s i  se quiere

1p obtener un a n illo  en e l  in te r io r  del cuello  del re c ip ien te .

-  'dedios o rien tab les para e n fr ia r , durante la  operación de soplado,

l a  rebaba que sobresale del molde en correspondencia con la  tobera 

de soplado.

-  lledios o rien tab les para e n fr ia r , durante la  operación de soplado,

20 l a  rebaba que sobresale  del molde por la  parte opuesta a la  de l a

tobera.

-  "...odios para separar automáticamente de l a  tobera y expulsar de l a  

máquina e l a rticu lo  acabado.

-  D isp ositivo  de seguridad que impide e l c ie rre  del molde antes de

25 l a  expulsión del a rtícu lo  precedentemente producido.

Jerjén la  presente invención, para expulsar automática­

mente de la  tobera de soplado e l a rticu lo  hueco producido se coloca

e l  in te r io r  del a rticu lo  hueco soplado, antes de la  reapertura del

molde, en unión con e l  ambiente ex te rio r con e l f in  de reducir la  

30 presión i.itorna a l  valor de la  presión atm osférica; se procede a

* / *
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-,:.-rir uuov"tcu'.e e l molde y a? r e t ir a  parcialmente la  to-:3r-'. le 

so ila io  respecto a u.i elemento so lid a rio  coa la  p lata io rn a  .porta­

dora le  lo s  ¡.toldes, le í  cual sobresale , con e l f i a  de que e l sorde 

le í cuello  del a rtícu lo  hueco obtenido seaapretado contra dicno e le  

mente ;/ o a lijad o  a separarse da la  tobera.

Las p articu larid ad es de l a  presente invención re su lta ­

rán más evidentes por lo. descripción  que s i ju e  con re feren cia  a lo s  

d ibujos adjuntos, en lo s  cuales se representa, a t í tu lo  de ejem plo, 

una máquina le acuerdo con l a  invención.

-  La f i j a r a  1 representa una v is ta  fron ta l de l a  máquina sejún la  

invención, parcialmente en sección .

-  La f i ju r a  2 es una v is ta  l a t e r a l  de l a  máquina, parcialmente en 

sección.

-  La fi;;u ra  3 es una sección louyitudinal de l a  cabeza de la  t r e f i l a .

-  La fiyu ra 4 es una v is ta  en aloado de la  cabeza de l a  t r e f i l a .

-  La J i  j i r a  3 es una v is ta  la te r a l  de la  plataform a portadora de lo s

moldes.

-  La fiyu ra  6 es una v is ta  p osterior de la  c itad a  plataform a.

-  La fiyu ra  7 es una sección a x ia l  d e .la  tobera de soplado.

-  La f i ju r a  0 es una sección tran sv ersa l de l a  tobera do soplado,

peyón la  lín ea  V II-711 Je la  f i ju r a  7*

-  La fiyu ra  3 es una sección a x ia l  ¿e la  tobera de soplado provista  

de una ayuja para lo s  a r t íc u lo s  huecos con una abertura muy pequera..

-  La f i ju r a  10 ce una sección, sim ila r  a la  de l a  f i ju r a  3, de una 

cebosa de t r e f i l a  precedida de un d isp o sitiv o  d osificad or .

Jn e l  in te r io r  de l a  bancada 1 se a lo ja  un normal yrupo 

motor a velocidad v ariab le  que, a través del árbol 2 y l a  fr ic c ió n  3; 

pone en rotación  la  polea 4 acoplada a l árbol 3 montado en e l socorte 

ó. Una correa 7, que uno la  polca 4 a la  polea 0 acoplada a l árbol y,

transm ite e l movimiento de ro tación  a l  to rn illo  10 alojado en la  cámara
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c a l i  id rica  11 de una t r e f i l a  12. Fara la  alimentación del ma Seria l 

en la  t r e f i l a  e s tá  p rev ista  la  to'asra 13 y para f a c i l i t a r  la  p ia s t i  

fioación do dicho m aterial están p rev ista s la s  re s is te n c ia s  e lé c t r i  

cas 11 d ispuestas alrededor del cuerpo c ilin d r ico  de lo, t r e f i l a  12. 

a l  paco de la  ro sca nel to rn illo  10 disminuye a p a r t ir  de la, sona 

de alimentación h 'str, una pequeña d istan c ia  de l a  o tra  extremidad 

del to rn illo  10, para, permanecer, por lo tanto, constante en e l  ú l­

timo troco con e l f in  de ase ju ra r  a l l í  una mayor uniformidad del 

caudal do l a  t r e f i l a .

ün correspondencia con l a  extremidad del to rn illo ,

opuesta a l a  do la  zona de alim entación, l a  cámara c il in d r ic a  11 

e s tá  delim itaba por un disco 15, provisto  de una se r ie  de ta lad ro s 

16 en comunicación con l a  cabeza de extrusión 1?. ¡Jota comprende un 

cuñal de conducción 10 del m aterial p la s t if ic a d o  que desemboca, a 

través de la  abertura c ircu la r  15 , en la  cámara de a, moje ni nación 20 

delim itada superiormente por e l cuerpo c ilin d r ic o  21 e ini'eriormonte 

por l a  boqu illa  22. mi cuerpo c ilin d r ico  21 ha sido dibujado s o l i ­

dario  a la  pared perim etral 23 de l a  cabeza de extrusión  17, pero 

e s tá  p rev isto  que dicho cuerpo puede su s t i tu ir se  con elementos de 

dimensiones y de forma d iversa  con e l  f in  de v a r ia r  e l  espesor de 

la  acertara  c irc u la r  í f  y l a  capacidad de l a  cámara 20, sayón la s  

c a r a c te r ís t ic a s  del m aterial que se emplee para la  producción de 

cuerpos huecos. hn la  cámara de homoyenización 20 e s iá  situada 

una tobera 24 de forma troncocónica, f i ja d a  a un perno 25 provisto  

de un conducto a x ia l  26 y de un ensanchamiento e s fé r ic o  27 que cola­

bora con e l correspondiente o r i f ic io  26 del árbol de reyulación 2'5 

con e l fin  de formar una a rticu lac ió n  e s fé r ic a , hn l a  extremidad

superior roscada del perno 25 e s tá  a to rn illad a  una tuerca 30 contra 

l a  cual empuja l a  extremidad de un muelle h e lico id a l 31, cuya extre­

midad opuesta se apoya sobre la  su p erfic ie  superior del árbol de

/
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regulación 2p. rueda h e lico id a l 32, so lid a r ia  coa e l árbol de

ro-ulaoión 29 y p ro v ista  en su parte in fe r io r  de una ro sca  33, en­

grana con un to rn illo  sin  fin  34 que se puede accionar a mano en 

loe dos sen tidos mediante un -/oíante 35* Mn la  parte superior del 

árbol de re¿;nlación 2p e s tá  p rev ista  una se r ie  de o r i f ic io s  rosca­

dos a través de lo s  cuales se hacen pasen- lo s  to r n il lo s  de centrado 

36. La cabeza -de extrusión 17 e s tá  circundada por la s  re s is te n c ia s  

e lé c tr ic a s  37 para mantener e l m aterial de extrusión  en estado p lá s  

t ic o . A la  extremidad de la  t r e f i l a  próxima a l a  cabeza de extru­

sión es.;á f i ja d o  un c ilin d ro  de doble efecto 38 que acciona una lá ­

mina 35 para e l corte horizontal del tubo extruído.

Ln l a  í 'i  pura 10 ha sido representada una variante que 

tÍ3ne prevista, la  in terposic ión  de un d isp o sitiv o  dosificad.or entre 

l a  t r e f i l a  y l a  cabeza de extrusión , Aste d isp o sitiv o  comprende 

una cámara c i l in d r ic a  40 en la  cual se d e s liz a  un p istón  41? cuyo 

recorrido hacia a rr ib a  e s tá  delim itado por un secundo p istón  42

oportunamente conformado y provisto  en su parte superior de una ros 

ca, externa 43 que engrana en un to rn illo  44* As te es so lid a r io  con 

una rueda h e lico id a l 45? que engrana con un to rn illo  sin  f in  46? que 

se ¡puede g ir a r  en un sentido o en otro? según que se quiera aumentar 

o disminuir e l  recorrido del p istón  41. Astán p rev isto s medios usua 

le s ,  no señalados en la  figu ra , para impedir que e l p istón  41 ¡pire 

alrededor del propio e je  durante su recorrido v e r t ic a l .  Í¿1 canal 

de conducción 10 es puesto alternativam ente en comunicación con la  

parte in fe r io r  de la  cámara 40 a través de una válvu la  g ir a to r ia  47, 

o bien con e l  conducto 48 siempre a trazós de l a  válvu la 47* L l ma­

t e r i a l  dosificado  con exactitu d  pasa por e l  conducto 45 a l a  cabeza 

de extrusión 17 antes descrita,.

bajo e s ta  cabeza de extrusión 17 e s tá  d isp u esta  una se­

gunda bnnca.da p0 en l a  cual e s tá  montada? d e slizab le  a lo largo  de

* / *
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unas ju ía s  v e r t ic a le s , una plataform a 31 p ro v ista  de un o r i f ic io  

cen tral y sosten ida ñor lo s  sa lie n te s  f i ja d o s  a lo s  p iston es des­

ì i . , ab les en lo s  c ilin d ro s de ¿oble efecto 52 y 33? provistos re s­

pectivamente de lo s volantes 54 y 55 para la  recu lación  del reco- 

5 arido de lo s  p isto n es. Los c ilin d ro s p2 y 53 están  f i ja d o s  respeo 

tivamente a la s  ménsulas f i j a s  56 y 57. S o lid a r io s  con l a  p la ta ­

forma 31 están  p rev isto s dos te s te ro s  33 y 59 que sostienen dos 

pernos de ^uía 60 y Ó1, sobre lo s  cuales están  colocados lo s  piar- 

to s d esliu ab les 62 y o3, a la s  cuales se f i ja n  lo s  semimoldes 64 

10 y 65. .di desplazamiento de l o 3 p la to s 62 y 63 a lo  lar¡jo de lo s

pernos ÚO y 61 es jobernado mediante dos c ilin d ro s  de doble efecto  

jo y 67? f i ja d o s .a  lo s  te ste ro s 58 y 59 y p ro v isto s de volantes 

68 y 6y para l a  reculación  del recorrido de sus p isto n es. A la  

plataform a p1 e s tá  f ija d o  un c ilin d ro  v e r t ic a l de doble efecto  78 

mediante un soporte 71, que comprende un o asq u illo  roscado 72 men 

tado sobre e l to rn illo  micromètrico 73 y e l  o asq u illo  74 d e s lisa b le  

a lo  la r jo  del perno ¿e ju ia  75« 81 to rn illo  micromètrico 73 3Írve

para re ju la r  l a  d istan c ia  del c ilin d ro  76 de l a  plataform a p1. Al 

sa lie n te  del pistón d esliu ab le  en e l c ilin d ro  7*3 e s tá  f i ja d a  l a  

20 tobera de soplado 76 p ro v ista  de un conducto a x ia l  77? que puede 

se r  puesto en comunicación con una corrien te de a ire  comprimido o 

con la  atm ósfera. La tobera 76 e s tá , además, p ro v ista  de una se r ie  

de canales v e r t ic a le s  73, unidos entre s í ,  para la  c ircu lac ión  de 

u.jua de enfriam iento, que afluye por la  acerta ra  79 y sa le  por l a  

25 apertura c J, y eventualmente de un an illo  31 cuando se desea obte­

ner un entrante en e l  cuello  del cuerpo hueco.

La tobera 76 e s tá  circundada por un o asqu illo  82 f i ja d a  

a l a  parte superior del c ilin d ro  v e r t ic a l 78 .

Ln la  i 'i ju ra  3, además, e s tá  representado e l caso p a rti 

3- oular ae una tobera de soplado que comprende una ayuja 33 para e l  

soplado de cuerpos prov istos de aberturas de diámetro muy pequeño.

*/  *
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Al borda -posterior de la  plataform a 51 (d i ,ura 5) e s tá  

f i ja d o  un soporte 34 provisto  de una ranura v e r t ic a l  3$ en la  cual 

se a ju stan , a l a  a ltu ra  deseada, dos tubos 36 y 07 que pueden ser 

conectados a una corrien te de a ire  comprimido y orientados a p lacer, 

ademas, en e l p lato  ¿3 e s tá  f i ja d o , con medios u suales no represen­

tados en l a  fiy u ra , una tobera 88 para una u lte r io r  in su flac ió n  de 

a ir e ,  n l a  parte fro n ta l de l a  bancada 58 están  fijs .d o s, una pan­

ta l la  desplazable 85 y un plano inclinado 50, con un d isp o s it iv o  

de b isag ra  a lo  laryo de su lado interno de modo que puoda in c l i­

narse mayormente, s i  se le  a p lic a  una carya, y accionar, por con si- 

jn ren te, e l  m icrointerruptor 51, situado debajo, unido a l  mando del 

desplazamiento reciproco de lo s  semimoldes 64 y 6p.

81 procedimiento para obtener lo s  cuerpos buscos de ma­

te r ia  term oplástica con lo s  mencionados elementos es e l sigu ien te :

81 m aterial granulado se carpa, a través do l a  tobera 

13, en la  cámara o ilín d ric a  11. 81 to rn illo  10, puesto en rotación

por e l yrupo motor situado en la  nanea:!:-* 1, tcab a ja  y empuja e l  ma­

n orial hacia l a  cabeza de extrusión haciéndolo pasar a través de lo s  

o r i f ic io s  16 a l  canal de conducción 18 y sucesivamente, por medio 

de la  abertura c irc u la r  1$, a la  cámara de homoyenización 20, de lo. 

cual sa le  .¡ajo forma de tubo a través de l a  boquilla  22. Para obte 

ner un tuto de espesor uniforme en toda su sección tran sv ersa l es 

mOHible centrar perfectamente l a  tobera cen tral de la  boqu illa  du­

rante l a  operación de oxtrusión obrando oportunamente sobre lo s  tor 

a i l l o s  36, para v aria r , además, e l espesor del tubo en toda su sec­

ción, siempre duram s e l funcionamiento de la  máquina, se acciona 

e l volante 33 con e l fin  de provocar la  rotación  en un determinado 

sentido del to rn illo  sin  f in  34 bp por consiguiente, de l a  rueda he­

l ic o id a l  32, provocando e l desplazamiento v e r t ic a l  del árbol de ro­

tu lación  23 y? por lo  tanto, de l a  to será  cónica 24 con l a  consiguiente

*/*
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variación  de la s  dimensiones del espacio entre reborde y garganta 

de la  tobera 24 y boqu illa  22.

En e l  caso de que entre la  t r e f i l a  12 y l a  cabeza de 

extrusión 17 e sté  colocado e l d isp o sitiv o  d osificad or de la  f ig u ra  

5, e l m aterial después de haber atravesado lo s  o r i f i c io s  16 es em­

pujado hacia e l  canal de conducción 18 y, por lo  tanto, s i  l a  vál­

vula g ir a to r ia  47 se h a lla  en posición ta l  que deje lib re  e l paso 

entre e l canal 18 y l a  parte in fe r io r  de la  cámara 4^, e l m aterial 

penetra en é s ta  y levanta e l  p istón  41 hasta  que é ste  choca contra 

l a  caro, in fe r io r  del p istón  oonformado 42. Al propio tiempo la  vál 

v í a  47 c ie rra  e l acceso a l a  parte in fe r io r  de la  cariara 40 y abre 

e l paso del conducto 18 a l  conducto 43. E l m aterial fluye entonces 

por o l conducto 48 determinando e l  llenado del espacio ocupado por 

e l  pistón 41 y e l  des llamamiento de éste  último hacia l a  parto in­

fe r io r  hasta ponerlo en cont-'oto con e l fondo de la  cámara 40. E l 

m aterial acumulado -anteriormente en la  parte in fe r io r  de l a  cámara 

40, durante la  subida del p istón  41? es expulsado a continuación 

de 1- cámara 40 y empujado a través del conducto 4? a la  cabeza de 

extrusión 1 7 .

Eejún e l volumen que se requiere para producir un de­

terminado a r t íc u lo , se varía e l  recorrido del p istón  41 reculando 

l a  posición del p istón  42, este  e s , haciendo g ir a r  oportunamente e l 

to rn illo  sin  f in  4o.

E l tubo extraído por l a  cabeza 17 se coloca con su ex­

tremidad lib re  alrededor de la  tobera', de soplado 76. Ee accionan 

luego lo s  p iston es situados en lo s  c ilin d ro s 66 y 67, que acercan 

reoiproc-.íMGnte lo s  eeuimoldes 64 y 65 cerrando con fu erte  presión 

la  extremidad lib re  del tubo contra l a  tobera de soplado, de modo 

que e l cuello  del a rtícu lo  hueco re su lte  moldeado, y cogiendo l a  

o tra  extremidad del tubo entre le s  bordes superiores de lo s  semi-
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¡acides con e l fin  de formar una soldadura hermética, Dn este  cunto 

so acciona e l p istón  situado en e l c ilindro  33, que encuja la  lámi­

na 35 ". través del tubo separándolo de la  b oq u illa  y lo s  p istones 

oituados en lo s  c ilin d ro s 52 y 53, que producen e l alojamiento de 

la  plataforma 51 de la  cabeza de entrusión, mientras se in su fla  a ire  

comprimido a través de la  tobera de soplado ?6 para producir l a  ex­

pansión del tubo comprendido entre lo s  semitr.oldes y hacerle asumir 

su forma. Se detiene lue.go e l descenso de la  plataforma. p1¿ se po­

ne la  tobera de soplado 7ó en comunicación con lo, atm ósfera para 

l le v a r  la  presión interna a l  va lor de l a  atm osférica; se vuelven a 

.abrir lo s semimoldes 64 y 65 accionando en sentido inverso a l  pre­

cedente lo s p iston es deslizábalas en lo s  c ilin d ro s 66 y 67% se accio 

na e l  p istón  situado en e l  c ilin d ro  70 con e l f in  do desplanar l a  

tobera de soplado 7-ó hacia abajo, manteniendo invariada la  posición  

de la  plataform a 51 -7 por tanto del ca sq u illo  32 y ejerciendo de 

t a l  modo sobre e l borde del cuello  del a rtícu lo  acabado un esfuerzo

hacia  arrib a  para pro/ooar l a  separación del cu e llo , do la  tobera 

se expulsa completamente e l a r ticu lo  acabado del molde mediante lo s  

chorros de lo s  tubos orien tab les 36 y 37. E l a rtícu lo  es lanzado, 

por consiguiente, contra l a  p an ta lla  d eflecto ra  -35 que lo enúa de 

nuevo contra, e l plano inclinado 50. u sté , a causa de la  acción del 

peso del a r t íc u lo , se in clin a  mayormente hacia abajo accionando e l 

m iorointerruptor 91 que desbloquea e l movimiento de subida de la  

plataform a. La plataform a se acerca lueyo nuevamente a la  cabeza 

de extrusión , accionando lo s  p iston es situados en lo s  c ilin d ro s 52 

y 53 para perm itir l a  colocación del próximo troco de tubo alrededor 

de la  tobera de soplado 7ó, que ha vuelto a su posición in ic ia l  re s­

pecto a l  c a sq u illo  32 accionando e l  p istón  situado en e l c ilin d ro  7*-'. 

Durante e l período del soplado del tubo para obtener e l a rtícu lo  

deseado, se sop la a ire  fr ío  en correspondencia con la  parte superior

v .

3J



5

10

15

20

25 9 í 4 7 -13
í

de lo s  moldes por medio de la  tobera 33 para e n fr ia r  bien la  re ¡¡aba, 

que se forma a l  o ierre  de lo s  semimoldes, e impedir que la  misma se

pejue sobre lo s  a r t íc u lo s  producidos.

naturalmente, la s  onrticu laridades de construcción de 

l a  máquina podrán v a r ia r  ampliamente respecto a cuanto so ha d escrito  

e ilu strad o  a puro títu lo  de ejemplo no lim ita tiv o , s in  s a l i r s e  por 

o lio  dol ámbito de la  presente invención. Así por ejemplo, para l a  

p l,ra tificac ión  de la  m ateria p lá s t ic a  se podrá emplear un p l a s t i f i -  

cante, del tipo normalmente u tilizad o  en la  conformación por inyec­

ción, y para l a  extrusión  del tubo re cu rr ir  c, l a  acción de un p istón  

y adoptar a l  caso cabezas de extrusión  con v a r ia s  b o q u illa s funcio­

nando simultánea o selectivam ente.

ítdIVLlDICuCIONES

1 . -  Una máquina perfeccionada para l a  producción de 

cuerpos huecos de m ateria term oplàstica, que comprende medios para 

l a  p lan tific ac ió n  y extrusión de la  m ateria term oplàstica bajo forma 

de tubo; por lo menos, un par de semimoldes; por lo monos, una tobera 

de soplado independiente de lo s  medios para l a  extrusión  de la  mate­

r i a  bajo forma de tubo, pudiando tanto lo s  semimoldes como la  tobera 

de soplado acercarse y a le ja r se  de dichos medios, caracterizad a  por 

e l  hecho de que la  tobera de soplado e s tá  p ro v ista  de medios para su 

enfriam iento continuo.

2 . -  Una máquina t a l  como la  e sp ec ificad a  en la  re iv in d i­

cación 1, caracterizad a  por e l hecho de que lo s  medios para l a  p la s-  

t i í ic a c io n  y extrusión  de la  m ateria term oplàstica cajo forma de un 

tubo están con stitu idos por una t r e f i l a  a to rn illo .

3 . -  una maquina t a l  como la  e sp e c ificad a  en la  re iv in d i­

cación 1, carac terizad a  por e l hecho de que lo s  medios pa.ra la  extru 

sión de la  m ateria term oplàstica bajo forma de tubo están  con stitu idos

/
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por la  ccabinación de una b oqu illa  con un c ilin d ro , en e l in te r io r  

del cual e s tá  montado deslioab le  un p istón .

4 *-  Una máquina t a l  oomo la  e sp ec ificad a  en la  re iv in ­

dicación 2, caracterizad a por e l  hecho de que e l  to rn illo  de la  

$ t r e f i l a  tiene una ro sca  de paso decreciente desde la  zona de a l i ­

mentación de la  t r e f i l a  a una zona próxima a l a  extremidad opuesta 

y de paso constante en e l  trozo sucesivo.

5 .-  Una máquina t a l  como la  especificada, en la s  re iv in  

dic.aciones precedentes, caracterizad a  por e l  hecho de que entre lo s  

10 medios para la  p la stií 'ic ac ió n  de l a  m ateria term opláctioa y lo s  me­

dios para la  extrusión  de la  misma bajo forma de tubo e s tá  p rev isto  

un d isp o sitiv o  dosifiondor que contiene un p istón  d e slizab le  en lo s  

dos sentidos bajo l a  tobera del m aterial p lan tificad o  que es in tro ­

ducido alternativam ente por una parte y por l a  o tra  de dicho ¡listón . 

15 0 .-  Una máquina t a l  como l a  e sp e c ificad a  en la  re iv in d i­

cación 5? caracterizad a  por e l  hecho de que comprende medios para 

v a r ia r  a placer e l  recorrido del p istón  del d isp o sitiv o  d osificad or 

en función de la  cantidad de m etería! que se ha de d o s if ic a r .

7 .  ** Una máquina t a l  como la  e sp e c ificad a  en la s  re iv in -  

20 dicacioncs precedentes, caracterizad a  por e l  hecho de que la  extru­

sión  del tubo tiene lu ja r  entre una b oqu illa  y una tobera cen tra l, 

estando p re v isto s  medios para centrar dicha tobera respecto a la  

b oqu illa  también durante ol funcionamiento de l a  máquina.

8 . -  Una máquina ta l  como la  e sp ec ificad a  en la s  ro iv in -  

2p dioaciones precedentes, car '.eterizada por e l hecho de que lo s medios

para la  extrusión  de l a  m ateria p lá s t ic a  bajo forma de tubo están  

con stitu idos por una boquilla  y por una tobera cen tra l montada a una 

extremidad de un perno f ija d o  a una articu lac ió n  e s fé r ic a , estando 

p rev isto s medios para in c lin ar dicho perno.

/
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Una máquina t a l  como la  e sp ec ificad a  en la  re iv in ­

dicación 3, caracterizad a por e l hecho do que l a  tobera cen tral de 

l a  b o qu illa  e s tá  montada sobre mía extremidad de un porno, que pasa 

a través de un árbol hueco y e s tá  provisto de un abuItamiento esí'é- 

r ico  que forma una a rticu lac ió n  con un correspondiente hueco p rev is 

to en una extremidad de dicho árbol, estando p rev isto s, en corres­

pondencia con l a  o tra  extremidad del perno, lo s  to rn il lo s  de regu­

lación  para in c lin a r  a p lacer dicho perno.

10. — Una máquina t a l  como la  e sp e c ificad a  en la s  re iv in — 

10 dioacionas precedentes, caracterizad a  per e l  hecho de que la  tobera

cen tral de la  boqu illa  e s tá  montada sobre una extremidad de un perno 

que pasa a través de un árbol hueco y e stá  sostenido por éste  con la  

in terposición  de un medio e lá s t ic o , estando p ro v isto s lo s medios para 

acercar y a le ja r  dicho árbol, .y por consiguiente también la  tobera 

H) cen tra l, a la  boqu illa .

11. -  Una máquina t a l  como la  e sp ec ificad a  en la  re iv in ­

dicación 10, caracterizad a  por e l  hecho de que l a  tobera cen tral de 

l a  boqu illa  tiene una forma troncoconica, de modo que -acercándola o 

ale ján do la  de la  b oqu illa  varían  la s  dimensiones del entrohierro .

20 12 .- Una máquina t a l  como la  e sp e c ificad a  en l a  re iv in ­

dicación 10, caracterizad a  por e l  hecho de que lo s  medios para, acer­

car y a le ja r  e l árbol de sosten  de la  boqu illa  se pueden accionar 

m ientras la  cabeza, de extrusión e s tá  funcionando.

13 .- Una máquina, ta l como la  e sp ec ificad a  en la s  re iv in -  

2^ dio,aciones precedentes, caracterizad a  por e l hecho de que comprende

medios para ca len tar la, tobera cen tra l de 1?. b o q u illa .

14 *-  Una máquina t a l  c mo la  e sp e c ificad a  en la s  re iv in ­

dicaciones .procedentes, caracterizad a  por e l hacho de que comprende 

una tobera ue soplado p rov ista  de canales lon gitu d in ales, entre s í  

0 unidos a través ¿e lo s  cuales se mantiene una c ircu lac ión  continua 

de agua de enfriam iento.

-/
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13 *— Una maquina ta l como la  esp ec ificad a en la s re iv in -

aleaciones arecedentos, caraotara.zuda por e l  'techo de comprender una

ac.jera te sopiado p ro v is ,a  de un an illo  anular.

15.— uno. maquam ra l como la  especifico ,!. en la s re i  v ir ­

diC. OÍOl'133 procedentes, car ..aterí.cada por e l hecho de compre;ador una

te'core, le copiado provisca de un hueco anular.

1Y.- Una máquina ta l ceno la  especificad*.'. on lo.s re iv iu -

A leaciones p re c e d e n te s , co .ract3riza ,da por e l  hecho de comprender me­

dios o r ie n ta d o s  pao-a en fr ia r  l a  robaba que sobresale  Ael molde en

correspondencia con l a  tobera de soplado!.

13 .- Una máquina t a l  como la  e sp e c ificad a  en la s  re iv in ­

dicaciones precedentes, caracterizada. por e l hecho de comprender me­

d ios para e n fr ia r  l a  rebaba que sobresale del molde por la  parte 

opuesta a l a  tobara de soplado.

13*- Una máquina t a l  como la  e sp ec ificad a  en la s  re iv in ­

dicaciones precedentes, oar .aterrizada por e l hecho de comprender me­

dios para separar automáticamente de la  tobera de soplado y enpulsar 

de la  ¡,inquina e l a rtícu lo  acabado o

2 'J.- Una máquina t -.1 como la  e sp e c ificad a  en la  re iv in ­

dicación 1f, caracterizad a por e l hecho de comprender medios que 

permiten un movimiento a::i.al Ao l a  tobera de soplado respecto a la  

plataform a do sostén  <*.: lo s  sentimoldes.

21.— Una máquina ta l  ceno la  e sp ec ificab a  en la s  re iv in ­

dicaciones proceden tos, caracterizad a  por e l hecho de comprender me­

d ios o riu n t-b les pare, empujar son un chorro e l a rtícu lo  '-cabalo y 

expulsarlo  de lo s  moldes.

22 .- Una máquina t a l  cono la  e sp e c ificad a  en la s  re iv in -

d lo a c io ra t precedentes, caracterizad a  ñor e l hecho de

d isp o sitiv o  de aejurido.d -que para la  máquin- 

aun de la  misma e l a rtícu lo  procedentemente

s i  no ha

obtenido.

comprender un 

sido expulsado



cuccnos huaoos <ìe term oplér^tica''.

Consta l a  presente memoria de ¿ i e c i s i e t e  h o jas ^ 'olia.lao, 

a c o r i A'.s por una co la  ca ra .

B arcelona, 13  36  J u n lo  3 e I 960 *

P .p . le  P IA L L I, S o c ie tà  per A zion i.
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