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MEMORIA DESCRIFTIVA

Este invento se refiere 2 un dispogitivo y a un
procedimiento pera la fabricacién de recipientes.
Segtn un primer aspecto del invento, el disposi-
tivo parse la febrloacién de reciplentes contiene Srgancs
5e para la extrusién continua de material por una caﬁal anular

que desemboce en una céimara anular, as{ como elementos para
efectuar una operacién en el material salido de la camars,
los cuales interrumpen durente esia operacién el traneporte

del material que sale de la cémera, siendo el volumen de

10, ésta suficlente para acoger durante la citada operacién el
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meterial que gsale de la canal anular, extrufdo de modo con-
tinuo.

Beghn otro aspecto del invento, se crea un pro-
cedipiento para la fabricacién de recipientes, el cual con-
siste en la extrusién continua de material por una canal
anilar a wa cémara anular y en efectuar una operacién en
el material que sale de la cémara, la cual interrumpe el
movimiento de salida del material, siendo el volumen de la
chmara suficiente para acoger durante la mencionada opera-
clén el material que sale de la canal, extrufdo de modo
continuo,.

La operacién en s misma puede consigfir en mol-
desr un extremo del recipiente, por e jemplo el cuello o el

hombro. Esta operacién puede comprender ademés, optativa o
complementariamente, el paso de geparar del material szlido
de g cfmara un recipiente acabada,

El dispositivo de este invento puede contener
Srgancs para efectuar una gegunda operacién en el mterial
galido de la cfmara, los cuales interrumpen iguslmente el
movimiento de salida de la cémars durante la segunda opera-
cidn. Bsta segunda operacién puede consisbir en sf misma en
moldear o cortar el materisl que sale de la cémara., Por
ejemplo, la operacidén mencionads en primer término, con el
dispositivo conforme a este invento, puede congistir en mol-
dear la cebeza del recipiente, y la segunda operacién, en
separar del material que sale de la cémara el recipiente
acabado.

El dispositivo y el procedimiento de este invento
permiten gue se extruya el material de modo continuo y que
las operaciones de prensado o corte se realicen sin interrup-
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_eién de la extrusidén continua del material, o sin que sea
necesario hacer funcionar los 6rganos de prensado y corte
en movimiento combinado con el material extruido.
Segin otro aspecto, el invento crea un disposi-
5¢ tivo para fabricar un reclpiente con parte de cabeza perfi-
lada, en materiel termopléstico, por medic de una prensa
de extrusidén de trabajo continuo que extruye por una aber-
tura anular on tubo de seccidn transversa igual a la seccién
.brangversa del recipiente que se fabrica, y con un molde di-
10, vidido, dispuesto en la cara frontal de la abertura de ez=-
trusién, molde que, cuando se cierra, forma el segmento més
anterior del tubo extrufdo, y ello dindole la forma de una
parte de cabeza perfilada, en colaboracidén con una parte de
un nlicleo o mandril que sobresale en la abertura de extru-
15. sién, ndcleo que determina el didmetro interno del tubo ex-
trufdo, y con 8rganos cortantes, dispuestos para separar del
tubo extruido el recipiente fabricado; el molde para ypren=-
Sar 15 parte de cabeza del recipiente olerra en la posicién
de cierre la abertura anular de extrusién de la prensa ex-
20. trugora, y la boguilla de esta prensa extrusora tiene una
cémera para acoger el material que expulsa le prenss de
extrusién al cerrarse la ahertura de extruwidn,
De conveniencia, la cémara para acoger, ocuando
gse cierre la abertura de exirusién, el material trabajado
25‘por la prensa extrusora se obtiene aumentando el difmetro
externo de la canal anular de la boquilla en el sentido de
la extrusidn. Segin otra modalidad de reslizacién del invento,
los brganos para separar del tubo extiruldo el recipiente mol-
deado estén perfilados y en la posicibén de cierre cierran
30. a gu vez igualmente la abertura snular de extrusién frenfe

a le ﬁrensa extrusora, El efecto de esta circunstancia con-
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siste en que la operacidén de corte ianterrumpe la salida del
tubo por la abertura de extrusidén, de modo gue se obtiene
una superficle lisa del corte. Ajustando el tiempo de actua-
cidn de los érganos cortantes respecto a los érganos moldea~
dores y la propia prensa de extrusién, se logra la longitud
deseada para el recipiente.

Segin otra modalidad de realizacién del disposie
tivo, la parte de la boquilla en que ge halla la cémara
para acoger el meterial que llega de la prensa de extrusidn,
antes de que la abertura de extrusidn egté cerradas o mientras
se halla cerrada, esti dividida exilmente en el centro, es-
tando previstos medios pars abrir esta parte cuendo la cé-
mara de admisién se ha llenado de meterial por ¢bra de la
prensa extrusora, y para cerrar esta parte}antes de que los
6rganos de corte entren en accién. Una variante consiste en
la disposicién de escapes de aire, que en la extrusién del
tubo por la abertura de extrusgién se hallan en comunicad én
con el aire externo.

Bl procedimiento y el dispositivo de este invento
han resultado sumamente aptos para fabricar recipientes de
pléstico, por e jemplo tubos comprimibles.

A continuacidn se describe wne modalidad de ree~
lizacién de este invenio, a titulo de ejemplo, haciendo re-
ferencis al dibujo adjunto, de figuras esquemdticas. Estas

mestrans

- la figura 1, wn corte longitudinal que pone de manifiesto
1la formacién de la parte de cabeza del recipiente;
- la figura 2, un corte correspondiente, con las partes del

molde abiertass ¥
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~ la figura 3, el funcionamiento de 1los érganos cor-
tentes.

En la boquilla 1 de la prensa de extrusién esté
e di spuesto un nficleo o mandril 2, cuys parte en mendril 3
sobresale de la boquille 1 y determina la forma int erna de
la parte de cabeza 4 del recipiente que se fabrica a base
de material termopléstico.
El didmetro externo del mendril o ndcleo 2 s
10 menor que el didmétro intetno de la boquilla 1, de modo que
entre estas plezas se forma una cenal anular 5 que desembocs
en el sentido de la extrusién en una cémaraenular 6, y ello
a causa del eumento del difmetro interno de la boguilla 1.
Cusndo esté gblerta la abertura de extrugidén, se forma al-
15, rededor del mendril 2, a partir del punto 6, un tubo 7, cuyo
espesor de pared corresponde a las dimensiones del canal
anular 5.

La parte no llenada de la cémara anulsr 6 puede,

por lo tanto, acoger material que llega de la prenssa de ex
201 trusién durasnte el perfodo en que la abertura de extrusién |
egté transitoriamente bloqueada.

El molde para prensar o moldear la parte de og-
beza 4 del recipiente consta de dos mitades 8 y 9, que, come:
ge desprende de la figura 1, junto con la parte 3 del nicleo

' 25, 2 determinan la forma de la parte de cabeza del recipiente.

Después que el molde frfo 8-9 ha moldeado la parte
de cabeza 4 de un recipiente a base de la parte extrulda del
tubo y el material se ha endurecido lo suficiente, se abre
el molde (fig. 2), de modo que ye ﬁuede extruirse el cuerpo

30, del recipiente. Al efectuarse la extrusién del cuerpo del

reclpiente, el material que sale de la canal anular 5 impulsa
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ante sf el cuerpo 10 del recipiente, porque la resisten-
cia a la extrusién del material que ha llenado la cémara
anular 6 es menor que la resistencia que debe vencerse para
llenar le cémares 6 de nuevo con el material que segle de la

canal anular 5.

- Para favorecer esta circunstamcia, puede proveerse
e la cémare 6, de escapes de aire (no represenigdos en el di-
bujo) que se hallan en comunicacién con el aire exterior &u=-
rante el tiempo que ge extruye el tubo por la abertura de
extrusidn, o bien puede dividirse axialmente (no representado
en el dibujo) la mrte de la boguilla 1 en que se halla la
cémara 6., In este dltimo caso se hallan dispuéstos medios
(no representados en el dibujo) destinados & abrir esta

parte cuando la chmara 6 est4 llena de material procedente

de la prensa de extrusidn,'i,a cerrarla antes afin de que
entren en accidn los Srganos cortadores 1l y 12, '

‘>Una vez que el cuerpo 10 del recipiénte ha alcene-
zado la longitud deseada, entran en accién medios cortantes
perfilados 11 y 12, que cortan el recipiente moldeado 4 se-
paréndolo del tubo 10 que se halla en la boquilla, al migmo
tiempo que se cierra la sbertura de extrusidén de la boquilla,
In ese mismo momento, el material aportado poxr la prenga de
extrusifn empieza a llenar de nuevo la cémara anular 6, como
muestra la figura 3, 1lo que tiene por comsecuencia que, -
cuando los 8rganos cortantes 11 y 12 vuelven hacia atréis,
sale de la boguilla um tubo de pared gruesa. Después
que ha salido una longitud suficiente de este tubo grueso,
las mitedes 8 y 9 del molde se cierran de nuevo y forman
as{ la parte de cabeza de wun nuevo recipiente.

| In la pogicidn de oiérre de las partes 8 y 9 del
molde la cémara anular 6 se sigue llenando de material, hasta
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lleger al estado de la figura 1, en cuyo instente se vuelve
a abrir el molde y empieza a surgir un nuevo recipiente,

La parte 3 del nicleo o mendril 2 que sobresale
de la boquilla presenta un saliente delgado 13 que crea una
abertura 14 en la parte 4 de la cabeza del reciplente.

Bsté claro que con el dispositivo que se ha des-
erito cabe fabricar los recipientes yo sea con seccién trans-
versazl redonda, ya sea con seccidn transverszl de cnalquier
otra forma anular, como por ejemplo oval, slendo la seccién
trangversal constente en toda la longitud del recipiente, Esté
también claro que el espesor de pared en tormo a la seccién
trangversal anular no es imprescindiblemente constante.
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NOTA

Descrito el invento se ded aran nuevas y de propia
invencidn das siguientes reivindicaciones, con prioridad de
le demenda de patente britémica N° 31.601/61 del 1 de sep-
tiembre de 1,961, ) '

l. Procedimiento con su dispositivo para fabricar un
récipiente, cuyo dispositivo estd mrovisto de Srganos pare
la extrusidén continua de material por una canél anular y
medios para efectuar wune operacién en el material extruido,
caracterizado por el hecho de que la canal anular desemboca
en una cimara apnular y que la operacién en el material que
sale de la cimara se efoctfia de modo que se contenga dursnte
la operacién el aporte de materisl gque sale de la chmara,
al paso gue el volumen de la cémara es suficiente para -
acoger en ella durante la operacién el material que sdle

de la canal 2 causa de la exgrusién continua.

2, Procedimiento conforme a lo definido en la
reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que la
operacién consiste en moldear un cuello o un hombro del

recipiente,

3s Procedimiento conforme a lo definido en las
reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho
de que el difmetro externo de le clmaras anular es mayor
que el de ls cenal anular,
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4, Procedimiento conforme a lo definido en las
reivindicaciones anterioresg, caracterizado por el hecho
de que el material se extruye continuamente por la canal
e une clmara ciroular y la operacibén se efectia en material
que ha salido de la chmara, conteniéndose el movimiento
hacia fuera del material de la cémara y siendo el volumen
de la cémara suficiente para amcoger durante la mencionada
operacién material que llega de la cénel en virtud de le
extrusién continua.

5. Procedimiento, en el que el dispositivo para
fabricar un recipiente con parte de cabezg perfilada, a
base de material termopléstico, por medio de una prensa
de extrusidn de trabajo continuo, la cual extruye por una
abertura circular un tubo con seccidn transverss igual
e la seccién transversa del recipiente que se forma, el
cual diapositivo pregenta un molde dividi do que esté
dispuesto en la cara frontal de la abertura de extru-
gién y que, en la posicién de cierre, moldea la parte pre- |
cursora del tubo extrufdo dbndole Forme de une parte de
cabeza perfilada, en colaboracién con una parte de un

nicleo 0 mandril gue sobresale en la abertura de extrusidn,

nécleo que determina el & fmetro interno del tubo estruido,

asf como Srgmsmos de corte que estén dispuestos para seperer
del tubo exirufdo un recipiente ya moldeado, el cuzl dige
pogitivo se caracteriza por el hecho de que, en el molde
para moldear o prensar 12 parte de cabeze del recipiente
gue se moldea, en la pogicién de cierre se cierre la aber-
tura de extrusidn circular de la pensa y le boquilla de

la prensa de extrugidn estd provista de uns cémara pers
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acoger el material que es aportado por la prenssz de extrusién

durante el bloqueo de la ahertura de extrusidéne.

6. Procedimiento conforme a lo definido en la rei-
vindieacién 5, caracterizado por €l hecho de que la parte
de la Loguilla de la prensa Ge extrusién in que se halla la
cémara para acoger durante el bloqueo de la abertura de exe
trugidén el matericl que llega de 1la prensa de extrugién estéd
dividida axilmente por el centro, al mismo tiempo que estén
digpuestios medios para abrir esta parte cuendo la chmara de
admigién ha sido llenada de material por la prensa de ex~
trusibn y pare cerrar esta parte anteg afin de que entren en

accién los Srganos certadores,

T« Procedimiento conforme a lo definido en la rei~
vindicacién 5, caracterizado por el hecho de que la chmara
para acoger el material que llega de la prensa de extrusién

durante el bloqueo de la abertura de extrusibn estéd provista
de egcapes de aire gue, cuando ge extruye el tubo por la
abertura de extrusién, esteblecen commicacidén con el azire

externo,

8+ ZProcedimiento con su dispositive para fabricar

un recipiente.

Begln se descrite y reivindica en la presente memoria
que consta de diez phginas foliadas y escritas a méquina por
we sola de sus caras, acompafiadas de una lémina de di-

bnjos.
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