
Este invento’se re fie re  a la  producción 

de a rtícu lo s  moldeados, huecos, ta le s  como b otellas 

de m ateriales term oplásticos, en esp ecia l del l l a ­

mado cloruro de p o liv in ilo  "ríg id o11. Un objeto de 

5» este invento es proporcionar un método y medios per-
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feccionados para la  producción de a rtícu lo s  hue­

cos, de paredes m últiples, de m ateriales termo- 

plásticos#

En un aspecto, este  invento pmpor- 

5# ciona un método para obtener un artícu lo  hueco 

de m aterial term oplástico, que comprende e l  ca­

len tar secciones separadas de tubo term oplástico, 

a la  temperatura de moldeo; e l  introducir estas 

secciones calentadas, en un molde y e l  d ila ta r ­

lo» la s  de acuerdo con la  forma del molde, introdu­

ciendo un fluido sometido a presión en e l  in te ­

r io r  del tubo dentro del molde, e l  en friar l a  

sección de tubo dilatada y e l  separar a con ti­

nuación la  sección de tubo dilatada del in te rio r  

15* ' del moldeo

En e l  oaso de preparar un artícu lo  

' hueoo de paredes m últiples, e s te  invento compren­

de la s  etapas de entrelazar una o más secciones 

separadas de tubo term oplástico, de diámetros 

20* adecuadamente d istin to s , una en e l  in te r io r  de 

. o tra , introduciendo luego estas secciones de tu­

bo entrelazadas en el in te r io r  del molde, la  d i­

la tac ió n  u lte r io r  y e l enfriamiento a continua­

ción de la s  dos o más secciones de tubería en- 

25* trelazadas én e l  in te r io r  del molde dá por re­

sultado la  formación del a rtícu lo  deseado de pa­

redes m últiples.

Este invento comprende también un 

aparato para la  aplicación del procedimiento 
30. antes d escrito  y, por tan to , en otro aspecto, es-



te  invento proporciona un aparato que comprende 

medios para calentar una serie  de secciones se­

paradas de tubo termoplástico a la  temperatura 

de molde; medios para trasladar la s  secciones 

5 » citadas ca lie n te s , sucesivamente, a un molde; 

medios para introducir fluido a presión en una 

seoción de tubería de dicho molde, para d ila tar 

la  mencionada sección de acuerdo con la  forma del 

molde; y medios para r e t ir a r  l a  sección de tube- 

10. r ía  dilatada del molde indicado y para la  r e f r i ­

geración u lte r io r  de la  sección de tubo d ila ta ­

da del mismo.

Dado que la  refrig eració n  de cada see-. - 

oión de tubería en el molde, hasta comunicarle 

15. un estado suficienteente rígido para mantener la  ' 

forma moldeada, ocupa un período de tiempo apre­

c ia b le , e l aparato de este invento contiene, con 

ven i  en t  emente, una se rie  de moldes en el in te r io r  

de los ouales pueden introducirse secciones suce- 

20. sivas de tubería, sucesivamente, para la  d ila ­

tación y u lte r io r  enfriamiento, por cuyo medio 

la  introducción y d ilatación  de otra seoción de 

tubo en un molde, puede rea liz a rse  mientras la  

sección an terior d ilatada, se en fría  en su mol- 

25. de.

De este modo, en un tipo preferido 

del aparato de acuerdo con este  invento, sé dis­

ponen una serie  de moldes en circu lo  en una to ­

rre  o mesa preparada para desplazar cada molde,
o punto

30. sucesivamente a una posición/de carga para la



2 7 u603introducción de secciones de tuto caldeadas en 

e l  molde; la  rotación de la  torre  o mesa des­

plaza e l molde citado a una posición o punto de 

descarga para r e t ir a r  la  sección de tubería en- 

5 . friad a y dilatada del molde en.cuestión.

A continuación se describe por vía 

de ejemplo una aplicación de este  invento, con 

referen cia  a lo s  adjuntos dibujos, en lo s que:

l a  figura 1 , es una perspectiva, a l ­

io» go esquemática, del aparato de acuerdo con este 

invento. '

l a  figura 2 , es una v is ta  en alzado 

de la  parte anterior del aparato, de la  figura 1 .

l a  figura 3 es una v is ta  en planta 

15o del aparato de la  figura 1»

l a  figura 4 , es una v is ta  en perspec 

tiv a  de la  torre  de moldes del aparato de la  f i ­

gura lo

l a  figura 5 , es un corte  fragmenta­

do. rio  de uh molde de la  to rre ; esta  figura repre- 

. senta e l  molde cerrado con una sección de tubo 

calentada en su in te r io r , en e l curso de d ila ta -  

ción de acuerdo, con la  forma del molde.

• ' l a  figura 6 , es una v is ta  fragamen- 

2 5 ., .ta r ta  en perspectiva que representa la  estación  

... o punto de descarga del aparato y la  disposición 

para la  extracción de una sección de tubo d ila ­

tada, de uno de los mandriles; y

l a  figura 7 , es una v is ta  en planta 

30. . del mecanismo de retorno y su stitu ción  de lo s
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10.

15¿

mandriles, representado en la  figura 6 .

Con re feren cia  a lo s  dibujos, e l  apa 

rato representado en los mismos está preparado 

para la  fabricación  de a rtícu lo s  termoplástioos 

huecos en forma de b o te lla s , y comprende dos gru­

pos p rin cip ales, a saber, un horno o estufa 1 pa­

ra  ca len tar una serie  sucesiva de secciones sepa­

radas de tubería ternioplástica, cada una sosteni­

da por un mandril d is tin to , y una torre  de mol­

des indicada en general en 2 y provista de una 

serie  de moldes (4 en este caso } sucesivamente 

cargados con secciones calentadas de tu bería  te r -  

moplástica mientras la  torre  de moldes g ira  para 

colocar sucesivamente cada molde en una posición 

de carga*

E l horno 1 y la  to rre  de moldes 2 , 

están ambos montados sobre un armazón de sostén 

adecuado, encerrado en e l cuerpo 3*

El aparato representado, comprende 

20. además un tubo de alimentación 4 que suministra 

secciones separadas de tubería term oplástica, 

sucesivamente, a un dispositivo 5 de carga de los 

mandriles que coloca la s  secciones sucesivas de 

tubería sobre mandriles separados 6 , v e r t ic a l-  

25. mente dispuestos#

El aparato comprende además un car­

gador de moldes 7 ( figuras 2 y 3 ) para trans­

laclar la s  secciones de tubería calentadas, con 

sus mandriles, 6 , desde e l horno 1 a los moldes 

30, ' . de la  to rre  2 de los mismos; un descargador de



moldes y extractor de mandriles, en forma. de con 

juntos 8 ( figura 1 , 4 7 6 ) y un mecanismo 9 de ,;

retorno y sustitución de mandriles ( figuras 6 y 

7 ) .

5» El aparato comprende además medios

de impulsión para hacer g ira r  la  torre de moldes 
para

2 y/el avance de los mandriles cargados a través 

del horno 1 y d istin tos medios de control, todo . 

lo cual se describe a continuación.

10. El horno 1 del aparato comprende una

envoltura que encierra medios de caldeo adecua­

dos, ta le s  como elementos de re s is te n c ia  e léc­

tr ic o s  ( no representados ) y un ventilador, as­

pirador o medios sim ilares (que no se representan)
<

15. para hi circu lación  de la  atmósfera en e l  in te r io r  

de la  envoltura con objeto de conseguir una tem-
••••

peratura prácticamente uniforme en la  atmósfera •

del in te r io r  de la  envoltura. Se disponen medios 

adecuados de control para mantener, a una tempe- 

20. ratura deseada, la  atmósfera del in te rio r  del hor­

no.

Como se indicó, la s  secciones separa­

das de tubería tennoplástica se cargan en mandri­

le s  d istin to s  por medio del d ispositivo 5 de ca r- 

25. ga de los mismos, y luego, en sus respectivos .

mandriles 6 , se desplazan a l  in te r io r  del homo
/

1 , ’ para que la s  secciones de tu bería  se ca lien ­

ten a la  temperatura de moldeo en e l  homo c i t a ­

do. lo s  mandriles 6 pueden ser de forma conve- 

30. niente adecuada para la  configuración del a r t í -
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culo a fa b ric a r , pero convenientemente cada man­

d r il  6 contiene un par de bucles 6a de alambre, 

en forma de horguillas invertid as, montadas en 

planos perpendiculares entre s í  sobre una proion .

5. gación 6b, a su vez montada en un co lla r  6c , pro 

visto de pestaña p e r ifé r ic a . l a  prolongación 6b 

se prolonga por debajo d el c o lla r  6c , y su ta la ­

dro termina en una boca acampanada para coopera­

ción con una boquilla ó pezón de la  torre  de mol- 

10. des, por medio de la  cual puede introducirse a ire  

a presión a través del taladro de la  prolongación 

6b, a l conducto de una sección de tubo sostenida 

por el mandril.

lo s  mandriles 6 , excepto cuando sos- 

15. tienen una sección de tubería en el in terio r  de 

un molde de la  to rre  de estos y durante la  ex­

tracción  de un artíoulo moldeado del mandril, es­

tán individualmente sostenidos por porta-mandri­

le s  10 dispuestos a intervalos regulares en un 

20. transportador en forma de una cadena 11 que se 

guía sobre una serie  de ruedas de cadena 12 de 

t a l  modo que la  cadena tien e  una rama prolongada 

a l exterior del horno 1 , a través del d isp o siti­

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

25o. 11 que se prolonga a través del dispositivo 5 ,

el resto  de aquella se encuentra en e l  in te r io r  

del homo 1 , y sigue en él una tray ecto ria  sinuo­

sa. l a  cadena avanza intermitentemente para ia  

separación de portamandriles suoesivos 10 en la  

30. misma, por medio de un d ispositivo de trinquete



13 adyacentes a l dispositivo de carga 5 » y accio­

nado por un corjjinto de pistón y cilindro 14. Co­

mo puede verse en la  figura 3 » la  cadena 11 avan­

za hacia la  izquierda.a través de un dispositivo 

5 . de carga 5 , y los mandriles cargados salen de és­

te  y se conducen por la  cadena 11 que penetra en 

e l homo 1 a través de una abertura la  de la  pa­

red del mismo.

lo s  portanandriles 10 comprenden man- 

10. güitos rotativamente montados que reciben los ex­

tremos in fe rio re s  de la s  prolongaciones 6b de los 

mandriles 6 , y que tien en  dientes periféricos de 

rueda de cadena ( no representados ) que engra­

nan con la s  cadenas de rod illos 15 dispuestas a 

15 . lo largo de la  sección del paso de cadena 11, en 

e l  in terio r  del horno 1 , de ta l  modo que, cuando 

la  cadena 11 avanza, los soportes 10 y por tanto 

los mandriles que sostienen, giran para favorecer 

el caldeo uniforme de la s  secciones de tu b ería , 

20. por la  atmósfera del in te r io r  del horno.

El cargador de moldes 7 r e t ir a  suce­

sivamente mandriles 6 de sus soportes 10 de la  

cadena 11, de modo a continuación d escrito , para 

e l  traslado a los moldes de la  to rre  2 de los mis 

25. . mos. Desde e l  cargador de moldes 7 , la  cadena

11 sigue un trayecto hacia una abertura Ib de la  

pared del horno, en donde la  cadena sale del mis­

mo a l in ic ia r  la  tray ectoria  a través del dispo­

s itiv o  de carga 5 »

Se comprenderá, que en e l in te r io r  .30..



del horno ex iste  una sección de cadena 11 , pro­

longada desde la  abertura la  a l cargador de mol­

de 7, que llev a  mandriles y secciones de tu b ería ,

. y otra sección de cadena 11 prolongada desde e l 

5 . cargador de molde 7 a la  abertura Ib , que no l l e ­

va mandril alguno. Se disponen medios para a ju s­

ta r  la s  longitudes re la tiv a s  de estas dos seocio- . 

nes de la  cadena 11, para determinar e l  número de 

mandriles del in te rio r  del horno, en cualquier 

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

ra un ritmo dado de avance de la  cadena 11, e l tiem 

po de permanencia de cualquier mandril determinado 

en e l in te r io r  del horno, durante su recorrido 

desde la  abertura la  a l cargador de moldes 7 .

15. Estos medios de a ju ste , comprenden

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

lo s  cuales es a ju stab le  a través del horno, para 

determinar e l tamaño relativo  de los ramales de 

la  cadena en las dos secciones citadas de la  mis- 

20. ma; los pares de ruedas de cadena 12a están mon- . 

tados, cada uno, en un ca rrito  separado 12b des- 

liz a b le  en una guía individual (no representada) 

y cuya posición se a ju sta  por medio de una v ari­

l l a  separada y roscada 12c , prolongada a l exte- 

25 . r io r  del horno, l a  figura 3 representa los ca­

r r ito s  12b en posiciones ta le s  que lo s  pares de 

ruedas de cadena 12a de los mismos hacen que l a  .

■" cadena 11 siga una tray ecto ria  que comprende ra­

males largos en la  sección que se prolonga desde 

30. ' la  abertura la  a l cargador de molde 7 y ramales



pequeños en la  sección que se prolonga desde el 

cargador de muelles 7, a la  abertura Ib . Resul­

ta  evidente, que e l a juste de cualquiera de los 

ca rr ito s  12b a la  izquierda, como se observa en 

la  figura 3 » dará por resultado un ramal mas cor

to de .cadena en la  sección situada por delante 

del cargador de moldes 7 ( y tur. ramal correspon 

dientemente más largo, que se formará en la  sec­

ción posterior a l cargador de moldes citado) y 

1 0 . una reducción en el número de mandriles que en - 

cualquier momento estarán en el in te r io r  del hor­

no » ,

'

Xa torre de moldes 2 del aparato re ­

presentado , comprende un árbol central 20 monta- 

15. do, para rotación alrededor de un e je  v e r t ic a l, 

en co jin etes adecuados del armazón del aparato; 

e l árbol 20 termina en una mesa c irc u la r  21 so­

bre la  cual se h a lla  montada una estructura en 

forma de c a ja  cuadrada 22 que a su vez sostiene 

20. una columna central 23, cuyo extremo suprior l l e ­

va una e s tr e l la  24 que forma la s  diagonales de un 

armazón rectangular 25. Las diagonales del a r- 

macón 25 forman ángulos de 45a con la s  diagona­

le s  de la  estructura 22 en forma de ca ja .

25. Cada uno de los cuatro lados de la

estructura 22, llev a  una combinación de molde 26 

que comprende un par de p latinas 27 paralelas y 

verticalmente dispuestas, deslizables en guías 

horizontales 28 prolongadas paralelamente a la s  

30. caras de la  estructura 22 y próximas a lo s  ex-

• ’í. ’ .

í •
.X-}

I

1
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tremos superior e in fe r io r  de la misma; la s  guías 

28 sirven para guiar e l  movimiento de la s  p la t i ­

nas 27, en, su acercamiento y alejamiento., parale­

lamente.

5 . El par de p latin as 27 de cada conjun­

to de molde 26 llevan la s  mitades respectivas de 

un molde partido 29 preparado con la  forma del 

artícu lo  moldeado a obtener por medio del apara­

to» la s  p latin as 27 tienen pasos extremos para 

10 . la  circu lación  de fluido re frig eran te , t a l  como

agua, por conexiones y conductos ( no representa­

dos ) que se prolongan por el árbol 20 a un d is­

positivo adecuado de regulación ( no representado) 

por medio del cual la s  p latin as y los moldes se 

15 , conservan a una temperatura apropiada,

la s  p latin as 27 de cada conjunto de 

molde.;26, se desplazan para acercarse y a le ja r ­

se una de otra, con objeto de ab rir y cerrar los 

moldes respectivos, por medios de.enlaces a r t i -  

20. culados, que comprende um palanca oscilan te  30 

con su extremo in ferio r  articulado mediante un 

enlace de conexión 31 a la  p latin a asociada, y 

su extremo superior articulado por un enlace a ju s- 

tab le  de conexión 32, a l cabezal transversal 33 

25 . de la  v a r il la  de pistón 34 de un conjunto 35 de 

pistón y c ilin d ro , verticálmente montado. El 

conjunto de pistón y cilindro 35 está  sostenido 

por la  estructura 22, y la s  palancas oscilan tes 

30 están pivotadás, cada una, entre sus extremos, 

30, a una estructura do enlaces de conexión 36, sos-



tenida por la  estructura 22. Las v a r illa s  o vás- 

tagos de pistón 34 de lo s conjuntos respectivos 

35» se prolongan a través de manguitos 37 de los 

. v értices  correspondientes del armázón 25, para el 

5 ."  movimiento alternativo v e r t ic a l, guiado, en d i- 

. chos manguitos, y como resu lta  evidente.del exa­

men de la  figu ra 4, por ejemplo, el accionamiento 

de un conjunto de pistón y cilindro 35 será e f i ­

caz para hacer o sc ila r  la s  palancas oscilan ’oles 

10. ' 30 para dar. lugar a la  apertura y al c ierre  de

los moldes de las  p latinas 27 asociadas con la s  

mencionadas palancas o sc ila h le s . l a  figura 4 , re ­

presenta dos de los conjuntos de moldes 26 en su 

posición ab ierta , con la s  combinaciones resp ecti- 

15. vas de p istón  y cilindro 35 recogidas, y los otros 

dos conjuntos de molde 26 en su posición cerrada, 

con los grupos respectivos de pistón y cilindro 

35 extendidos.

. La torre  de moldes 2 , g ira  interm i- 

20. tentemente recorriendo d istancias angulares de

902 , por medio de un dispositivo de tope, de mo­

vimiento de Ginebra, que comprende un árbol ver­

t i c a l  de impulsión 40 accionado por un motor 

e lé c trico  41, a través de una ca ja  de engrana- 

25. je s  de. reducción de marchas 42. El extremo su­

perior del árbol 40 llev a  una placa excéntrica 

43 cuya superficie superior lle v a  muñones en 

forma de rod illos 44 que se ajustan en ranuras 

de la  cara in fe r io r  de la  mesa 21 de ta l  modo que 

la  rotación  constante del árbol 40 dá lugar a la30
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posición deseada de la  mesa 21 y , . por tanto, de 

la  torre  2 , con una permanencia en cada una de 

la s  posiciones graduadas o regulares de la  to­

rre .

5 . Con referen cia  a la  figu ra 5» ce ob­

servaré que la  estructura 22 de la  to rre  2 por 

debajo de cada conjunto de molde 25, está  dotada 

de un pezón 45 de un brazo o sc ila b le , de t a l  modo 

que e l pezón puede o s c ila r  en un plano v e r t ic a l, 

10 . en a juste y fuera de é l  con e l extremo in ferio r  

del taladro del sa lien te  o prolongación 6b de un 

mandril 6 en posición para la  d ila tación  y moldeo 

de una sección de tubo sostenida poréL mandril 

en el molde 29 de dicho conjunto. l a  estructura. 

15. 22 llev a  además, una garra 46 encima de cadapezón

45; dicha garra se a ju sta  en e l  co lla r  6c de un 

mandril, como se d ijo , para sostener dicho man­

d ril  en la  posición precisa con respecto al mol­

de 29.

20. Además, una de la s  dos p latinas 27

de cada conjunto de molde, está preparada, en su 

extremo in fe r io r , con un sa lien te 47 que llev a  

una leva 48 dotada de una sup erficie  superior 

inclinada; la  leva 48 está  montada a ju stab le- 

25. mente en e l  sa lien te  47 para poder moverse acer­

cándose a la  p latin a  27 y alejándose de e l la ,  

que contiene e l  sa lien te  47. l a  leva 48 está  co­

locada para moverse por debajo del pezón 45 cuan­

do la s  p latin as 27 de un conjunto de molde se 

30. aproximan para cerrar é l molde 29 que llevan ;
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este  a ju ste  del pezón 45 con la  leva 48 hace os­

c i la r  a l primero hacia arriba para a ju starse  en 

la  prolongación 6b del mandril.

Así, durante el c ie rre  de un molde

5.. , alrededor de una sección de tubo sostenida por un 

mandril que a su vez está sostenido por la  garra 

asociada 46 en la  estructura 22, e l pezón 45 os­

c i la  hacia arriba en a juste de c ie rre  con el sa- 

, líe n te  6b del mandril, para proporcionar una co- 

10o nexlón con objeto de suministrar a ire  a presión 

a través del pezón al in te r io r  de la  sección de 

tubo dispuesta en e l mandril, para la  d ilatación  

de la  mencionada longitud de tubo en la  forma

del molde 29 sostenida por la s  p la t in a s 27#,'

15# Los dibujos representan la  to rre  de

moldes 2 en la  posición de permanencia e s tá tic a  

que adopta entre movimientos graduados sucesivos 

proporcionados por l a  rotación del árbol de im­

pulsión 40, del modo antes indicado. Se obser- 

20# vara que, en esta  posición de la  to rre , uno de 

lo s  conjuntos de molde 26 se h a lla  fren te  a la  

pared adyacente del horno 1 y del cargador de 

moldes 7# Un conjunto de molde que ocupe esta  

posición, se indica en esta memoria como situ a- 

25q do en el punto o estación de carga de moldes#

l a  dirección do rotación de la  -torre 2 es la ', 

del r e lo j ,  observada en la  figura 3 j y un con­

junto de molde dispuesto en la  parte anterior del 

aparato ( o sea* adyacente a l descargador de mol­

de y al extraotor de mandriles 8) se indica a con
■ « , íj¡s'

30
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tinuación como situado en la  estación  de descar­

ga de moldes*

Bn la  estación o punto de carga, ca­

da conjunto de molde se carga con un mandril que 

5« sostiene una sección de tubo calentada, y en e l  

punto o estación  de descarga, e l mandril, que l l e ­

va la  sección de tubería dilatada y enfriada, se 

r e t ir a  del conjunto de molde para lib e ra r  Is te  

con objeto de que pueda admitir otro mandril con 

10* tubo caldeado, cuando dicho conjunto de molde re ­

tom a nuevamente al punto de carga*

El cargador de moldes 7 re a liz a  la  

oarga del conjunto de molde en la  estación.de. 

o a rg a ,y  comprende una rueda.de e s tr e lla  cru cl- 

15o forme-50 ouyos brazos terminan en ranuras .para

formar garras, l a  rueda de e s tr e lla  50 está  pre- . 

parada en un árbol de impulsión 51 que gira s in ­

crónicamente con l a  to rre  2 , por medio de una tráns 

misión de cadena que comprende una cadena 52 que 

20. se prolonga alrededor de ruedas adecuadas 53 del. • 

árbol de impulsión 51» una rueda de cadena 54 del.

. árbol 20 de la  torre  y una rueda análoga 55 del 

árbol de impulsión 56 de una rueda de e s tr e lla  

cruciforme 57 del extractor de mandriles del con- 

25. junto 8* l a  disposición es t a l  que la s  ruedas 

de e s tr e l la  50 y 57 giran describiendo un ángulo 

de 902 con cada rotación correspondiente de la  

to rre  2 y la  relación  de fases de la s  ruedas de 

e s tr e lla  a la  posición de la  to rre , se represen­

to. ta  en la  figura 3*

v
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El lado de impulsión 51 de la  rueda 

de e s tr e lla  50, está  preparado para ascender en 

sentido v e r t ic a l inmediatamente antes de cada 902 

de rotación de la  rueda de e s t r e l la ,  y para des- 

5» cender a su n ivel primitivo después de cackrotaí- 

ción; estos desplazamientos v e rtica le s  se re a l¿  

zan por medio de un conjunto de pistón y c i l in ­

dro 58, del extremo in ferio r  del árbol 51o

Como indica la  figu ra  3» la  cadena 

10o . 11 que mueve lo s  mandriles cargados 6 a través

del homo 1 , tien e un ramal l i a  alineado con. 

e l brazo dirigido hacia atrás de la  rueda de es­

t r e l la  50, cuando ésta  ocupa su posición de repo­

so, como se representa#

15o. Así, e l ramal de cadena l i a  despla-

■ za los portamandriles 10 sucesivamente a una po- 

s.ición inraediatamente in ferio r  a l. brazo d ir ig i­

do hacia atrás de la  rueda de e s tr e lla  50; un 

mandril cargado que se desplaza a esta  posición, 

20o tien e ajustada en su co lla r  6c la  garra d el bra­

zo dirigido hacia atrás de la  rueda de e s tr e lla , 

de ta l  modo que e l  ascenso u lte r io r  y la  ro ta - 

, ción a través de 90fi, de la  rueda de e s t r e l la  50 , 

cuando la  ta re  2 se mueve a través de este  án- 

25o guio, dá por resultado que e l mandril menciona­

do se leventa fuera de su soporte 10 y se coloca 

por encima, y luego desciende a una lanzadera 

59 de traslado del mandril.

l a  lanzadera 59 rea liz a  un movimiento 

30o altern ativ o  en guías 59a , a lo largo de una lín e a

•>X'-
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que une los e je s  de la  rueda de e s tr e l la  50 y de 

la  torre  20 para lle v a r  un mandril situado en la  

lanzadera, por l a  rueda de e s tr e lla  50, a la  ga- .. 

rra  46 asociada con el conjunto de molde 26 de 

5o la  estación  de carga# Este movimiento alterna­

tivo de la  lanzadera 59» se llev a  a cato por una 

combinación 59b de pistón y cilindro» El funcio­

namiento de este conjunto 59b está  dispuesto para 

que ocurra mientras un conjunto de molde 26 de la  

10. estación de carga,' se b a ila  en condición o posi­

ción de apertura*

En la  estación de descarga, un conjun­

to de molde 26 se abre por la  re tracció n  de su 

conjunto asociado de pistón y c ilin d ro , la  sec- 

15 . eión de tubo se r e t ir a  del conjunto de molde y 

ya en la  forma de artícu lo  moldeado, se separa 

del mandril* Estas funciones, se realizan  por 

e l descargador de moldes y e l extractor de man­

d riles  3, que comprende un brazo descargador 60 

20. en e l  extremo superior de un á r b o lv e r t ic a l  61 . 

montado para rotación en un manguito de sostén 

62 que,' a su vez, está  montada.para movimiento 

alternativo v e rt ic a l en el bastidor del aparato.

El extremo d el brazo 60, lle v a  un sa lien te  ver- 

25# t i c a l  63 que, a su vez tiene una prolongación 64 

que termina en un portamandril 65# la  disposi­

ción del sa lien te  63 y de la  prolongación 64, es 

taL que e l  soporte 65 se sitú a por debajo de un 

mandril sostenido por la  garra 46 asociada con 

30# un conjunto de molde 26 de la  estación  de des-
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carga, cuando e l brazo 60 se b a ila  en la  posición 

representada en e l dibujo.

El brazo descargador del árbol 61 pue­

de moverse verticalmente con su manguito 62, por 

5 » medio de un conjunto de pistón y cilind ro 66 que 

actúa a travós de una manivela 66a y un piñón 66b 

que engrana con una cremallera 66c del manguito 

62. El brazo es también o scilab le  por rotación 

del árbol 61 en e l  manguito 62, mediante e l fun- 

10 . qionamiento de un conjunto de pistón y cilindro 

67.

l a  sucesión de operaciones de lo s  con­

juntos de pistón y cilin d ro  66 y 67 os t a l  que cuan 

do un conjunto de molde 26 lleg a  a la  estación de 

15o descarga y se abre, el brazo descargador 60 o sc i­

la  por funcionamiento del conjunto 67, en la  p o -.

- sición  representada en los dibujos y luego ascien­

de, por e l funcionamiento del conjunto 66, para 

hacer que el soporte 65 se a ju sté en e l  extremo in  

20. fe r io r  de la  prolongación 6b de un mandril 6 sos­

tenido por la  garra 46 asociada con e l  conjunto- 

de molde correspondiente, luego, e l  brazo 60 os­

c i la  en e l sentido del r e lo j,  observando en la  f i ­

gura 3 1 por. e l funcionamiento del conjunto 67 pa- 

25# ra  llev a r  e l mandril y e l artícu lo  moldeado que 

sostiene, para a ju star el c o lla r  6o del mandril 

en la  ranura de ún brazo de la  rueda de e s tr e lla  

57o Al- re a liz a r  este movimiento de osoilación , 

e l  brazo descargador 60 s e  vé obligado a ascen- 

30. der por la  cooperación de u n .rod illo  68, r íg id o , .
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con e l árbol 61 y que se desplaza sobre una p is ­

ta  excéntrica 69 del manguito 62. E ste , a conti­

nuación, desciende por e l funcionamiento de re ­

torno del conjunto 66 para so lta r  e l  soporte. 65 

5 . del sa lien te  6b del mandril, permaneciendo e l bra­

zo 60 en la  posición de deslizamiento y descenso 

así obtenida, hasta el nuevo movimiento graduado 

de la  to rre .

El conjunto 8 descargador de moldes 

10. y extractor de mandriles,' comprende además un ex­

tra c to r  de mandriles eficaz para separar, de un 

mandril sostenido por el brazo dirigido hacia de- . 

lan te de la  rueda de e s tr e lla  57, e l  artícu lo  mol­

deado del mandril citad o . El extractor de mandri- 

15o le s ,  contiene una rueda de e s t r e l la  70, cru c ifo r­

me, que se s itú a  a 90? en dirección del sentido 

del r e lo j ,  como se ob-serva en la  figura 3 > en 

cada movimiento de desplazamiento correspondien­

te  de la  rueda de e s tr e lla  57. l a  rueda de e s -  .

20. t r e l la  70 está  sostenida por un árbol 71' enclavi- : 

jado en un manguito 72 de t a l  modo.que pueda 

moverse verticalmente en el mismo por medio de un 

conjunto de pistón y cilindro 73 acoplado en e l  

extremo in fe r io r  del ábol 71. El manguito 72 11 e- 

25» va una rueda de cadena ( no representada ) para 

- una impulsión de cadena desde el árbol 56 de la  

rueda de e s tr e l la  57.

El árbol 71 se dispone frente al á r- ... 

bol 56 y separado de é l , de t a l  modo que e l bra- 

30. zo, dirigido hacia a trá s , de la  rueda de e s tre -

V, ■ '••• ••'VV... y

■.

;í •

-v :•



H a 70, rebasa el extremo del brazo’ dirigido ha- 

, c ia  delante de la  rueda de e s tr e lla  57 cuando es- 

. tas dos ruedas se hallan estacionarias después del 

movimiento de la  torre  2 . lo s  bordos anteriores 

5 # de los brazos de la  rueda de e s t r e l la  70 tienen 

ranuras 74 de dimensiones adecuadas para a ju sta r­

se en e l artíoulo moldeado sostenido por un man­

d ril  6 que llev a  el brazo dirigido hacia delante 

de la  rueda de e s tr e lla  57 > de t a l  modo que el 

10» ascenso, de la  rueda de e s tr e l la  70 será eficaz 

■para lev an tar.e l artícu lo  moldeado, retirándolo 

del mandril»

Oada uno de los brazos de la  rueda 

de e s tr e lla  70 tiene un par de guías.tubulares 

15 # 75 v e rt ic a le s , para un par de v a r illa s  de sopor­

te  76 deslizables en dichas guías y que, en sus 

extremos superiores, terminan en un an illo  77 

preparado para a ju starse en e l  extremo superior 

de un artícu lo  moldeado, elevado por la.rueda de 

20. e s tr e lla  70, desde un mandril, la s  v a r illa s  76 

tienen un tope 78 que determina la  amplitud de 

movimiento hacia ahajo de la s  v a r i l la s  en la s  guías 

75, y los extremos in ferio res  de la s  v a r illa s  e s­

tán colocados sobre una mesa 79« La disposición 

25b • es ta l  que cuando áL conjunto de pistón y c i l in *  

dro 73 se extiende, de ta l  modo que la  rueda de 

e s tr e l la  70 ocupa su posición in fe r io r , como sé 

vé en los dibujos, la s  v a r illa s  75 se ajustan en 

la  mesa 79 y los an illos 77 se colocan a un n iv e l.

30» inmediatamente superior al extremo más a lto  del

r



artícu lo  310Ideado sostenido por un mandril mon­

tado en e l  brazo prolongado hacia delante de la  . 

rueda de e s tr e lla  57.\ Al re traerse  e l  conjunto

de pistón y cilindro 73 para elevar la  rueda de 

5* e s tr e l la  70, la s  v a r illa s  76 pueden descender a 

través de sus guías'tubulares 75 para colocar e l  

an illo  correspondiente 77 en a ju ste  con e l ex tre­

mo superior del artícu lo  moldeado que se c i ta ,

l a  extensión del conjunto 73 de p is -  

10 , tón y c ilin d ro , se sintoniza para que ocurra in ­

mediatamente antes de un movimiento de desplaza­

miento de la s  ruedas de e s tr e lla  57 y 70, y la  

retracción  de dicho conjunto ocurre inmediata­

mente después de'dicho movimiento de desplaza- 

■15, miento . A sí, .  se comprenderá que inmediatamente

antes de este  movimiento de desplazamiento o g i­

ro la  rueda de e s tr e l la  70 se elevará para extraer 

un artícu lo  moldeado del mandril sostenido en e l 

brazo polongado hacia delante de la  rueda de es- 

20, t r e l la  57, después de lojcual la  rotación  de des­

plazamiento o g iro , llev ará  dicho artícu lo  moldea­

do fuera del mandril.. Después de e s ta  rotación 

de desplazamiento, la  rueda de e s tr e l la  70 descen­

derá y esto hará que se su elte  e l  artícu lo  moldea- 

25. do, por elevación de ia s  v a r illa s  76 y del ani­

l lo  77 correspondientes, para perm itir que e l  a r- . 

t í  culo sea expulsado, por ejemplo por un chorro

de a ire  a través de una boquilla adecuadamente 
situada ( que no se representa).

30, : De3a descripción anterior del conjunto

6- ■'
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8 de descargador de moldes y extractor de man­

d riles,. resu lta  evidente que e l  brazo descarga­

dor llev ará  a cabo la  separación.de un mandril'

y de un artícu lo  moldeado de un molde, en un pun- 

5 * ’ to de descarga, así como, la  colocación del man*

d r il  en un brazo d é la  rueda de e s tr e lla  57. El 

movimiento u lte r io r  de giro de la  to rre  2 y de 

la  rueda de e s tr e lla  57, llev ará  di dio artícu lo  

moldeado en ajuste con la  ranura 74 del brazo d i-- 

10 o rigido hacia atrás de la  rueda de e s tr e lla  70, 

de t a l  modo que dicho artícu lo  puede re tira rse  

de su mandril y expulsarse durante e l movimientoy
de giro siguiente de la  torre/de la  rueda de es­

t r e l la  70»

15o. Cuando un artícu lo  moldeado se ha re ­

tirado de su mandril por e l mecanismo que acaba 

de d escrib irse , e l mandril retorna a un soporte 

10 de la  cadena 11 , para cargarse de nuevo con 

otra sección de tubo o Este retorno del mandril 

20o se re a liz a  por el conjunto 9 de retorno y s u s t i­

tución de mandril, representado en las figuras 

6 y 7 »

El conjunto 9 comprende una guía 80 

alineada con la  tray ectoria  de movimiento de la  

25» cadena 11 exteriormente a l homo 1 , a través del 

d ispositivo de carga 5 . Esta guía 80 está tam­

bién alineada con e l eje de rotación de la  rue­

da de e s tr e lla  57 y recibe, mandriles que han rea^ 

- • ■ lizado una rotación de 2709 con la  rueda de es-.-' 

30, . t r e l la  57* '



rras 81 ab iertas hacia arrib a , debajo de la  guía 

80 y enlazadas con el dispositivo de trinquete 

13, para movimiento alternativo con éste . la s  

5. .garras 81 están separadas a in tervalos o orre s- ,, 

pondientes con la  separación de lo s  soportes 10 ' 

en la  cadena 11 y pueden moverse vertioalménte 

por medio'de un dispositivo de pistón y oilindro 

82 representado en la  figu ra 7, pero que se  orai- 

10» te  en la s  demás figu ras, en g racia  a l a  claridad,

\ Otra se r ie  de dos garras 83 h o ri-

zontalraonte dispuestas, se coloca adyacente|a la  

guía 80; estas garras están enlazadas con las  

garras 81 para movimiento alternativo con a lia s  

15 . . a l  aotuar el d ispositivo 13 de trin qu ete, la s  

garras 83 están separadas entre s í  ©1 espacio de 

lo s  soportes adyacentes 10 en la  cadena 11 , y la s  

garras 83 más próximas a la  garra extrema 81 está 

separada de ésta por una d istancia  análoga,. la s  

20. garas 83 se hallan  montadas para o sc ila r  hacia

.arriba por la  actuaoión de un conjunto 84 de p is­

tón y c ilin d ro .

El 'funcionamiento de los conjuntos 

. 82 y 84 de pistón y c ilin d ro , está  ooordinado 

25. de t a l  modo con la  actuación del conjunto de p is­

tón y cilindro 14 que hace funcionar el disposi­

tivo de trinquete 13 , que durante l a  carrera de 

retorno de este dispositivo de trin qu ete ( esto 

es, a la  derecha observado en la s  figuras 2 y 

30, 7 ) la s  garras 81 descienden y la s  garras 83 os-
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2.7
c ila n  hacia arriba, separándose de la  gafa 80*

. Por o tra  parte,'durante una carrera.de impulsión 

del dispositivo de trinquete 13 ( hacia la  izquier 

da ) la s  garras 81 se elevan, y la s  garras 83 os- 

5 <> cilan  a una posición por encima de la  guía 80 pa­

ra a ju starse  con roandriles de la  guía, l a  dispo­

sición  es ta l que un mandril sostenido, por la  rué 

. da de e s tr e lla  57 después del desplazamiento ro­

tativo de 270? de la  misma, se r e t ir a  de la  rueda 

10o de e s tr e l la  y so desplaza a lo largo de la  guía • 

.80, una d istan cia  correspondiente a l  intervalo en­

tre  soportes 10 sucesivos de la  cadena 11, cuane. 

do ésta avanza una d istancia  correspondiente, por 

la  acción del dispositivo de trinquete 13* io s  

15» sucesivos mandriles retirad os, avanzan por tanto 

a lo largo de la  guía 80 hasta que se encuentran 

con la  garra más alejada 83, que se h alla  situa­

da en la  cadena 11 y está preparada para deposi­

ta r  un mandril sostenido por dicha garra, en un 

20, soporte 10 de la  cadena 11.

El conjunto de retorno del mandril, 

no solo desempeña la  función de devolver mandri­

le s  de la  rueda de e s tr e lla  57 a los soportes 10 

de la  cadena 11 , sino que además está  preparado 

25. para r e t ir a r  cualquier mandril del cual no se ha­

ya separado un artícu lo  moldeado por e l  conjunto 

descargador y extractor antes d escrito , y para 

su b stitu ir e l mandril retirad o , por o tro . Se 

comprenderá que en e l funcionamiento del apara- 

. to es posible que se produzca un artícu lo  de mol-

fei?*

30
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deo d efic ien te ; por ejemplo e l  extremo superior 

de una sección de tubo, puede no su jetarse  y ce­

rrarse  eficazmente por, e l c ie rre  del conjunto de 

moldeo en e l que se introduce, o puede tener algu- • 

5 . na imperfección que impida la  d ilatación  adecuada 

de la  sección de tubo de acuerdo con la  forma del 

molde. En t a l  caso, la  sección de tubo no se mol- 

deará adecuadamente ni se en friará  como es debi­

do, y la  rueda de e s tr e lla  70 puede d ejar f a c i l -  

10c mente de extraer la  sección de tubo.imperfectamen­

te preparada, de su mandrilo

En ta l  caso, la  sección de tubo imper­

fectamente moldeada, continuará desplazándose por. 

su mandril, dado que éste se mueve por la  rueda de 

15o e s tr e lla  57 en a juste con la  primera garra 81 del 

dispositivo de retorno y sustitución,-, y luego se 

moverá escalonadamente a lo  largo de la  guía 80# 

la  presencia de un artícu lo  impropiamente moldea­

do en un mandril de la  guía 80, se descubre por un 

20c m icro-interruptor 85 cuando e l  a rtícu lo  completa 

la  primera fase de movimiento en la  guía 80, y la  

operación del interruptor 85 prepara un c ircu ito  .

.. e lé c tr ic o  de control para e l funcionamiento duran­

te  e l  c ic lo  inmediato del dispositivo 13 de t r in -  

25* quetec A sí, después de la  segunda etapa de movi­

miento, en la  guía 80, del mandril a desechar, un . 

conjunto 86 de pistón y cilin d ro  se hace funcio- 

. nar por e l mencionado c ircu ito  de control para im­

pulsar e l  mencionado mandril fuera de la  garra 81

>• :.v

.-■í-.v.
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én la  que se encuentra colocado en este  momento, 

a l in te r io r  de una guía de desecho 87- prolongada 

hacia delante, en ángulo recto con l a  guía 80.

• El movimiento del mandril desechado a l  in te r io r  

5 . de la  guía 87, acciona otro m icro-interruptor 88 

que controla la  operación de un conjunto de p is ­

tón y cilin d ro  89» para introducir un mandril de 

repuesto en la  guía 80, después del c ic lo  inmedia- 

to de operación del dispositivo de trinquete .13.

10. Los mandriles de sustitución  se alma- ,

cenan en una guía 90 que conduce a l in te r io r  de una 

guía 91 que se prolonga hacia delante desde la  guía 

80, perpendicularíaente a e l la ,  y en alineación con 

e l  conjunto 89 de pistón y c ilin d ro . L0s mandriles 

15-. de guía 90 se impulsan a l in te r io r  de la  guía 91» . 

uno a uno, por un mecanismo de muelle indicado en . - 

.general en 92, y> de la  descripción an terior y de '

. la  inspección de la  figura 7, resu ltará  evidente", 

que la  •Operación del pistón y cilind ro 89 será é f i -  

20. caz para introducir un mandril de sustitución  des­

de la  guía 90 a l in te r io r  de la  guía 80, en la  po­

sición  que habría ocupado e l mandril desechado en 

e l caso de que, a l fin a l.d e  la  operación anterior 

del d ispositivo 13 de trin qu ete, no se hubiera im- 

25. pulsado por el. conjunto 86 de pistón y c ilin d ro , 

a l  in te r io r  de la  guía 87 de expulsión.

Esta ultima, cerca de su extremo, tiene 

un m icro-interruptor 93 que entra en juego cuando 

la  guía 87 se llen a  de mandriles desechados y accio- 

30. na un indicador para advertir a l  operario de la  ne-
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2 T "cesidad de atender lo s mane 

guía 87 y colocar una nueva serie  de mandriles de 

sustitución  en la  guía 90.

Como previamente se indicó, e l  apara­

to representado comprende un dispositivo de carga 

5 para cargar secciones de tuto termoplástico en . 

mandriles sucesivos 6,. a l avanzar estos a través., 

del d ispositivo 5» . Debe tenerse presente que .s i 

e l aparato funciona con un período de c ic lo  largo , 

se podrá om itir e l  d ispositivo de carga 5 y cargar 

normalmente lo s  mandriles separados, con seccio­

nes de tubo. Sin embargo, en. e l aparato represen­

tado, e l dispositivo de carga 5 re a liz a  la  carga 

automática de los mandriles y se observará que 

este d ispositivo 5 comprende un bastidor 94 que 

abarca una parte del recorrido de l a  cadena 11 en­

tre  la s  aberturas la  y Ib  del horno; este b a sti­

dor 94 tien e un par de c a rr ile s  de guía horizon- . 

ta3.es 95 en lo s  que puede d eslizarse un bloque 96 

articulado por un enlace 97, a l  d ispositivo de 

trinquete 13, de ta l  modo que e l bloque 96 se o ü -  

ga a moverse en sincronismo con e l dispositivo 13.

El bloque 96 está  también articulado por un enla­

ce 93 a una guía v e r t ic a l tubular 99 montada para 

movimiento horizontal a lo  largo de c a rr ile s  de 

guía 100 del armazón 94, de t a l  modo que e l movi­

miento del bloque 96 se transmite a la  guía 99 y ■ 

la  disposición es ta l  que esta  guía se mantiene' 

en alineación v e rtic a l sobre un mandril 6, a tr a -  • 

ves del movimiento de éste , durante una carrera
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de impulsión del d ispositivo de trinquete 13.

la  guía 99 se prolonga hacia a rrib a , 

a l extremo in fe r io r  de un embudo 101 colocado, pa­

ra h a llarse  alineado con e l  e je  del mandril 6 que • 

5 * se encuentra debajo de la  gu ía .99 cuando la  cade-

• na 11 está  f i j a .  El extremo superior de la  guía

• 99 tiene un sa lien te  102 que se desplaza por d e - - 

■ bajo del extremo in ferior, del embudo 101, cuando .

la  guía 99 sigue e l movimiento.de dicho mandril. 

10. durante una carrera de impulsión del mecanismo de

• trinquete 13. .

De la  descripción an terior resu lta  

evidente, a s í como de la  inspección de la  figura 

2, que una sección de tubo colocada en un embudo 

15. 101, no podrá caerse a l  in te r io r  de la  guía 99

- hasta e l momento en que ésta  se h a lle  alineada

por debajo del extremo in fe r ió r  del embudo 101, .

' ... cuando dicha sección de tubo se h a lle  en condicio­

nes dé descender a través de la  guía 99 y sobre . 

20. : e l mandril 6, colocado por debajo de e l la .

. .Si. la  sección de tubo no desciende a

■ una posición lib re  'de .la  guía 99 antes de empezar -.’ 

la  carrera de. impulsión inmediata del dispositivo 

13 de trinqu ete, e l  movimiento' de la  guía 99 con’. . 

25*. e l mandril en cuestión, mantendrá la . alineación 

de la  guía 99 con este mandril hasta que la  sec­

ción de tubo a l descender deja lib re  la  guía 99

la s  secciones de tubo pueden introdu- ■ 

c irse  en e l  embudo 101, manualmente, pero en e l 

30. aparato representado, e l  alimentador de tubos 4 se
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h a lla  dispuesto para rea liz a r  esta operación auto- 

" ' 'mátioamente. El alimentador de tubos 4 comprende

una tolva 103 en la  que se conserva un repuesto 

de secciones de tubo, que se introducen desde la  

5 . tolva 103, por una salid a 104, a una correa e le - 

vadora 105 provista de bolsas 106 a in tervalos de 

la  misma, la s  secciones sucesivas de tubo se co n -' 

ducen por bolsas sucesivas 106 a un punto superior 

a l embudo 101 desde donde caen, d e,las bolsas 106 

10 o a un canal 107 .que la s  llev a  al' embudo 101. El •

. ' avance de la . correa 105 se rea liza  gradualmente, 

en combinación ■ con e l funcionamiento del dispo­

s itiv o  de trinquete 1 3 , 'de ta l  modo que una sec- 

ción de tubo se introduce en el, embudo lO l en- e l 

15 . , momento adecuado para descender-a través de dicho

embudo y luego a través de. la  guía 99, sobre un man- ' 

; d r il  6 . . • ■ : •

. El funcionamiento el e l mecanismo com­

pleto está  básicamente controlado por un tambor 

20 o . de 'regulacióh 108 que contiene una se rle  de levas 

y se acciona, a través de árboles 109, desde la  

ca ja  de engranajes 42. ,la s  levas del tambor de 

regulación 108 actúan contactos e lé c tr ico s  y vál­

vulas p ilo to  en la  sucesión adecuada,' y estos con- . 

25 . ' tactos y válvulas piloto., a Su vez, controlan la s  •

d is tin ta s  funciones de la  máquina. En la- des­

cripción an terior, se han explicado la s  sucesiones • 

operativas de los componentes de los conjuntos se­

parados del aparato, y permitirán .comprender que

30. estas sucesiones se controlan básicamente por e l
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30.

tambor de regulación, aunque en determinados ca­

sos una sucesión especial de operaciones se in i ­

c ia  por e l  tambor de regulación 108 y luego con­

tinúa con una operación después de la  an terior 

de la  sucesión, en un momento determinado, por la  

consecución de una etapa elegida de dicha opera­

ción an terio r.

Sin embargo,.al rev isar la  operación 

completa del aparato, puede tenerse presente que 

para cada movimiento de desplazamiento o giro de la  

torre  de moldes 2, se presenta un avance de la  co­

rrea  11 por e l  funcionamiento del d ispositivo de 

trinquete 13, unaoperación del cargador de molde 

7j una operación del descargador de molde; y del . 

extractor de mandriles en conjunto 8, y una ope- .■ 

ración del conjunto 9 de retorno y sustitución  de 

.mandriles. A sí, inmediatamente después de'un mo­

vimiento de desplazamiento o giro de la  torre 2, 

se abre un conjunto de moldes. 26 en la  estación 

de carga de lo s  mismos, y se introduce en dicho . 

conjunto .un mandril cargado por e l funcionamiento.. 

del cargador de moldes 7; esta  operación vá se-., 

guida por e l. c ie rre  del. conjunto, de moldes 26. Du- ' 

rente e l  c ie rre  del conjunto de moldes 26, se 'a p l i ­

ca a ire  a presión aüípezón. asociado. 45 para in tro ­

d u c ir  éste ' a ire  en 'la  sección de tubo d el’ mandril. 

Esta aplicación de a ire  a presión a l pezón 45, se 

controla por. e l  c ierre  del conjunto de molde y se 

re a liz a  inmediatamente antes del c ie rre  completo 

del conjunto de molde, dado que se ha comprobado



que de este  nodo se consigue una lin ea  de solda­

dura mejorada en el extremo superior de la  lon­

gitud ,de tubo, caiando éste se encuentra en. e l mol­

de. Se comprueba además, que la  aplicación de 

5. a ire  a presión a la  sección de tubo, antes del.

c ie rre  completo del molde, hace que la. parte su­

perior de la  sección de tubo empiece a d ila ta r ­

se antes que la  parte in fe r io r  de la  misma, con 

e l resultado de obtenerse en e l  artícu lo  moldea- .

10* do un espesor de pared más uniforme. En la  figu­

ra 5, la  lín e a  de trazos 110 representa e l  p e r f il  

ex terior de una sección de tubo, aproximadamente 

en e l  momento en que e l molde 29 se c ie rra  por
. . . . .  t

■ completo* •

15* Después del c ie rre  completo del con­

junto de molde an la  estación de carga, la  torre  

. 2 se desplaza circularmente. El conjunto inme- 

. diato de molde de la  estación  de moldeo, se car-. ■

. ga como se ha descrito y se rep ite  e l c iclo ' in d i- 

20. '■ calo .

Durante el te rc e r  movimiento de des­

plazamiento o giro de un conjunto de moldeo des­

de la  estación de carga, este  conjunto de molde 

se aproxima a la  estación o puntode descarga, y 

25. e l  suministro de a ire  comprimido, a través del .. 

pezón 45, a la  sección de tubo del mismo se in ­

terrumpe, y se expulsa a ire  de la' sección de tubo 

 ̂ mencionada. A-continuación, el conjunto de molde 

, empieza a abrirse inmediatamente antes de que la

30. to rre  2 llegue a l reposo, con e l  mencionado con-
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junto, en la  estación de descarga. La descarga 

de este conjunto de molde, se rea liza  a continua­

ción del modo antes d escrito ; e l  conjunto, de mol 

des permanece abierto mientras se lle v a  a cabo e l  

siguiente movimiento de desplazamiento de la  to ­

rre  para conducir dicho conjunto de molde a la

estaoión de descarga.

Se comprenderá por tanto que cuando 

e l  aparato funciona, se obtiene un artícu lo  para 

10„ cada 90s de rotación de la  torre 2, o sea se fa ­

brican cuatro artícu lo s en cada rotación comple­

ta  de la  to rre . El aparato, sin  embargo, puede' 

contener medios de control para in activ ar e l  d is- 

. positivo de trinquete 13 en uno, dos o tre s  mo- 

15. . vimientos de rotación consecutivos de la  torre  2*

de t a l  modo que un mandril que contenga una se> 

ción de tubo calentado se carga solamente en ca­

da tr e s , dos o uno de los conjuntos de molde de 

la  to rre  2.

20. ~ Por e l funcionamiento de 'este medio

de control, puede conseguirse por tanto, que el 

aparato produzca uno, dos o tres  artícu lo s mol­

deados para cada revolución completa de la  to ­

rre  2,. Esta facilid ad , por . ejemplo, puede ser 

25* conveniente cuando solamente ha de obtenerse un 

artícu lo  moldeado de forma especial en cada des­

plazamiento corto, y no está  ju stificad o , e l  g a s - : 

to de obtención de una serie completa de cuatro 

moldes 29 por el número to ta l de artícu lo s  a ob- 

30# ten er. . .
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Convenientemente, e l  aparato contiene 

medios de control manuales para lo s  componentes 

funcionales separados, por cuyo procedimiento es­

tos pueden accionarse independientemente para l a  

5* comprobación, cuidado y ajuste»

Debe observarse que la  preparación 

s a tis fa c to r ia  de c ierto s  artícu lo s moldeados pue­

de rea lizarse  mejor con un caldeo no uniforme de 

la s  secciones de tubo, por e l horno 1, de t a l  

10» modo que la s  d istin tas partes de una sección de. 

tubo cargada en un molde se encuentren a tempe­

raturas d istin tas  y se d ila ten  con grados diferen­

te s  de facilid ad  por la  ap licación  de fluido a 

presión. Este caldeo no uniforme de la s  seccio - 

15*. nes de tubo, puede rea liz a rse  fácilm ente por e l 

• control adecuado de la  temperatura en d istin tas  

regiones del horno!, por ejemplo mediante e l em­

pleo de pantallas que a ís len  pedazos de cada sec­

ción de la  corriente completa de la  atmosfera en 

20 o e l  in te r io r  del horno»

EL aparato descrito y representado,

. puede adaptarse a la  formación de artícu los de 

paredes m últiples, cargando los mandriles 6 con 

secciones de tubo constituida por. tubos in te ra ju s- 

25» tados de d istin to s  m ateriales term oplásticos; es­

tas  secciones de- tubo podrían disponerse en los 

mandriles por carga sucesiva de los tubos sena­

dos en aquellos, o, sin  cambio de los disposi­

tiv os a l imentad o res d escrito s, en e l  aparato - se 

30, podrían producir artícu los de paredes m últiples
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partiendo de secciones de tubería, compuestas, co- 

. locadas en la  artesa  103.

N 0 2 A .

D escrita  suficientemente la  natúrale-  

5», za del. invento, así como la  manera de rea lizarlo  

en la  p ráctica , debe hacerse constar que la s  dis­

posiciones anteriormente indicadas son suscepti- . 

b les de modificaciones de d eta lle  en cuanto no a l­

teren su principio fundamental. También se hace.. 

10. constar que lo que constituye la  esencia del re ­

ferido invento y por lo que se s o l ic i ta  Patente 

de Invención por 20 años en España es : " PROCE­

DIMIENTO 1  APARATO PARA LA FABRICACION DE ARTICU­

LOS HUECOS PE MATERIAL TEíMOPIASIICO M; caracte- 

13. rizándose por lo siguiente:

l s . -  Procedimiento y aparato para la  

fabricación  de a rtícu lo s  huecos de m aterial t e r -  . 

moplástico, caracterizado por comprender e l  ca­

len tar secciones separadas de tubo term cplásti- 

20. co a una temperatura de moldeo; e l  introducir .

. estos tubos calentados en un molde; el d ila ta r  

estas secciones de acuerdo con la  forma del mol­

de, introduciendo fluido a, presión en las  sec- 

• oiones de tubo del in te r io r  del molde; e l en- 

25.,. f r ia r  la s  secciones de tubería .dilatadas' y e l re - 

t i r a r  luego dichas secciones dilatadas, del inte-.

.. r io r  del molde. ,

23 . -  Procedimiento, según lo espe­

cificado en la. reivindicación 1&, caracterizado
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por comprender la s  etapas de colocar una sección 

separada de tubo en un mandril de soporte; de 

calentar la  sección de tubo mientras se encuen- ' . 

t r a e n  e l mandril; de traslad ar éste  y la  sec- 

5# ■ otón de tubo a un molde, para la .d ilatación  y en- .

friamiénto. u lte r io r  de la  sección de tubo; de r e . '  

t i r a r  del molde el mandril,con la  sección de tu­

bo . enfriada y d ilatada, y de r e t ir a r  del. mandril 

la  sección de tubo mencionada,

10o' 3B •- Procedimiento, según lo espe- ■

cificado en la  reivindicación I a o 2a , caracte- ’. 

rizado porque la s  secciones separadas de tubo . 

están constitu idas por dos o más tubos in te ra - . • 

justados, de m ateriales term oplásticos d is tin - 

15o tos»

4a o- Aparato para la  ap licación  prác­

t ic a  del procedimiento anteriormente esp ecifica ­

do, caracterizado por comprender medios para ca­

len tar una serie  de secciones separadas de tubo 

20. term oplástico, a la  temperatura de moldeo; me­

dios para desplazar estas secciones de tubo su­

cesivamente, a un molde; medios para introdu­

c ir  fluido a presión en la  sección de tubería in­

troducida en el molde, para d ila ta r  dicha sec- 

25» ción de tubería de acuerdo con la  forma del mol­

de, y medios para r e t ir a r  la  sección de tubería 

dilatada d el molde, después de en fria r  dicha sec­

ción dilatada en e l mismo,

5a . -  Aparato, según lo  especificado 

30. en la  reivindicación 4a , caracterizado por com-.-



. prender una serie  de mandriles para sostener sec- 

- dones de tubo separadas; los medios de cacles 

comprenden un horno y medios para hacer avanzar 

■dichos mandriles, progresivamente, a través del 

5» homo citado, a dichos medios de traslad o .

6s«- Aparato, según lo  especificado 

en la  reivindicación  5a , caracterizado porque los 

medios de avance de los mandriles comprende un 

transportador sin  f in  dotado de porta-mandriles 

10o a in tervalos de su longitud.

7a o- Aparato, según lo  especificado, 

en la  reivindicación 6a , caracterizado porque 

los los porta-mandriles sostienen, amoviblemen­

te ,  lo s  mandriles c itad os; lo s  medios de tr a s la - , 

15» do indicados, son eficaces para separar, de di­

chos portadores,- mandriles sucesivos que sosten- . 

gan secciones de túberia calentadas y traslad ar 

dichos mandriles a l molde indicado.

8a . -  Aparato, según lo especificado 

20. en la  reivindicación 7S , caracterizado porque 

lo s  medios de traslado comprenden una rueda de 

e s tr e l la  dotada de garras para r e c ib ir  un man- . 

d r il  en e lla s  introducido, por avance del tran s­

portador; una lanzadera para traslad ar un man- 

25* d r il  desde la  rueda de e s tre lla  a l molde, y me- ‘ 

dios para mover l a  rueda de e s tr e l la  para haoer 

que un mandril recibido por la  misma se r e t ir e  

del transportador y se coloqúe en la  lanzadera.

9a * -  Aparato, según lo  especificado 

, 30. en la  reivindicación  7a u 8a , caracterizado por-
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. que e l  molde está  preparado para r e c ib ir  una sec­

ción de tubo calentada en si mandril, y para l l e ­

var a cabo la. d ilatación  y e l enfriamiento de la  

. sección de tubo mientras esté  en su mandril; e l  

.. aparato, además, comprende medios para re tira r , 

del moldé, un mandril con su sección de tubos, d i- . 

latada y enfriada*,,en forma de artícu lo  moldea- 

.do, y para extraer a continuación dicho artícu lo  

••del.mandril, y medios para colocar e l mandril en.

un soporte del transportado r ,

' 10*o- Aparato, según lo especifica-.. . 

do. en la  .reivindicación 9& , caracterizado por­

que lo s  izadlos de separación y extracción bompenr* 

den un descargador de moldes para r e t ir a r  del mol 

de un mandril y e l  artícu lo  moldeado, y para tra s ­

ladar dicho mandril a un par de ruedas de estre­

l l a  interconectadas, una de la s  cuales tien e  ga- ■ 

rras para re c ib ir  e l  mandril, y la  o tra  se ajus­

ta  en e l a rtícu lo  moldeado del mandril, y medios 

para desplazar relativamente la s  citadas ruedas 

de e s tr e lla  en la  dirección del e je  del mandril 

para dar lugar, a la  extracción del . a rtícu lo  mol­

deado del mandril.

11».« Aparato, según lo esp ecifica ­

do en la  reivindicación 10», caracterizado por 

contener medios para hacer g irar relativamente 

e l par de ruedas de e s tr e lla  para lle v a r  a cabo 

la  conducción del artícu lo  extraído, a un punto . 

de descarga, y e l  traslado del mandril a los me­

dios citados para volver a colocar e l  mandril en30



12®.- Aparato, según reivindicación 

.11®, caracterizado porque la  rueda de e s tr e lla  

que se a ju sta  en e l  a rtícu lo  moldeado tiene un 

5 . medio de retención de artícu los preparado para 

agarrar un artícu lo  a ellos' suministrado duran­

te  el movimiento de extracción d e .la  rueda de 

e s tr e lla  y durante su rotación , para transportar 

. e l  artícu lo  al punto de descargaren e l  que los 

10, medios de retención sueltan el artícu lo  para la 

. / descarga, ... .

13®o- Aparato, según lo esp ecifica ­

do en la  reivindicación 9®, 10® u 11®, caracte­

rizado porque los medios de sustitución del man- 

- 15, d r il  comprenden medios dependientes de la  presen­

c ia  de una sección de tubo en un mandril introdu­

cido en los medios de sustitución y preparadúá... 

para desechar e l mandril citado y para su s titu ir  

..éste por un mandril lib re  de tubo.

20o 14®o- Aparato, según lo esp ecifica ­

do en la  reivindicación 13®, caracterizado por­

que lo s  medios de sustitución del mandril com­

prenden una guía y medios para hacer avanzar un 

mandril a lo  largo de la  misma; un canal de des- 

’ 25o pido que comunica con la guia y medios para des­

plazar un mandril desde la  guía a dicho canal;

. un oanal de conservación para mandriles de sus- 

titu b ión , que comunica con,..la guía citada, y me­

dios dependientes del desplazamiento de un man- 

30o d r il  desde la  guía al in te r io r  del canal de des-
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pido para introducir un mandril de dustitución 

. desde el canal de ..conservación .al in terio r  de' di-,: 

.cha guía,

1 5 ® . Aparato, según lo especifica-- 

5o do en la  reivindicación 14a , caracterizado por­

que lo s  medios de avance del mandril comprenden 

. garras dispuestas a lo largo de la  guía a in te r- .

. valos correspondientes a la  separación de porta- 

.' mandriles, sucesivos en dicho transportador, y . i  . 

10, ’ medios para mover la s  garras en re lación  de sin ­

cronismo con e l  avance del transportador,, para 

desplazar-un mandril de la. guía desde una. de las 

garras a. la  inmediata, en fase-con el'avance d el • 

transportador;' dicho canal de' despido, oomuni-, 

15 , ca con lá  guía adyacente a. la  primera garra c i ­

tada, y el can al’de almacenamiento comunica con - 

la  guía adyacente a la  otra gárra, separada.de ■

• la-prim era en l a  dirección de avance del mandril, 

a lo largo de la  guía.

20. 1 6 * .-  Aparato, según cualquiera de

la s  reivindicaciones 4® a 15®, caracterizado por 

comprender una série  de moldes preparados paira 

re c ib ir  sucesivamente, pedazos sucesivos de sec­

ciones de tubo de la  mencionada s e r ie .

25. ' ’ 17® . -  • Aparato, según lo esp ecifica­

do en la  reivindicación 16a , caracterizado por­

que los moldes están montados en un círculo en 

una torre o mesa sometida a un movimiento deter­

minado para presentar dichos - moldes,' sucesiva-

30, mente, a los medios de traslado citados, para la



recepción de la s  secciones de tubo calentadas.

18® M Procedimiento y aparató pa­

ra la  fabricación  de artícu lo s huecos de m aterial 

termoplástico " t a l  y como queda substanci almente
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