Mod, {13

Solicitande:

5,

2 7 @ @ Q@TENTD DE IWJILION

o e e e T}
i S e e S e S i e o o ey

Gz/f%évozawztz EéZZ&%&%g/&&%ucr

40&26

" Procedimiento y epareto para la fabricacidn de

" grt{oulos huecos de material termopldsticol.
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MARRICK MANUFACTURING CO., LIMITED, entided inglesa,

residente ens

Arkwright Road, Readlng, Berkshlre, Inglaterra. o

—————

, .”ESte inVénto”se refiere a la producciénrﬁ"
de art{oulos moldeados, huecos, tales como botellas

de matemales ‘bermoplas‘clcos, en especlal del. lla-— )

mado cloruro de pollV:LnllO tpigido®., Un objeto de

este invento es proporcionar un método y medios per—
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feceionados para la produccién de artfeculos h@e-
cog, de paredes multiples, de materialcs termo-

plésticos. 7 - |
- En un aSpécto, este invento pniporQ

ciona un método para obtener un articulo hueco

. de material termopléstico, que comprende el ca-

lentar seeciohesLseparadaS'de tubo termopléstico,

a la temperatura de molded; el introduoir estas

secciones calentadas, en un molde ¥ el dllatar-

las de aouerdo con la forma del molde, 1ntrodu-

' clendo un fluldo sometldo a pr951on en el intew

rlor del tubo dentro del molde, el enerar 1a
seocién de tubo dilatada y el separar a conti-

nuaoién la’ secoidn de tubo dilatada del 1nterlor_

: En el 0880, de preparar un artlculo o

"hueoo de paredes mﬁltiples, este 1nvento compren~ .
de las etapae de enurelazar una o més se001ones

" seperadas’ de}tubortermopléstloo, de difmetros

adecuadamente distinfos,~una‘en,el;intérior de
otra, introduciendo luego éstas secciones de tu- -
bo entrelazadas en'ei inferior dei'mbide, la di-

latacidén ulterior y el enfriamienfo a continua-

- cidn de las dos o mds secciones de tuberia en~

trelazadas en el interior del molde d4 por re-

sultado la formacién del articulo .deseado de pa-
redes mﬁltiples... ' - |

' Este invento oomprenﬂé tewbién un
aparato para la aplicacién del procédiﬁienté

antes descrito y, por tanto, en otro aspecto, es- .
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te invento proporciona un aparato gue comprende
medios para calentar una serie de secciones'ée-
paradas de tubo termopldstico & le temperatura,
dé molde; medios para trasiada; las secciones
eltadas ealientés, sucesivamente, a un molde;
medios para introducir fluldo a presién en una
geccidn de tuberia de dlcho molde, para dilatar

la mencionada seccidn. de acuerdo ‘con la forma del

o mplde, Yy ‘medios para retlrar la seoclon.de tube-

rfa dilatada del molde iﬁdieédé y”para la»refri-
geracidn ulterior de la seccién de tubo dilata-
da del mlsmo.;,: '

Dado que la refrlgeracidn de cada sec-.

-oién de tuberia en'el molde, hasta- oomunlcarle

un. estado suflcientmente rigido para mantener la

' forma moldeada, ocupa ‘un perfodo de $i empo apre-

clable, el aparato de este invento contiene, con
venlentemente, una serie de moldes en el 1nterlo£_-
de los cuales pueden introducirse secciones sﬁce-
sivas de tuﬁerfa, sucesivanente, para la dila-

tacidn y ulferiqr enfriamiento, por cuyo medio

la introduccién y dilatacidn de otra-secqiSn de

tubo en un moldé; puede realizarse hienfras la

seccidn anterior dilatada, se enfria en su mole
de, :

" De oste modo, en un tipo preferido
del aparato de acuerdo con este invento, se dis-
ponen una serie de moldes en circulo en una to-
rre o mesa preparada para desplazar cada molde, .

O PUNTGO
uuceuivamente & una posicién/de carga para la
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1ntroducclon de secciones de t;%g caldeadas en i

el molde, la rotaclon de la torre o mesa des- |
plaza el molde citado a una posiclon 0 punto_de

-deécarga paré rétir§r la seccidn de tuberia enw

5. friada y dilatada del molde en cuestidn.

A contimuacidén se describe por via
e éjemplo una aplioacién de este invento, con
referencia a los adjuntos dibujos, en los que:
La figura-l, es una pgrspeétiva; al-
10,  go esguemdtica, del aparato”de acuerdo con este
| invento. - _
) o Ta figura 2, ‘o5 una v1sta en alzado »
| .--de la parte anterlor del aparato de la figura 1.-
| La flgura 3 es ura vista en planta
'/'15;.' del aparato de la figura lo_
| | La figura 4, es una vista.en perspéc—'
~tiva de 1la torre de moldes del- aparato de 1a Pie -
_ gure 1. L _' ' .
’ ¥ La figura 5, es un corte fragmenta-
) 420. ,.rio de un molde de la torre,, esta figura repre-'
"senta el molde cerrado con una se0016n de tubo - :E¢
F'calentada en su. lnierlor, en el ourso de dilata- |
- 016n de acuerdo con 1a forma del molde.
Ia fimara 6, es una v1sta Tragamen-

.25, .taria en perspectlva que repressnta la estacidn

'"*.z_b;punﬁo“de'dééoarga del aparato ¥ la disposicién
_pars la extraceién de una seccidn de tubo dilam .
tada, de uno de los méndriles; y

La figura 7, es une vista en plante

30, del mecanismo de retorno y sustitucidn de los
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mandriles, representado en la figurs 6.

Con referencia a los dibujos, el apa
ratov:epresentado en los mismos estd preparado
para la fabricacidén de articulos termopiéstioos
huecos en forma de batellas, y comprende dos gru-

poérprineipales, a saber, un horno o estufa 1 pa-‘

"~ ra calentar una serie sucesiva de secciones gepa-

radas de tuberia temopldstica, cada una sosteni-

da poi un mandril distinto, y una torre de mola

des indicada en general en 2 y provista de una
serie de moldes (4 en este caso ) sucesivamente
eargados'édn gecciones calentadas de tuberfa ter-

mopléstica mientras la torre de moldes gira para

. colocar sucesivamente cada molde en una posicién .

El hofno lyla térre de moldes 2;
esfén ambos montados sobre un armazén de sostén
adecuado, encerrado en el cuerpo 3.

E aparato representado, comprende

ademés un tubo de allmentaclén 4 que suministra-

- secciones separadas de tuberla termopléstlea,

-suceglvamdnte, a un dlspositivo 5 de carga de los

mandriles que coloca las secciones sucesivas de

tuberfa sobre mandrlles seoarados 6, vertical-

mente dlSpuesbos. ,

El aparato comprende ademas un car=

| - gador de"mbldes 7 ( figuras 2 y 3 ) para trans- -

ladar las secciones de tuberfa calentadas, con

- sus mandiiies; 6, desde‘el‘horno 1a los moldes -

de la torre 2 de los mismos; un descargador de




moldes y extractor de mandriles, en forma de con
juntos 8 ( figura 1, 4 y.6 ) ¥ un mecanismo 9 de
retorno y sustitucién de mandriles ( figuras 6 y.
) | o
5. oo Bl aparato comprende ademds médios
de meulsién para hacer girar la torre de moldes N
2 ygsfaavanoe de los mandrlles cargados & través
" del hormo 1 y distintos medlos de control todo
lo oual se describe a oontinuacién. ‘
0. - El horno_l del aparato comprende una
en&oltura que encierra medios de caldeo adecua=-
'dos, tales como elementos de resistencia elec-
$ricos ( no representados ) ¥ un ventilador, as-
pirador o medios similares (qge no se representan)
15, para B circulacién de la atmdsfera en el interior

de la envoltura con'objeto de conseguir una tem-

peratura practicamente uniforme en la atmésfera’
:del interior de la envoltura. Se dlSponen medios
- - adecuados de control para mantener a una tempe-
'éO;l ratura deseada, la atmsfera del interior del hor-
no. , . |
Coﬁo-se indicé, las secciones sepéra~
-das de tuberia termopléstica se cargan en mandri-
les distintos por medio del diSpOSitiVO‘S.de céi—
2591 zga de_Ios ﬁisnbs; ¥y luego, en sus respectivosl:
mandriles 6, se desplazan al imterior del horno.
1, para que'ias secciones de tuberfa se calien-
ten a la temperatufa de moldeo en el horno oita-
4o, Tos mandrilés 6 pueden ser de forma conve-

30.1v.niénte adecuada para la gonfiguraoi6n del artfi-
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culo a fabricar, pero convenientemente cada man=-

dril 6 contiene un-par de bucles. Ga de.alambre,
en farma de horquillas invertidas, montadas en
planos perpendiculares entre si sobre una prolon . |
gacién 6b, a su vez montada en un collar 6c, pro
visto de pestaiia periférica. La prolongaciéﬁ 6b
se prolonga poxr debajo del collar 6¢, y su fala-
dro te:mina en una boca acampanada para cooperae
cién con una boquilla o pezdén de la *torre de mol-
desy por medio de la cual puede introducirse aire
a presidn a travéé del taladro de la prolongacidn
6b, al conducto de una seccidn de tubb soétenida
por el mandrile -

Los mandriles 6, excepto cuando sos-
tienen una seccidn de tuberfs en el interior de
un molde de la torre de estos y durante la ex- .

traceidn de un artfoulo moldeado del mandril, es-

tén individualmente sostenidos por porta-mandri-

les 10 dispuestos & intervalos regulares en un

- transportador en foxma de una cadena 1l gque se

gufa sobré uns serie de ruedas de cadena 12 de

tal modo que la cadena tiene una rama prolongada

~al exterior del hormo 1, a través del dispositi-

. vo de carga 5. A parte de la rama de la cadena

11 que se prolonga a través del dispositivo 5,

el resto de aguella se encuentia en ol interior

- del horno 1, y sigue en &l una trayectoria sinup-

 sa. La cadena avenza intermitentemente para la

separacién de portamaniriles sucesivos 10 en la’

-misma, pbr medio de un dispositivo de trihQuete’
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13 adyacentes al dispositivo de carga 5, ¥y accio~-

‘nado por un cogjhnto de pistén y cilindro 14. Co-
mo puede‘verse en la figura 3, la cadena 11 avan-

za hacla la izquierda. a través de un dispositivo '

de carga 5, y los mandriles cargados selen de és-
te y se conducen por la cadena 1l que penetra en
el hornoc 1 a través de una abertura la de la pe-
'red'del miémo. | l -
Los portanmandriles 10 comprenden man-
guitos rotatlvamente montados que reciben los ex-
tremos inferiores de las prolongaciones 6b.de los
mandriles 6, y que tienen dientes prifériéos de
rueda de cadena ( no representados ) que engra-
nan con las cadenas de rodillos 15 dispuéstas a

lo largo de la seccidén del paso de cadena 11, en

el interior del horno 1, de tal modo ’@e, cuando

la cadena 11 avanza, los soportes 10 y por tanb
los mandriles gque sostienen, giran paia favorecér
él caldeo uniforme de las secciones de tuberfia,
por lé atmésfera del interior del horno.

El cargador de moldes 7 retira suce-
sivanente mandrilesi6 de sus soportes 10 de la
cadena 11, de modo a cont1nuaci6n descrlto, para
el traslado a los moldes de la torre 2 de los mis

mos. Desde el cargador de moldes 7, la cadena

11 sigue un trayecto hacia una abeitura_lb de la

pared del horno, en donde la cadena sale del mis-
mo al inieiar la trayectoria a través del dlapo—'
sltlvo de carga 5 - |

Se comprenderi, gque en el interior .-




‘del horno existe una seccién de cadena 11, pro~ .
longada desde la sbertura la al cargadof.de mol~ -
de 7,_qﬁe lleva mandriles N séocioues de.tuberia;v'

'y otra seccibn de éadena 11 pidlongada desde el

- 5 i,éargador.de molde 7 é'la abatura 1b, que no lle~
va mandril alguno. .Se disponsn medios péra ajus-
'=~far las longitudes relativas de estas dos Séceib-

‘nes de la cadené 11, para determinar el nimero de
mandriles del inf.erior del horno, en cuaiquier |

10. instante y; de este modo, determinar también pa-

ra un ritmo dado de avance de la cadena 11, el tiem

po de permanencia de cualquiér mandril determinado
en el interior del horno, durante su recorrido
desde la abertura lg al cargédor de moldes 7.

15. | 3 Bstos medios de ajuste, comprenden

dos pares de ruedas de cadena 12a, cada uno de

los cuales es ajustable a través del horno, para
determinar el temafio relativo de los ramales de =
la cadena en las dos secclones §itadas§b lg mis=-
20, maj; los pares de'ruedas de cadena 12a estén mon- .
| tados, cada uno, en un carrito separado 12b des-
lizable en una gufa individual (no representada)
y cuya posicibn se ajusta por medio de uma varie.
lla separada y roseada 1l2¢, prolongada al exte-
és. 'rior del horno. ILa figura 3 representa los ca-
- rritos 12b en posici§nes tales que los pares de
ruedas de cadena 12a de los umismos hacen que la -
badena il giga una trayectbfia que com@rende ra-

meles largos en la seccidn que se prolonga desde

30. ' la aberturs 1la al cargedor de molde 7 y ramales
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pequefios en la seccién que se prolonga desde el

cargador de muelles 7, a la abertura 1b.. Resul-

ta evidente, gue el ajuste de cualquiera de los
“carritos 12b a la izquierda, como se observa en

la figura 3, dard por resultado un ramal mas cor

.dél cargador de moldes 7 ( y un- ramal cbrrespog_x
idienteménte més largo,‘Que se Tormard en-la'séé-’
‘éién posterior a1~cargédor,de moldéQVCitéao) y
‘una reduccibn en el‘nﬁmero de mandriles que en

cualquier momento estardn en el interior del hora

No.

- La torre de moldes 2 del aparato re- .

presentado, comprende un &rbol central 20 monta- .

do; para rotacidén alrededor de un eje ver;cica.l',_
en cojinétes adecuados del armazén del aparéto;
el Arbol 20 termina en una mesa circular 21 so-
bre la cual se halla montada una estructura en

forma de caja cuadrada 22 que & su vez sostiene

una columna central 23, cuyo extremo sumprior lle-

Ve una estiella 24 que forma las diagonales de un

armazdn rectangular 25. Las diagonales del ar-
maedn 25 forman 4dngulos de 452 con las diagona-
les de la estructura 22 on forma de caja. |

Cada uno de los cuatro lados de la

éstfuctura 22, lleva una combinacién de molde 26

que comprende un par de platinas 27 paralelas ¥y
verticalmente dispuestas, deslizables en gufas |

horizontales 28 prolongadas paralelamente a las

caras de la estructura 22 y préximas a los ex~

et T, R




_ tremos suparlor e inferlor de 1la misma; las guiasg

28 girven para vular el mov1m tento de las Dl&tl—{

nas 27, en su acercamiento y alsdamiento, parale~

- lamente.
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ED par de platlnas 27 de cada conjun-
to de molde 26 llevan las m1tades respectivas de

un molde partido 29 preparado con la forma del

'articulo moldeado a obtener por medio del apara-
%0, Las platlnas 27 tlenen pasos extremos para
'fla ¢irculacién de fluido refrlgerante, tal como '”

, agua, por conexiones y conductos ( no representa-v‘

dos ) que se prolonban.por el érbol 20 & un dis-
p081t1vo adecuado de regulacién ( no representado)
por medio del cual las platinas y los mpldes ge
bqnservan a una tehperatura apiOpiada. |

| ' Tas platinas 27 de cada conjunto de

molde. 26, se desplazan para acercarse y alejar4

' se una de otra, con objeto de abrir y cerrar los

moldes respectivos, por medios de enlaces arti-
culados, que'comprende um palance oscilante 30

con su extremo inferior artioculado mediante un

enlace de conexidn 31 a la platina asociade, y
. su extremo superior articuledo'por un enlace ajus=

table de conexidn 32, al cabezal transversal 33

de la varilla de pietén 34 de un conjunto 35 de
pistén y cilindro, verticalmente montado. . El

conjunto de pistén y cilindro 35 esté sostenido

.por la estructura 22, y las palancas oscilantes

30 estén pivotadas, cada una, entre sus extremos,

a una estructura de enlaces de conexidn 36, sos=
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tenida por la estructura 22. Ias vari’las o vés-

tagos de pistén 34 de los conjuntos respectivos

35, se prolongan a través de manguitos 37 de loé

: vértlces correspondientes del armazdn 25, para el

movimiento alternativo vertical, guiado, en dl—

men de la flgura 4, por eaemplo, el aoclonamlonto
de un conjunto de pistén y cilindro 35 seré efi-
caz para hacer oscmlar lag palancas oscilanbles

30 para dar. lugar a la apertura y al cierre de

los moldes de las plat1nas 27 asociadas con las
- menclonadas piancas oscllanleso‘ La flgura 4, re-

Apreponta dos de los conauntos de moldes 26 en su

posici6n abierta, con 1as comblna01ones resPeotl-

vas de pistén y cilindro 35 recogldas, ¥ los otros

dos conguntos de molde 26 en su posicién cerrada,
con los grupos respectlvos de plstén y clllndro
35 extendidos.

| . La torre de moldes 2; gira intermi-
tentemente recorriendo distancias angulares de

90¢, por medio de un dispositivo de tope, de mo~ -

vimlento de Ginebra, que comprende un 4rbol ver-‘

tical de impulsidn 40 accionado por un motor
eléetrico 41, a través de una caja de engrana-

jes de.reduccién de marchas 42. El extremo su-

perior del &rbol 40 lleva une placa excéntrica

" 43 cuya superficie superior lleva mufiones en

forma de rodillos 44 que se ajustan en ramiras

. de la cara inferior de la mesa 21 de tal modo que

la rotacién comstaute del Arbol 40 d4 luger a la
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posicidn deseade de la mesa 21 y,. por tanto,_'de.

la torre 2, con una permanencia en cada una de
las posiciones graduadas o regulares de la to-
rre. ' '

‘Con referencia a la flgura 5, e ob--

B servara que 1a estrLctura 22 de la torre 2 por

’~_debago de cada eonJunto de molde 25, egté dotada |

. lOo

'de un pezon 45 de un brazo oscllable, de tal modo

que el pez6n puede 03011ar en un plano vertﬁcal,

'en_aJuste y fuera_de €1 con el extremo inferior

del “taladro del saliente o:p:olongaci6ﬁ 6b de un

mandril 6 en posicién para la dilatacién y moldeo

7 de una se0016n de tubo sostenlda norei mandrll ;.

15,

200

25,
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" en el molde 29 de dlcho congunto. La estructura‘
'22 11eva ademés una garra 46 encima de cad&pezén»'

:'45, dicha garra se ‘ajusta en el collar 6c de un

mandril, como se dijo, para sostener dicho man=~

dril en la pos1cion precisa con respecto al mol-

de 29- .
Ademis, una de las dos platinas 27

 de cada conjunto de molde, estd preparada, en su

extremo inferior, con un saliente 47 que lleva
una leva 48 dotada de una‘Superficie superlor -
inclinada; la 1evé 48 estd montada ajustable-
nmente en el saliente 47 para podei moveise acer-
cédndose a la platina 27 y alejéndose de ella,

que contlene el saliente 47. La leva 48 estd co-
locada para moverse por debago del pezdén 45 cuan-
do las platinas 27 de un conjunto de molde se

eproximan para cerrar &l molde 29 que llevan;
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este ajuote del pezdn 45 con la leva 48 hace os-

cilar al prlmero hacia arrlba ‘para agustarse en

‘_la prolong301on 6b del mandrll.

A31, durante el 01erre de un molde

alrededor de una secoidn de tubo gostenida por un'

- mendrll que a su vez estd sostenido pér 1la garra

asoclada 46 en la estructura 22, el pezdn 45 og--

cila hacia arriba en.ajuste de cierre con el sa-

-liente 601 del'mandril, para prOpofcidnar'una 06~»' ”

nexién con oogeto de uumlnlstrar aire a nre816n '

© a través del pezdn al 1nterlor de la se0016n de

tubo dlsnuesta en el mandrll, para la dlla$a016n’

de la mencionada lonwltud de tubo en la forma

. del molde 29 sostenlda por las nlatinas 27°
 15° 

Los dlbuaos representan la torre de

‘f,moldes 2 en 1la pos1clon de permanenclarestétlca

~ que adopta entre mov1mlentos oraduados su0951vos

proporclonado" por la rota016n del érbol de 1m-»_;

pulsi6n 40, del modo entes 1ndieado. Se obser- o

'vara que, en esta posicifn de la torre, uno de

los conjuntos de molde 26 se halla frenue a 1a
pared adyacente del horno 1 y del eargador de
moldes 7. Un congunto de molde gue ocupe esta
posiéién, ge indica en esta memorla como situa-"

do en el punto o estacidén de carga de moldes.

‘Ta direccidn de rotacidn de la torre 2 o8 la’

del reloj, observade en la figura 3, y un con~
junto de molde dispuesto en la parte anterior del
aparato ( o sea; adyacente al descargador de mol=-

de y al extractor de maniriles 8) se indica a con
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~t1nua016n como situado en 1a estacidn de descar-

ge de moldes.
En la estacidén o punto de carga, ca-

da conjunto de molde se carga con un mandril que

- 5. sostiene una seocién de tubo calentada, y en el
~“pumto o estaclén de descargs, ‘el mandril que 1lle-

va la sec016n de tuberla dllatada y en?rlada, se

retira del conjunto de molde para liberar éste '
‘con ovjeto de que pueda admitir-btro mandril con
10, tubo caldeado s cuando dicho conjun'bo de éao_lde re- ,
.‘ torna nuevaneute al punto de carga. ]
’ | El cargador de noldes 7 realiza la
“oar@a del conguuto de molde en la estaclon de. -
carga, y comprende una rueda de’ estrella cruci-
5, iSQ fbrme 50 ouyos brazos termlnan en ranuras para
.’ formar garras. La rueds de estrella 50 esté pre-
parads en un érbol de 1mpu1316n 51 que gire smn-

crénxoamente con 1g, torre 2, por medio de una trans

.fﬁ:mlslén de oadena que comprende una cadena 52 que
._20._1 se prolonba a]rededor de ruedas adecuadas 53 del -
. .érbol de 1mpu1516n 51, una ueda de cadena 54vdel .
-1'arbol 20 de la torre y una rueda anfloga 55 dél .'  L
”-érbol de 1mpulsién 56 de una rueda de estrella e -
cruCLfbrme 57 del extractor de mandrlles delﬂconé

25, junto 8, ‘Ie disposicin es tal que las ruedas .
de estrella 50 y 57 giron describiendo un fngulo

de 902 con cada rotaéién.coirespondiente.délla-

torre 2 y la relacibn de fases de las ruedas de

estrella a la posicién de la torre, se represen-’

30  ta en la figura 3.
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El lado de impulsidn 51 de la rueda
de estrella 50, estd preparado para ascender_én
sentido vertical inmediatamente antes de cadé‘909
de rotacién de la rueda de estrella, y para des~
cender a su nivel primitivo después de cadmrota-

cidn; estos desplazamiemtos verticales se reali

-gan por medio de un conjunto de pistéh y eilin-

dro 58, del extremo'inferior del &rbol 51

Como indica la flgura 3, la cadena

_-11 que mueve los mandrlles cargados 6 a través

del horno 1, tlene un ramal llg alineado con

" el brazo dirigido hacia atrés de ia'rueda de es-

. trella 50, cuando ésta ocupa su posidién de repo-

S0, como se representa.

Asi, ol rvamal de cadena 115' despla~

_za los nortamandrlles 10 suce51vamente a una po--

81cnon inmedlatamenbe inferior al. brazo dlrig1-~

do hacia atrés de la rueda de estrella 503 un

" mandril cargado’que se desplazé a esta posicién,

tiene aj justada en su collar 6c la garra del bra~

- 20’ d1*101do hacla atrés de la rueda de estrella,

de_tal modo que el ascenso ulterlor ¥y la rota--

- . cibn a través de 902, de 1a rueda de estrella 50,

,gulo, dé por resultado ‘que el mandril menoiona-
-do se leventa fuera de su- soporte lO y se coloca

. por enelma, Yy luego desciende a una lanzadera

59 de traslado del mandril. .
La lanzadera 59 realiza un movxmiento

alternativo en gufas 59a, a lo largo de una linea
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:fo.de moldé 26 se ‘abre poxr 1a'fetracoi6n de su': h

"congunto asoclado de plstén v c111ndro, la sec- .

el descargador de moldes y el extractor de man-

que une 1os ejes de la rueda de estrella 50 y de

la torre 20 para llevar un mendril - 81tuado en la

lanzadgra, por la rueda de estrella 50, a la ga-

rra 46 asociada con el conjunto de molde 26 de
la estacién de carga. Bste movimionto alterna-
tivo de la lanzadera 59, se lleva & cabo por una

combinacién 59b de pistdén y eilindro. 1l funcio-

namiento de este conjunto 59b esth dispuesto para
que ocurra mientféé un conjunto de molde 26 de la
estacién de cargay se halla en condicién 0 p051-

cidn de apertura."

En la estacidn de descarga, un conjun-

cibn de tubo se retlra del conJunto de molde y

ya en la forma de artfculo moldeado, se_separa

del mandril. . -Estas funciones, se ‘realizan pox

driles 8, que comprende un brazo descargador 60
en el evtremo superlor de un érbol vertlcal 61
montado para rotaclon en un mangulto de sostén

62 que, 8 su vez, esté montada para movimlento

jalternatlvo vertloal en el bastidor del aparatoo

El extremo del brazo 60 lleva un sallente ver~

tioal 63 que, a su vez tlene una nrolonwa01on 64

'-que termlna en un portamandrll 65. ILa disp051-
'01on del saliente 63 y. de la pn>longa016n 64, es a .,{ﬁ
-.tal que el soporte 65 ‘se 31tua por debago de un T

J-f mandril sostenido por la. garra 46 asociada con o

. un congunto de molde 26 de la estacmon,de des=
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- carga, cuando el brazo 60 se halla en la posicidén

representada en el dibujo,
El bdrazo descargador del Arbol 61 pue=

de moverse verticalmente con su manguito 62, por

medio de un conjunto de pistén y cilindro 66 que

actia a través de una manivela 66a y un piiién 66b
que engrans con una cremallera 66c del manguito

62. EL brazo es también oscilable por rotacién

del 4xbol 61 en ei manguito 62, mediante el fun- -

cionamiento de un conjunto de pistén y cilindro
674

La suce516n de operaciones de los con-.

' ﬂjuntos de pistén y cilindro 66 y 67 es tal que cuan

“do un conjunto de molde 26 llega a la egtacién de

desear¢a y se abre, el brazo descargador 60 osci~

1a poT funclonamlento del conaunto 67, en la po~-.

: glclon representada en los dlbuJOS y luego asc:.en-'

de, por el fun01onam1ento del congunto 66, para '

~ hacer que el soporte 65 se aguute en el e: <tremo in

E ferior de la prolon acién 6b de un-mandrll 6 808~

tenido por la garra 46 asociada con. el congunto

- de molde correspondlente. Luevo, el brazo 60 08~

cila en el sentido dél reloj, observando en la Fiao

gura'B,‘por,el funcionamiento_del conJunto 67;pag

‘ravlievar'el mandril y-elfarticuip moldeado que

ostiene, para ajustar el eoilar'6c del mendril

en la ranura de un brazo de la rueda de estrella .

“57. A reallzar Pste mov1m1ento de oaollaCLon,

ei‘brazo descargador 60 se,vé_obllgado a aacen-

der por Iabcdopeiaéi&n.de‘un.rodilio 68, rigido,. . .
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con el 8rbol 61 y que se desplaza sobre una pis~
ta excéntrica 69 del manvuifo 62. " Bste, & conti-:
nuacidn, desciende por el funclonamlento de re-
torno del oongunto 66 para soltar el sonorte 65
del saliente 6b del mandril, permaneciendo el brae
zo 60 en la posicidn de desliéamiento y descenso
asi obtenida, hasta el muevo movimiento graduado
de 1la tdrreo | | | |

El conjunto 8Adesoargador de moldes
v extractor de\mandiiles,‘comprende ademés un ei-,’

tractor de mandrlles eflcaz nara separar, ae un

mandril sostenido por el brazo dirigido ha01a de-

lante de la rueda de estrelle 57, el articulo mol-
deado del mandril citado. El extractor de mandri-
les, éontiene una rueda de estrella 70, crucifor- .
me, qﬁe se sitda a 902 en direccidn del seqtido
del reloj, como se ob-serva en la figura 3,»eﬁ
cada moviﬁiento de-desnlazamieﬂto correspondien=~
te de 1a ruada de estrella 57." La ruedé.de'es~,-
trella 70 eouﬁ sostenlda por uin arbo] 71 endlavi-i

jado en un manguito 72 de tal modo_que pueda '

' moverse verticalmente en él mismo ﬁn*'ﬂédio de un

R conjunto de pistén : cilindro 73 anonlado en el

extremo inferior del ébol 71. El mdnvulto T2 lTe-r

© va una mecda de cadena ( no representada ) para
 .una 1Lnu1s16n de oadena desde el érbol 56 de 1a o

'f.rueda de estrella 579 e

El érbol 71 se dlspone frente al ér- -

bol 56 ¥ separndo de 61 de tal modo que el bra—

z0, dlrjﬂldo haoia atrés, dc la rueda de e#tre— :
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' 1la 70, rebasa el extremo dol brazo dlrlvido he~

cla uelante de la rveda de estrella 57 ouando ea-”v

- tas dos ruedas se hallan estacionarias despuéds del

movimiento de la borre 2. Tos bordes snteriores
de los brazos de la meda de estrella 70 tienen
ranuras 74Ide dimensiones adecuadas para ajustar-
ée en el‘artioulo'moldeadd'SOStenido poi uﬁ mang'
aril 6 gue lleva el brazo dirigido hacia delante
de la rueda de estrella 57, de tal modo qﬁe el

agcenso. de la rueda devestrella 70 serd eficaz

-para levantar el articulo moldeadoVretirénddio

del mandril, )

| Cada uno de los bfazos de la rueda
de estrella T tiens un par de gufas tubularésr
75 verticales, para un par de varillas de S0por-

te 76 deslizables en , dichas gufas y que, en sus

extrenos superiores, terminan en un anillo 77

preparado para sjustarse en el extremo superior

‘de un artfculo moldeado, elevado”por la rueda de

estrella 70, desde un mandril, Xas varillas 76

tienen un tope 78 que determina la amnlitud de

‘movimiento hacia abajo de las varlllas en las gufas |
) 75,y los extremos 1nferiores de las var111au ese
- tén colocados sobre‘una mesa 79, La dlsposicién

>‘25‘_,

es tal que cdando'el conjunto de pistén ¥y gilin»

“dro 73vse'extiende; de 2l modo que la rueda de

estrella T0 obupé gu posicidn inferior, como 86
vé en los dibujos, las varlllas 75 se agustan en

la mesa 79 vy los a01llos 77 se colocan a un nivel

' inmediatamente,superlor ol extremo mas_altqbdel :
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'=,arfloulo moldeado sostenldo por un mandril mon-  '

- tado en el brazo prolongado ha01a delante de la l;'

rueda de ewtrolla 57._ Al retraerse el conjunto

-‘°de pluton y clllndrq 73 para_eLevar la rueda de

3.,5;:_

estrella 70, las varillas 76 pﬁeden descender a

“través de sus guias‘tubulares 75 paraﬁoolocar,el: :

anillo correspondiente 77 en ajuste con el extre=~
mo superior del articﬁlo moldeado que se cita.

‘ La extensidn del oonguﬂto 73 de pis-
t6n y cilindro, se sintoniza para que ocurra 1rie
rediatamente antes de un movimiento de desplaza-
miento de las ruedas de estrella 57 y 70, y la

retraceidén de dicho conjunto ocurre imnediata-

| _ mente despuds de dicho movimiento de desplaza-

miento. Asf, se comprenderd que inmediatameﬁte
éntes'de éste movimiéﬁto dekdeSplazémientd o.gi;‘
rolla rueda de estrella 70 se elevari para extraer
un artfculo moldeado del mendril sostenido en el
brazo polongado hacia'delante de 1@ rueda de es-

trella 57, después de lo%ual la rotacidn de des-

- plazamiento o giro, llevard dicho artfculo moldeas

do fuera del mandril.f‘Despuéé de ésta_rotadién

- de desplazamiento, la rueda de estrella 70 descen-

derd y esto hard que se suelte el artfculo moldea-

'do, por elevacién de las varillas 76 y del ani-

“llo-77”cdrrespondientes, péra bérmitiirque el ar-.

ticulo sea expulsado, por ejemplo por un chorro

de aire a través de una boquilla.édecuadamente

'51tuada ( que no se representa).

De]a descripci6n anterlor del oongunto
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- la rueda de estrella 57, llevard didho,artfgulo

de desoriblrse, el mandril retorna a un soporte

dispositivo de carga 5. Esta gufa 80 estd tam-

da de estiella 57 y recibe. mandriles que han rea-

.llzado una rota01on de 270Q con la rueda de os--'iﬂ

3 ';.2'2'- |

'rm Epie ey
-\’v.s: / ‘&é C U

8 de descargador de’ moldes y extracior de manw

Ny drlles, resulta ev1dente que el brazo aescarga-

dor llevara a cabo 1a senaraelén de un'mandrll .

vy de un artfculo moldeado de un molde, en un pun-

'..drll-en un brazo de la rueda de estrella 57, Bl

to de descarga, agl como. la oolocacion del man~;av'
movimiento ulterior de giro de la torre 2 y de

moldéado'en ajuste con la ranura 744del'bvaO di--
rigido hacia afrés'de la rueda de estfella 70,

de tal modo que dicho artfculo puede retirarse

de -su mandrll y expulsarse durante el mov1m;ento
de giro sigulente de la torre/de la rueda de es- -
trella 70. o
 Cuando un artfculo moldeado se ha re-

tirado de su mandril por €l mecanismo-que acaba

10 de la cadena 11, para cargarse de nuevo con.
olra seccidn de tubo.--Este retorno del mandrll
se iealiza‘por el conjunto 9 de retorno y susti- -
tuqiéh de mandril, representado en las Tigurag
67 Te | |

“ b cdnjunto 9 comprende una gufa 80
alineade con 1la trayectoria de movimiento de 1la

cadena 11 exteriormemte al homno 1, a través del

bién alineada con é;,eje de rotacidn de la rue=

trolla 570
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. o 13, para mov1miento alternatlvo con este, Las'
5o
"-‘_‘pondientes con la separa016n de 1os s0portes lO i  S

"en 1a cadena ll y pueden moverse vertloalmente }.‘

'zontalmonte dlspuestas, se'coloca adyaqentqa 1a_.

-es, & la derecha observado en las figuraslz y

- 23 -.'

: e 7 €§
: . Se dispone uné serie
rras 81 abiertas. hacla ‘arriba, debajo de 1a vu1a>‘

80 y enlazadas con el diSpOS*tLVO de trinquete

garras 81 estén separadas a 1ntervalos oorres-,;

- por, rpelede un dlspositivo de plston y 0111ndro o i

82 representado en la flgura Ty pero que se omi=-
te en lasdemés flguras, en ara01a a la claridad.

Otra serie de dos garras 83 hori-

gufa 80; estas garras estén enlazadas con las

garras 8l para movimiento alternativo con ellas

‘al aotuar el dispositivo 13 de trinquete. Las

garras 83 eetdn separadas entre sf ol espacio ée

los soportes adyacentes 10 en la cadena 11, v las
garras 83 més préximas a la garre extrema 8L esth 5%
sepafada de ésta por una distancia anélogéqv Les R

garas 83 se héilan montadas para oseilar hacia

arriba por la actuacién de un conjunto 84 de pis-

tén y cilindro.
- El funcionamianto de los conjuntos
82 y 84 de plstén y cilindro, estd coordinado - 4

de tal modo con la actuacidn del oonjunfo de pis~-

't6n y cilindro 14 que hace funcioner el disposi-

tivo de trinquete 13, que durante la carrera de

retorno de este dispositivo de trinquete ( esto”

7 ) las garras 81'deséienden y las garras 83 os-
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A.da ) las ﬂarras 8l se elevan, ¥ las garras 83 ogs~"
- 011an a una posmclén por encima de 1la gufa 80 pa-7
_;.ra aaustarse con mandrlles de 1a gula., La dispo-‘ ‘

sicidn es tel que - un mandrll sostenldo por la ruei

 Ada de. eotrella 57 después del desplazamlpnto ‘ro-
' 'tativo de 2709 de la misma, se re*ira de la rueda

t de estrella vy s desplaza a lo largo de la guia

»f'80, una distancla corresoondlente al intervalo en-'

comprenderd gue en el funcionemiento del apara-

—24-
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cilan hacia arriba, separindose de la guia 80.

Por otra, parte, duranue una’ carrera de 1mpu1316n

del dlspositlvo dﬂ trlnquete 13 ( hacia la 1zqu1er

)

tre sonortes lO suce31vos de la cadena 11 cuane

do ésta avanza una distancia corresponnlente, por

‘  1a acomén del dispositivo de trinquete 13, TLos

sgcesivos mandriles'replrados, avanzan ‘por tanté

e 1o largo de la gufa 80 nasta que se encuentran
con la garravmés alejada 83, que se halla situa- - B
da.en 1a cadena 11 y estd preparada para deposie

tar un mandril sostenido por dicha'garra,leh un -

soporte 10 de la cadena 11. |

El conjunto de retorno del mamndril,

no solo desempefia la funeién de ‘devolver mandri-
les de la rueda de estre;la 57 a los sonortes 10

de 1a cadena 11, sino que adends esté preparedo

para retirar cualqule; mandrll del cual no se ha-
ya separado un artfculo moldeado por el conjunto
descargador y extractor antes deserito,'y para

substitair el mendril wetirado, por otro. Se

Yo es posible que se produzca un articulo de mol-
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" de la secclon de tubo de acuerdo con la forma del

10.

15,
' :.dlspos1t;vo de retorno y sust1tug16n@ ¥y 1uego’se

20,

25.

deo deficiente; por ejemplo el extremo superior

_de'una seccién de tubo, puede no sujetarse y ce-

rrarse eflcazmente por, el 01erre del conaunuo de.

moldeo en el que se 1ntroduce, 0 puede tener algu— .

'na ImperLeccion que implda la dllataclon adeouada. E

molde. En tal caso, 1a secclon de tubo no go nol- N

"'tdeara adecuadamente ni se enfrlaré como es debl-‘
.do, y la rueda de ectrella 70 puede dejar- facil—
_meate deé exbraer la seccion de tubo imperfeotamen—_ﬂ

’ te preparada, de su mandrllo

En tal caso, la seccidn de tubo 1mper-}

'"fectamente moldeada, continuara desplazandose por

au mandrll dado. que este Be mueve por'la rueda de {;ff’9

estrella 57 en aauste con la prlmera‘~arra 81 del

moveréd escalonadanente a lo largo de la gufa 80.

Ta presenvia de un articulovimpropiamente moldes~

do en un mandril de la guia 80, se descubre por un
nicro-interruptor 85 cuando el articulo completa

la nflmera fase de mov¢mlento en la’ guia 80, y la

-opera01on del 1nterruptor 85 prepara un clrcuito .

electrlco de control para el funcionamlento duran-
te el ciclo inmediato del dispositivo 13 de tr1n~
quete. As{, despuds de la segunda etapa de movi-

mlento, en la guia 80, del mandril a desechar, un

-copaunto 86 de piston y cllindro se hace fun01o—

‘nar por o1 mencionado circuito de ‘control para im-

pulsar el mencionado mendril fﬁera.de la'gafra 81
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- cenan en una guia 90 que conduce al 1nter10r de una

*._uno a uno, por un mecanismo de muelle 1ndlcado en .

20,
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en la que se encuenora colocado. ‘en este momento,

al interlor de una qu:.a. de desecho 87. prolongada”

" hacia delante, en angulo‘yec to con 1a guia 80.

.E1 movimiento'deltmandril desechado al interior

de la zuia 87, acciona otro micro-interruptor 88
que controla la operacidn de un conjunto de pis~

tén y cilindro 89, pare 1ntroducir un nandrll de'

,urepuesto en la vula 80 despues del 01010 inmedia~

'to de operaclon del dlSpO»l tivo. de trlnquete 13.'53

k Los andrlles de suetituclon se alma- 1 

gufa 91 que se prolonga hacia delante desde 1a nuia ;:

80, perpendlcularmenie a ella, Y. en allneaclon con

| el congunbo 89 de plston Ng clllndro. Los mandrlles~,

de gula 90 se 1mpulsan al 1nherlor de la ﬁula 91,

'A genera1 en 92, Vy de la descrlpclon anterlor h'd de

. la 1nspec01on de la flgura Ty resultara ev1dente

caz para ¢nbroduclr W mandrll de sustltuclon des— _
_de 1a.gu1a 90 al interior de la gulaVSO, en la po-
'v~sici6n gue babria ocupado el mandril desecﬁédo on
" el caso de que, &l finél,de la operacidn anterior

- del dispositi#o 13 de trinquete, no se¢ huviera im-

pulsado por el conjunto 86 de pistén y cilindro,,'
al interior de la gufs 87 de éxpﬁlsién}" '

‘Esta dltima, cerca de su extrémo,vtiens
un micro~interruptor 93 que eﬁtra en juego cuando

la gufa 87 se 1llena de mandriles desechados y @ccio-

'na un indicador para advertir al operario de la ne-

S

‘que le ooera01on del piston y clllndro 89 serd efl- - :.-;v
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cesidad de atender 1os man rlles desechados de 1a

guia 87 y qolocar una nueva serie de mendriles de

sustitucidn en la guia 90,

Como prev1amente se 1ndlco, el apara- -

to representado comprende un d139031t1v0 de carga._

5. para cargar se001ones de tubo termonlastlco en’

,,,mandrlles suces1vos 6 al avanzar ‘estos ) uraves

 de1 disp091t1vo 5 . Debe ‘tenerse presente que sl

el aparato funciona con un nerlodo de c:clo largo,

se podra omltir el dlspos1t1vo de carga 55 cargar |
.normalmbnte los mandriles senarados, con seccio— |
.Hnes de tubo.l Sln embargo, en el aparaio represen— j"
~ tado, el disp03ﬂt1vo de oarga 5 reallza 1a carga

Vautomatlca de los mandrlles y se observara que

este dlSpOSltlvo 5 comprende un baSoldOr 94 que

abarca una. parte del recorrldo de 1a cadena 11l en-~

tre las aberturas la y 1b del horno, este bagti-~

'} dor 94 tlene un par de carrlles de cfu.:fa horlzon~
. .ta1es 95 en- los que puede deslizarse un bloque 96 N
_H'artlculado pOT Un. enlace 97, al dlsp051t1vo de |
 ~tr1nquete.13,3ue.ta; mq@o gue el bloque 96 se,oﬁﬁ; .

&2 o movsrse en sineronismo con el disnositjvo 13.

EL bloque 96 estd también artlculado por un enla-

ce 98 a una guia vertical tubular 99 montada, para

_ mov1m1ento horizontal 8 lo largo de cdrrlles de

gula.loo del armazdn 94, de tal modo que,el MoVi-
niento del blogue 96 se transmite a la guia 99 y

la disposicién es tal que esta guis se mantiene.

en alineacidn vertical sobre un mandril 6, a tra- .

vés del movimiento de éste, durante una carrers
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'-na 11 estd fija. ELl extremo superior de la guia

- bajo del extremo inferior. del embudo lOl, ‘ouando
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‘de impulsidn del dispositiVO'de trinquete 13.

- 28 -

2?36@@

Le gula 99 se prolonga hacia arriba,

al extremc inferior de un embudo 1OL colocado pa— o

-va hallarse alineado con el eje del mandril 6 que

se‘encueqtra debajo de la vula 99 cuando la cade-

.:99.uiene un saliente 102 que sé desplaze por de=- A

. la gufe 99 31gue el movimlenuo,de dicho mandrll;
_durante una carrera de impulsidn del mec@niémo de

. trlnquete 13.

De la descrlpclon anterlor resulta

7,evidente,~a31 como de la 1nspeoclonfde la ;1gura o
2, que una seodién de'tubo ooloCada en un embudo"

- 101, no podra caerse al 1nter10r de la guia 99"

..‘::hasta el momento en que 6z te, se, nelle alineads

20-

por debajo del extreno 1nfer10r del embudo 101, .

- cuando dicha se001on de tubo se halle en cond101o—

-nes de deJcender a traves de 1a gula 99 y sobre .

el mandril 6, colocado por debaao de elle.

Si 1a eecc1on de tabo no desclende a

'Puna p051c1on llbre de 1e rruia 99 antes de emoezar:' ]

25,

0.

, la carrera de 1mpulslon 1nmediama del dlSPOSlthO

~ cidn de tubo el descender deja libre la gufa 99..

13 de trlnquete, el mov1m1enuo de la gufa 99 con ;
el mandril en cuestion, mantendra 1a.allnea01on

de 1la guia'99 con este mandril hasta que'la sec—

Iasg secclones de tubo pueaen 1ntrodu- ~
clirse en el embudo 101, manualmente, pero en el

aperato representado, el alimentador de tubos 4 se
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‘halle dispuesto pera realizar esta operacidn auto-
‘méticemente.  El elimentador de tubos 4 comprende

una tolve 103 en la que se conserva un repuesto

de secciones de tubo, ¢ue se introducen desde lg

$olva 103, por una salida 104, a una correa ele-

“vadora 105 provista de bolsas 106 a intervalos de

1la misma. Las secciones suceglvag de tubo se con=--

ducen por bolsas sucesivas 106 & un punto superior

al embudo 101 desde donde caen de las bolsas 106
- un candl 107 qne las 1leva al embudo 101. Il .

" avence de la. correa 105 se reallza wradualuente,

en combinacidn con el funcionamiento del dmspof

sitivo de tringuete 13,'de tal modo que una sec-A
‘ CLOn de tubo se Antroduce en el embudo 101 en el

. mone ento ducagd, pare descender -a traves de ulcho

emmudo-y,luego a traveS'de,la;gula_99, sobre qn an=- -

’ El funclonamlento Gel mecanlsmo com~
pleto eSua bas1camente controlgdo por un tambor
de regula01oh 108 que conilene una, senie de levas

¥ se acclona; a-uraves de drboles 109, desde la

‘caja de engranajes 42. Tas lovas del taﬁbor de

' rewu1201on 108 actian contactos oleCuricos y val-

las plloto en la su0931on adecuada, y estos con—'.

. tactos’ y vélvulas plloto,_a su Vez, .controlan las

distintas an01ones de 14 maqu1aa. En la des-.

-,crlpclon ‘anterior, se han expliCddo las suoeulones

operetives de los componentes de los conjuntos se-

parados del aparsto, y permitirdn comprender que -

estas sucesiones se controlan basicamente por el
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cion anterior.
‘completa del aparato, puede tenerse presente que
_rrea ll por el funclonamlerto del dlsp081tivo de
“trinquete 13, unaoperacibn del cargador de molde
etcraotor de mandrllos en conjunto 8 'y una 0pe~.-

‘ _mandrlles. asi, 1nmed1atancnte desnues de un olol

'v1uiento de desnlazamlento o glro de la torre 2;

:ﬂulda nor el c1erre del congunto de moWOes 26. Du—*'

kca aire a pr631on alpozon asocwado 45 para 1ntro- ‘ L

*reallza 1nued1atamente antes del c1erre completo -

-30 -
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tembor de regulacior, aunque en determlnados ca~-

808 una sucesion especial de operaciones se ini-

cle por el tambor de regulacién 108 y luego con-

P - Yl . o - . R B -,. ’ I
tinua con una operac16n después de la anterior -~ - e

. 2 ) . ‘ '
de la sucesion, en un momento determirado, por la

consecucion de une etapa elegida de diche opera-

8in embargo,.el revisar la operacidn

para cade movimiento de desplazamiento o giro de la

torre de Loldes 2, se presenta un avance de la co- :

'57, una 0perd01on del descarbador de molde, y del L

raczon del congunbo 9 de retorno ¥ sust 1Lu01on de

se abre un conJunbo do moloes 26 en 1a esta01on

de carga de los mismos, y se 1ntroduce en aloho
7;con3unoo un: mandrll cargado por el fun01onam1°nto

del carwador de moldes 7, esta operaclon vé Be- -

‘et

rernte el c1erre del conjunto de moldes 26, se'apll»“

.du0¢r €8 te alre en la seccion ue tubo del nandrwl.

";Eeta apjloac1or de alre a presmon al pezdn 4 , se e e

controla pof.el 01erre del copgunto de molde y se

del conjunto ae molde, aado que se ha comprobado:'
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que de este modo se conslgue una linea de solda-
dura mejorada en el extremo superior de la lon~

gitad de tubo, cuando éste se encuentra en.el mol-

"de. Se comprueba ademds, que la aplicacidn de

aire & presibén a la seceién de tubo, antes del .

cierre completo del molde, hace que la parte su-

>perlor de 1la sec016n de tubo emnlece a dllatar-'

se antes que la parte 1nfev10r de la mlsma, con

el resultadorde obtenerse en el articulo moldea-

‘do un espesor de pared més uniforme., En la iigu-

ra 5, la 1{nea de trazos 110 ‘representa el nerfll

exterlor de una secclén de *ubo, aproxlmadamente

en el momento en que el molde 29 se cierra por

. (

Después del cierrévoompleto del con-

'Junto de molde en la estacién de carga, la torre,

T2 se deaplaza 01rcalarmente. Dl conJunto lnme-

dlatO‘de molde de la estacién de moldeo; se car-.

. ga como se ha descrLto y se repite el ciclo’ indi-

oado.
' Durante el tercer movlmlonto de des=

plazamiento o 01ro de un congunto de moldeo des-a

;de la estaclén de carga, este congunto de molde

se aprox1ma a la estaclon o puntode deqcarga,.y]'

.el suminlstro de. aire oomnrlmido, a traves del

pezén 45, a'la secoién de tubo del mismo se 1n-'

terrumpe, 7 se exnulsa amre de - la secci6n de tubo

3-men01onada. A oontinu3016n, el congunto de molde
:Aeamieza 2 abrirbe lnmedlatamente antes de que la

~torre 2 llegue al :repo_so-,- con el mencionado cone
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gunto, en la esta01on de descaraa. La descarna

de este conjunto de molde, se reallza a conﬁlnua-

cién del modo antes descrlto, el conjunto de mol-

~des permanece abierto mlentras se 1lleva a cabo el .

siguiente moviniento de desplazamicnto de la to~-
rre para conducir dichd conjunto de moide a la
estaclon de descarga. ' ’ ‘

. , Se’ comnrenderé por tanto que caando
el aparato func;ona, se obtlene un artlculo_para_
cada 902 de rotacién de la torre 2, 0 sea se fa-

briean cuatro artfculos en cade rotacién comple~-

ta de la torre. ZEl agparato, sin embargo, puede’

contener medios de control pars inactivar el dis-

.positivo de tringuete 13 en uno, dos o tres mo-
_vimientos de rotacidn consecutivos de la torre 2;
‘de tal modo que un mandril qﬁe contenga una se-

~cidén de tubo calentado se carga sdlameﬁte en ca~

da tres, dos o unOHQe los conjuntos de molde de

Por el funcionamlbnto de. este medlo"

‘de control, puede conseaulrse por . tant: que . el

_aparato prpduzca uno, dos‘o tres artfculos mol- .

deados para ceda revolucién completa de la to=

rre 2. Bsta facilidad, por_ejemplo;'puede ser

‘conveniente cuando solamente ha de obtenerse un -

articulq-moldeadb'deiibrma'especialfénvcada,dQSg g

plazémiento corto, ¥ no eété justifioado el gés-:f
4o de obten016n de una serjo completa de cuatro .
:moldes 29 por el ntfiwero - total de artlculos a ob-~ :

tener, :"‘7 1 - - ','7-v R
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Convenientemente, el aparato contiene

medios de control manuales para los compdnentes

'funcionales'sepa;ados; por cuyo procedimiento es=-

tos pueden accionarse independientemente para 1a
comnrobaolon, culdado y ajuste.

Debe observarse que la preparacién
satlpfactoria de clertos art{culos moldeados: pue=-

de reallzarse mejor con un caldeo no uniforme de

‘ ~ las secciones de tubo, por el hormo 1, de fal»'

modo que las distintas partes de una se301on de

"tubp cargada en un molde se encuentren a tempe-
. raturas distintas y se dilaten con grados_dlfereneﬂ

" tes de facilidad por la aplicacidn de fluido a

presién. BEste caldeo no uniforme de las seccio~

‘nes de tubo, puede realizarse facilmente por el

coutrol adecuado de la temperatura en distlnxas

‘ regiones del hornql, por ejemplo mediante el em-

pleo de pantallas que aislen pédazos de cada sec~

" oién de la corriente completa de la atmosfera en

el 1nterlor del horno.

El aparato descrito y representado,.

puede adaptarse a la formaclén de artfculos de

paredes mﬁltlples, cargando los mandrlles 6 con

secclones de tubo cons t1t01da por. tubos 1ntera3us- 1f"'
'tados de dlstlntos materlales termoPIastlcos, es-_

. ‘tas secclones Qe-tubo_podrlan disponerse en los .

mandriles por cargs sucesiva de 1los tubos sepa-
dos en aquellos, o, sin cambio de los disposi-

tivos alimentadores desecritos, en el aparato. se -

' podrfan”producir'articulqs de paredes miltiples
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v»partlendo de SGCCloneS de tuberla compuestas, co-

j_locadao en la artesa 103. j 
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‘Descrita‘aufioiehtemente 1a‘naturale- "
 501. 28 del. 1nvento, ‘asf{ como la maneras de reallzarlo o
en la préotlea, debe hacerse constar que ‘las dls-

posiciones anteriommente indicedas son suscepti- .

bles de modificaciones de detalle en cuanio no al- ,
 teren su principio fundamental. También se hace
10. - ~ constar que lo que constltuye la esencia del re-
ferido invento y por lo que se solicita Paiente
de Invencidn pox 20 affos en Espaiia es s " EROCE~ ' ',:',.
DIMIENTO Y APARATO PARA TA FABRICACION DB ARTICU- - ‘
LOS HUDCOS DE hATuRIAL TbRMOPLASTICO "; caraote-
15, rtzandose por 1o s1gulente. '
| » 18 o= Procedlmlento y aparato para la
fabrloa01on de articulos huecos de materlal ter- .
“mopléstico, caracterlzado por comprender el ca-
"1entar secciones separadas de tubo termoPlastl-
20, - coa una temperatura de mol ldeo; el introducir.
. estos tubos calentados en un molde' el dilatar
estas secciones de geuerdo con la fbrﬁa del mol~'

de, introduciendo fluido a presién en las sec- e

‘ oioneg de tubo del 1nter10r del molde, el en-

25, frlar las se001ones de tuberia dilatadas y el Fe-. R

_tlrar luevo dlohas secclones dllatadas del 1nte-‘»

rior del molde. .

28,- Procedimiento, segin lo espe-

cificado -en la reivindicacién 1%, caracterizado
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"'por comprender 1as etapau de eolocar una se001on

'senarada de tubo en un mandrll de sonorte, de

. clén de tubo a un molde, pars la dllata01on v - en— 

friamiénto. ulterior de la secoxén de tabo- “de re.

tlrar del molde el mandril con 1a secclon do tu-
bo.enfriada»y‘dllatada, y de retirar delvmandrll
la secc1on de tubo mencionada.

33.~ Procedlmlento, semun lo espe-
cificado en la reivindicacién 18 o 2¢, caracte-

rizado porque las secciones separadas de tubo.

estdn constitufdas por dos o més tqbos-inteig4

justados, de materiales térmdplésticos distin—
tos. | |
42 ,u Aparafq pera la‘aplicacién.préc-

tica del procedimiento anteriormente especificé-.
do, caracterizado por cqﬁprender medios para ca-
lentar'una'serie de secclones separadas de tubo
termopldstico, a 1a‘femoerafuia de-mdidebé rme-r
dios para desplazar estas secciones de tubo su-

0931vamente, a un_molae; wedios para 1ntrodup-

" eir fluido a presibn en la seccidn de tuberfa in-

troducida en el wolde, para dilatar dicha sece

cidn de tuberfis de acuerdo con Ja forma del mol-

de, y medios para rotirar la seccidn de tuberia

diletada del molde, después de enfrisr dicha sece-

016n dllatada en el mismo.

'55.- Aparato, seﬁun 1o especif1cado .

en 1a'reigindica016n 45, caracterlzaQQ por come .. -

"calentar 1a _seceidn de- tubo mlentras se encaen-jf,'

jitra en.el. mandrll" de. trasladar éste v la sec«i‘7"




i pfepdéf una serie de mandrilés néraHSOStenér'sec-j
Aoionés déntubo sepaiadés; los medlos de cadeo

"comnrenden un norno v medlos oara hacer avanzar
“idlchos mandrlles, proore51v4mente, a traves del

5,  horno citado, & dichos medios de traslado.

68~ Aparato, segiin 1o especificado

““:'en 1a re1v1nd1cac1on 55, caracterizado porque 105

- medlos de’ avance de 1os mandriles comprende un

10.

15,

20,

: 25,

"transportador sin fln dotado de porta-mandriles

g a 1ntervalos de su 1ongitud.

750- Aparato, segﬁn 1o especl¢1cado B

en la reivindicacién 68, caracterlzado porque

los los porte~mendriles sostienen, amoviblemen-
te, los mandriles citados; los medios de trasla-.

do indicados, son eficaces para separar, de di~

»chos porLadores, mandrlles suee sivos que sosten-A"

gan gecciones de tuberla calentadas Yy trasladar
dichos mandriles al molde indicado.

8¢ ,~ Aparato, segin lo especiflcado
en la.reivindicaoién T8, caracterizado porque -

los medios de traslado comprenden una rueda de

estrella dotada de garras para recibir um man- . . -

dril en ellas'introdueido, por avance’del'trans~

portador; una lanzadera para trasladar un man-

. dril desde la rueda de estrella al molde, y:meg .

dios vara mover la rueda de estrella paré hacer
que un mandril recibido por la misme se retire
del transportadof>y se coloque en la lanzadera;

- 9, Aparato, segian lo especlflcado

en la relv1ndlca016n 7G u 8s, caracterlzado por-
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.’ildif” un soporte del transportadaro'
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20,

. que el molde esta nreparado para reclblr una sec-.. -
- eién de tubo ealentada en st mandlll, ¥ para llen_.
var a. cabo la dllataelén b2 el enfrlamlento de la

:‘secclén de tubo- mlentras esté en su mandrll' 'el

aparato, ademés, comprende medlos nara retlrar

del molde, un mandrll con su seocién de tubos di-‘

latada ¥ enfrlada, en forma de artlculo moldea~.

_.do, y para extraer a eontlnua016n diecho art{culo

i el msndril, b medios para colocar el mandrll en fu

105°~ Aparato, chuﬂ lo especiflca-f, '

"do en la relvxndioaclén 9§, oaracterlzado por-'

- que los modios de separacion v extracoi6n comnen~

den un descargador de mpldeu para retlrar del mo;

‘de un mandril y el artlculo moldeado, ¥ para tras-

ladar dicho mandril a un par de ruedas de Astre-

1la interoonectadas, una de las cuales tiene ga-
rras para recibir el mandril, y la 6tra se ajus-
tajen:el articulo moldeado del mandril, y medios

para desplazar relativamente las citadas xuedas

~ de estrella en la direceién del eje del mandril

para dar lugar a la extraceidn del artfeulo mole
deado del mandril. , .
11#,~ Aparato, segun 10 especifica- .

~do en la re].v1ndioa016n 103, oaracterlzado por

contener medLos para hacer glrar relatlvamente :‘"

el par de ruedas de estrella para llevar a cabo
la conduccidn del artfeulo extrafdo, a un punto
_detdescarga,“y'el traslado del mandril a los me=~

_dios citados pera.wolver a colocar el mandril en
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' agarrar un artlculo a ellos bumlnistrado duran-:
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4n transportador.

12¢,.~ Aparato, segin reivindicacién -

"Allﬁ, éarécterizado porque la rueda de estrella .

que se ajusta en el érticuIO'mbldeédo tiene un

medio. de eten016n de artlculos preparado para

"‘tn el mov1mlento de extrae01on de la rueda de .

17 estre1la y durante su rota01on, para traasnortar'

el artlculo al nunto de descdrva en el que 1os

: medlos de retenclén gueltan el artloulo pqra la

: desoarﬁa, ' o , ZL __;w,

135 Aparato, segun lo especlflca-"

- do en 1a relvlndloaclon 98, 10é u ll§, caracte-."t‘
” B rlzado porque 1os medlos de sustltucién del uanp
'15? <.7dril.comprenden medios dependlentes de 1la presen—~'
) :éié'dé una seccidn de tubé en un.ﬁaniril‘introduQ -
"‘oido‘én los medios de sustitucidn y preparadoé
'para desechar el mandril eitado y para sustltu;r

" . &ste por un mandril libre de tubo.

148 .- Aparaio, segin lo esp601flca--
do en la re1V1nd10a01on 135, caracterlzado poTr= -

que los medios de sustitucién del mandril oom—’

- prenden una guia y medios para hacer avanzar un

mandril & lo largo de la misma; un caval de des-
pido que comunica con la gufa y medios para des=-

plazar un mandril desde la gufe & dicho cemnalj

un canal de conservacién para mandrlles de susw

'tltucidn, que comunica con la vula citada, y me=

dios depend¢entes del desplazamienuovde un men~ -

dril desde la gufa al interiorldel canal de des-
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pido para introducir un mandril de dustitucidn

-39 -

desde el camal de congervacidn al interior de di--

158~ .Aparato, segin lo especifica-

‘do en la reiviﬁdicacién 148, caracterizado por=

'que.los medio~,de'évance dei mandril COmPVenden>:'

~garros dlupueptas a lo larvo de la ”ul& a 1ntex~j ,f
iv;vulos corresnondlonues a la separa01on dc novta—f:f
:: mandrllev suoﬂ31vos en dloho transpo*taaor, ¥y "
meaios vara movex las garras_nn relaclon de s1n- ;

'oronlsmo con el ava LCC del transportaaor— nare,

desvlazar un mamurll de la. vula desde una de 7"s

B garras_a_la lnmedlata, en faseioon el'avance del
tranénortadcrf dlCJO canal de deupido, comuniJ_‘

,_ca con la ﬁuia adyacente a la nrlmero garra 01-

»'la cfuJ.o, dvacenue a la otra garra, separada de

la nrimera en la recCLén de - avaace del mdndrll,

a le lqrgo de ls gula. _
‘ 163.ﬁ Aparato, segin cnalquiera de’

las re1v1nd1nac1ones 48 g 152, earaoterlzado por

'comprender una série de moldes prenarados.para

recibir sucesivamante,peaazos sucesivos de sec-
ciones de tubo de la mencionada serie.

 17%,- . Aparato, segin lo_especifiqapﬂ
do en la reivindicacida 165;'caracterizad0'por;
que log moldes estan montados en un ocfrculo en
una torre o mesa sometida a un movimienio detér—

wmnado para presentar lehOS moldeu, suceqlva-

.mente, a los medios de trasludo citados, para la»

e

H
>
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recepcibn de las Secciones,de tubo calentadas.

v l8§.- " Procedimiento y aparato pa-

re la fabricacidn de artfculos huecos de material

' termoplésbieo " tal y ocomo oueda substanclalmente
;"descrlto en, 1a presente memorla e 11u°trado en’ los

~adguntos dlbujos.

Esta memorla consta de cuarenta hogas o

escritas a méquina poj una sola cara.
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