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PATENDTEH DE INTRODUGLCCLCIOR
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por DIEZ alflos

cuyo privilegio se solicita para Bepafla y to-
dos sus territorics y plazas de soberania, a

favor de:

APLICACICHES TwCHICAS Dil PLASTICO, S.d4.

( ALETS4)

entidad espafiola, domiciliada en Burcelona,

Rambla de Catalufia, nlm. 6, relativa a :

YEEJCHAS BN LA FPABRICACICN DE CUERPOS ACUNUIA-

DOKES DIE FRIO SLCC".
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La presente Patente de Iniroduccidn se contrae,
conforme se indiea en su enunciado, & unas mejoras en la
fabricacidén de cuerpos scurmlsadores de frio seco, espe-
cialmente para el enfriado sin eguar de liguides y otros

Gvidentemnente, el enfriar licuidos o productos
en general, a buse de emplenr hielo en su seno, lleve fa
talmente consigo due la Tusibn del hielo, al absorber las
calorias de Jos liquidbs y productos a enfrier, aglie o
moje a los nismos, perdisndo en muchos casos gran barte

e SU VAlOT e = = = o m m = = = = mmmoam  m m o m

Para evitar tsles snconvenientes se ha adopta-
do la solucidn de encervar herméticamente una cantidad
de agua en ung envolvente de¢ materisl pléstico, tras lo
cugl se congela el agua, resuitando un cuerpo en el gue
se acunula frio seco, ya que al absorber el calor del
1fquido & enfriar, en el cual se ha introducido uno o
varios de egtos cuerpos, el agsua se descongela pero per-
manece encerrada en su envolvente, con lo cual cede fri-
gorias o absorbe caloriams pero bo se mezela con el 1i-
quido a enfriar. Lvidentemente estos cuerpos acumulado-
res pueden reutilizarse un nlmerc indefiniéo de veces,
bagtando, una vez lavados e incluso esteriligsdos, co=-
locarlos en el congelador de wn frigorifico doméstico
o industrial para hallarse nuevamente en condiciones
de uso al conse;uirse la congelacidén del apua que en=-
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De acuerdo con tales premisas se han desalrro-




30. llado las ne joras objeto de la presente atente las cua~
les esencialmente se caracterizan por el hecho de moldear-~
se, en material pléstico, preferentsmente polietileno, y
por el procedimiento de soplado, unos cuerpos huecos en
los cuales se introduce un volumen de agus, mencr ¢ue la
* 35 capacidad total del cuerpo hueco, trés lo cual se cierra
el prificio por el yue se ha realigado la entrada del a-
gua de modo que el cuerpo resulte absolutamente estanco,
procedilndose a continuacién, en su fase de utilizacién,
a la conselacidén del agua contenida en los mismos y a la

40, inttoduccidn en el 1iquido a enfriar, = - = = = = = = = = -

A partir de una masa polietileno fundido se ob=
tiene por soplado de una porcién de la misma en el inte-
rior de un molde, un cuerpo hueco provisto de una entra-
da para el apgua que debe contenér coincidente con la de

45, inyeceidn del aire de sopladoe = = = = = = = = = — = -= - =

A partir de un tubo extruido en meterial plée-
tico y en estado de rebléndeoimiento, preferentemente
polietileno, se obtienen simultdneanente en un molde mil-
tiple, provisto de las ccrrespondientes agujas de inyec-

50,' cidén del aire de soplade, une pluralidad de cuerpos huscos,
provistos cada wno de e1llos de las pertinentes entradas
para el llenado con asgua coincidentes con la de inyeccidn
del aire, siendo segregudos del conjunto y obfuradas por
soldadura dichas entradas, una vez llenas de agua, para

55 individuizarlo8e = = = = = = @ - - - - - -- - — .-

A partir de una banda Goblada de meterial plés-
tico, en sgtado de reblandecimiento, preferentemente polie=

tileno, se obtienen simultinesmente en un molde miltiple,
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provisto de las correspondicnies szujas de inyeceién del
alre de soplado que se alojan entre les dos partes dobla-
das de la banda, una pluralidad de cuerpos huecos, pro~

vistos cada uno de ellos de las purtinertes entradas para

el llenado con agua formadas por las propias agujas de
inyeccidn del aire, siendo segresmdos del conjunto y ob=
turados por goldadura dichas eniradas, ura vez llenos de

agua, para individuizarloS. = = « @ = = = = = = - - - -

Para facilitar la comprensién de las ideas pre-
cedentes, dando a conocer al mismo tiempo diversos deta~
lles de orden constructivo, se describe seguidamente unas
formas de realizacién de la preserte Fatente, haciendo re-
ferencia a los planos que scomnai:an a esta :emoria, los
cuales, dado su fin primordislmente ilustrative, deberén
ser interpretados como desprovigtos de todo alcance 1li~
mitativo respecto a la amplitud Ge la proteccibn legal

que se golicita. n log dibujost = = = = = = = = = = =~ = =~

Miouras 1 y €, represcuntan, sfﬂnwmaticamente
y en seccidn, la fase inicianl y final Cel moldeo de un

cuerpo hueco a partir de matorisl pléstico fundidoe - - =

Figuras 3, 4 ¥y 5, representan, en seccién, las
tases de desmoldeo, llenado con apua y cerrado de un cuelw

po geumnlador de fric seco, segln las presentes mejoras. - |

Piguraes 6 y 7 representan, esqueméticamente N
en seccidn, la fase inicial y firal del moldeo simulténeo
de una serie de cuerpos huecos, objeto de la presente Pa-
tente, & partir de la extrusidn de un tubo de materizl

PLASTICOs = m = = = = = == m = - == ==
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Tigures 8 y 9, representan, sn alzado frontal y
lateral, unz serie de cuerpos obtenidos segln las figures

6§ Temmmmmmmmmmmmmm o mm e e o - -

Megurs 10, representa en alzado, ls fese de lle-

nado simulténeo con agus Ge los cuerpos Ce figuras 8 y 9.~

Pigura 11, representa, en seccidén ¥y esquenatica-
mente, la fase de segresado de les cuerpos de figuras 8 y

9 v la de cerrado de los NISHOS, = = = = = =~ = = ~ =~ = « =

Piguras 12, 13 y 14, representan, esquemética-
mente y en seccibén, las fases iniclal, intermedia y final
del moldeo de un ocuerpo hueco, objeto de las presentes
mejoras, a partir de una lémina doblads de material plés-
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Bn figuras 1 y 2 se representa esquemlticamente
lg forma de opurar, & partir de una gotz (1) de material
pléstico fundido tal como el polietiiero, en cuyo seno se
introduce una sguja inyectors (2) de aire, con lo cual se
crsa una burbuja de aire en su interior cue al aumentar de
tamafio se adapta a las paredes internas del molde (3)y no

gin antes haber experimentado los semimoldes (4) y (5) ¥

I,

el tubo extrusor (6) de pléstico uncs desplagamientos con-
ducentes a cerrar el molde y permitir dicho cierre, aprisid-{
nando & le aguja inyectors (2) y cortzndo el suministro de
piéstico por el tubo extrusor (6). Asi se obtiene un cuer-.
po hueco (7), esférico en el caso representado aurgue pue-
de ger de cualquier otra forma, ¢ue presenta una embocaduw
ra (8) ¥ un ovificio (9) oblenidos durante el moldeo por

la especial disposicidén de la aguje inyectora (2) de su so= :

porte (10) y del alojamiento de la misma entre los semi-
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moldes (4) y (5), aue determing 1a onuedad (11) conformas -

-

\

dora de dicha embocedura (8), 4 travds del orificio (9)
y‘ayudado por la embocadura (8) ge lleng el cuerpo hueco
(7) con agua(l2) dejando una cfmgra de aire (13). A con=
tinuacidn se cilerra el orilicio (9) por fusién del ma-

terial congtituyente de la embocscura (&), resultando el

Yo . . , . .. .
cuerpo acumulador de frlo seco representado en figura 5.

In figuras 6 ¥ 7, se ha repressntado esquemAti-
catiente la forma de operar a partir de la extrusidn de un
Subo (14) de material pléstico, tal como polietileno, por
una boquille (15). 21 tubo extrufdo (14) sleanza la longi-
tud del molde (16) en cada operacibn de moldeo, cerréndo-
se los semimoldes (17) ¥ (18) al tiempo que las agujas in-
yectoras (19) perforan el tubo (14) y comienze la inyec-
cién de aire, con lo gue el tubo de material pléstico se
aplasta y se adapta a las paredes del molde y en las oque~
dades (20), formadas entre los soportes (21) de las agu-
jas 'y el semimolde (18), determinando la banda plana (22)
v los dobles alvéolos (23), provistos estos de lasiembo-
caduras (24) y los orificios (25). Sepguidanente sel proce-
de 8l llenado con agua, al igusl rue en el caso anterior,
de los doble alvéolos (23) mediante las agujas (26), coad-
yuvando a la penetracién de estas por les orificios (25)
las embocaduras (24/. Una vez llenos los doble alvéolos
(23) se procede a su segregecidén en orden g individuizar-
loa'y seperarlos de la banda plana (22), por medio de unas
cuchilles (27). Al propio tiempo se cierra por soldadurea
los orificios (25) mediante el cuerpo soldador (28), re-

sultando los cuerpos acumuladores en cuestibn, — = - - =
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n figuras 12, 13 vy 14 se ha representado esque¥
méticamente la forma de operar, a partir de una 1énina (29)
de material pléstico, tal como el polietileno, doblada
longitudinaimente por su centio de wodo cue determina el
lomo (30) y las ramass (31). Im lduina (29) e® aprisionada
en una poreidn de su longitud, por un conjunto (32) de mol-
des, semejantes a los de figuwras 6 y 7, de los cugles los
semimoldes (33) ¥y (34) son una seccién transverssl.Dicho
conjunto de moldes (32) dispone de los medios adecusdos pa-
ra el paso de las agujas de inyeécién de aive (35) y para
la formacién de las oquedades (36) entre ellos y 1los sopor-
tes (37) de las mgujas (35), determinantes de las embocadue
ras (38). Una vez moldeados los doble alvéolos (39), se pro-

cede como los casos anteriores de fi.uras 6 a 11.

Debe hacerse constar que tales cuerpos scumula-
cores podrén reslizarse en cuslquier configuracidén, mate-
riales, coloridos de log mismos o del agua u otro liguido
que encierran, asi como su tarafio que senin su uplicacidn
ya sea doméstica, ya sea industrial o de laboratorio, se-

TE MAYOY O NMENOTs = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Con cuanto se hs expuesto se comprenderd que con
les presentes mejoras ge alcanzan las ventajas expuestas
en el comienzo de esta memoria ¥y se eluden los inconve-

nientes en ella apuntados. = = = « = w o o« o = = = =~ o

Habiendo efectuado lu descripcidn cue precade,
debe hacerse constar que en la reslizacidn préctica de
esta Patenie de Introduccién por diez aios, podrén apli-
carge todas las veriantes de detalle cuie la experiencia

v la préctica puedan aconéejar, en cuanto a fases opera=
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tivas y tratamientos adicionales, uso de aparatos, tra-
tamientos preparatorios de las primeras materias, irata-
mientos adicionales del preducto acabado, ¥y demds circung-
tancias de ordenaccesorio, siempre que con ello no se des-
virtle su esencialidad, que es la que Se Yesume y concre-
ta en lag primera de las reivindicaciones que sigueny ya

son considerada aisladamente, yu sea considerada junto con

ung o varias de las reivindicaclones restantes en sus com-

binaciones técnicanente posibles. = = = = = = = = = - = o

8e declaran de novedad y propiedad para Espaila
v todog sus territorios y pleozas de soberania, las sisuien~

REIVINDICACIQUSS

l.~ Mejoras en la favricacién de cuerpos acumu-
ladores de frio seco, especialmente para ¢l enfriado sin
aguar de liquidos, caracterizadas por el hecho de moldeaxr=
se, en material pléstico, preferentemente polietileno, y
por el procedimiento de soplado, unos cuerpos huecos en
los cuales se introduce un volumen de agus, menor gue la
capacidad total del cuelpo huece, trids.lc cual se cierra
el orificio por el ¢ue se he realizado la entrada del a-
gue de modo que el cuerpo resulte absolutamente estanco,
procedibéndose a continvacidn, en su fase de utilizacién,
g la congelacién del spue contenida en los mismos ¥y & la

introduccidn en el liguide a enfrial, = = = = = = = =~ =

2.~ liejoras en la fabricacidn de cuerpos acumu~

ladores de frio seco, segin la reivindicacidn anterior,
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caracterizadas por el hecho de que a vartir de uns masa
polietileno fundido se obtiene pol' soplade de una por=
cién de la misma en el interior de un molde, un cuerpo
hueco provisto de une entrada pavs el agua gque debe con=
tener coincidente con la de inyeccidn del aire Ge sopla-

do.-.-—-b--.-.-—--—.-—--.--.--—o-.«.u---.-

3.~ Hejoras en la fabricgscidn de cuerpos acu-
muladores de frio seco, seslin la veivindicacidn 1, ce=-
racterizadas por el hecho de cue a partir de un tubo ex~-
truido en material plastico y en estado de reblandeci-
niento, preferentemente polietileno, se obtienen simul-
téneanente en un molde mfiltiple, provisto de las corres-
pondientes asujas de inyeccidén del aire de soplado, una
pluralidad de cuerpos huecos, provistos cada uno de éilos

de las portinentes entradas para el llenzdc con agua coin-

del conjunto y obturadas por soldadura dichas entradas,

una vez llenas de agua, pare individuizarlog, ~ = = = = =

4o~ Ilojoras e¢n la fabricacidén de cuerpos acu-

muladores de f1io meco, segin la reivindicacidn 1, carac-

P AT algcd

terizadas por el hecho de gue & partir de una banda do-
hblada de material pléstico en estado de reblendecimiento
preferentenente polietileno, se obtienen simulténeamente
en un molde miltiple, provisto de las correspondientes
agujas de inyeccidn del aire de soplade que se alojan enw
tre las dosg psytes dobladas de la banda, una pluralidad de
cuerpog huecos, provistos cafla uno de ellos de las perti-
nentes entradas pareg el llenado con agua rormadas por las

propies agujas de inyeccibén del aire, siendo segregados
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del conjunto y obturadvs por soldadura dichas entradas,

una vez llenos de apgus, para inGividuizarlos, = = = = - -

5. "HBJORAS LN LA FABRICACICY D CULKPCS ACUMU-
TADORES D FRIO SHCOM, = = = = = = = = = = = = = = = = =

235 Todo ello conforme se describe y reivindica en
la presente nemoria que consta de diez hojas, fcliadas y
necanogrgriadas por una .sola de sus caras, y de una lémif

na de dibujos que la ilustra.
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