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» Motodo y aparato para la reoonformsoién de objetos

huecos®.

CONTINENTAL CAN COMPANY, INC, de nacionalidad norteame-
ricana, residenie en: 100 East 42nd Street, Nueva York,
Estado de Nueva York, EE.UU. de A.

Esta invencién se relsciona en general eéon nue-
Vaa;y-ﬁﬁiieé mejoras en la fabricacién de objetos ddeti-
les hmecos y mds partioularments oon un nuevo método de
reconformacién de objetos ddotiles hueoos y con el apa-

rato destinedo a reallzar tal reconformacidn.
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Los objetos huesos se producen fdoilmente en
cantidad cuando sus formas son regulares., BEsto es par-
ticularmente clerto cuando los objetos son de una sec-
cién transversal constante o ahusados. Sin embargo,
cuando la seceidén transversal de un objeto varfa o su
superficie presenta una especial configuracidn, tal co-
mo la producida por estampado, la operacién de forma-
cidén resulta muy costosa y hasta ahora no ha sido fgo-
tible para la produceidn en grandes cantidades. De
aouerdo ocon esta invencidn, se pretende formar objetos
huecos especialmente configurados formando primeramen-
te art{oulos de configurgeidén regular de materiales
ddetiles modiante operaciones de formaoién convenoiona-
les y no costosas y reconformando seguidamente los gre
t{oulos de configuraoidn regular mediante una operacidn
de formacidn explosiva que puede llevarse a 0abo tam=
bién a un costo relativamente bajo.

Bota invencién presenta una aplicacién prin-
cipal en oﬁjetos formados de metales ddctiles, parti-
cularmente los construidos con acero, tanto revestido
oomo sin revestir, incluyendo acero revestido de metal,
tal ocomo acero revestido de estafio, aluminio, etc. 3in
embargo, la invencidn nd'se 1imita a la conformacién de
objetos metilicos ddctiles por cuanto los principlos de
ls misms pueden aplicarse igualmente g objetos plasticos
de configuracién oomplicada en los que el material plas-
tico es del tipo ddctil, Aunque el polietileno ha demos-
traio ser el plastico actualmente més deseable, podrfan
utilizaree otros tipos de plastico, incluyendo el elo-
ruro de polivinilo, polipropileno, policarbingdos, eto.
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De acuerdo con la invencién, los artioulos hue-
cos Que pueden reconformarse corresponden en general a
tres categorfas: (1) art{oulos huecos abisrtos en sus ex-—
tremos opuestos; (2) art{oulos huecos, que tienen #élo un
extremo cerrado por un miembro terminal solidaric o por un
mlembro terminal separado y fijedo por cualquier medio,
ineluyendo soldadura y rebordeado;y (3) artfeulos huecos
que tienen mlembros terminales en extremos opuestos de los
mismos, siendo uno de los miembros terminsles solidario o
estando fijado por cualquier medio, incluyendo soldadurs
¥ rebordeado, y estando fijado el otro miembro terminal
por cualquier medio, incluyendo soldadura y rebordeado,

pero presentando uno de los miembros terminales un orifi-
clio suficientemente grande para permitir el llenado del
objeto ocon una mezola gaseosa explosiva y la insercién de
medios detonadores, OGuando se provee a un artfoulo de uno
0 mas miembros terminales en el momento de su reconformg=
0ién mediante formeolidn por explosives, es también posi-
ble reconformar el miembro terminal. |

Ie invencidn es facilmente adaptable a numero-
sos tipos de objetos o artfoulos, pero tiene particula-

res vantajas en el terreno de los recipientes que. se pro-
ducen masivamente en formas regulares y en el que el cos-
to de produocién de recipientes de formas irregulares es .
demasiado prohibitivo para ser tenido en cuenta, a excep-

cién de cuando se moldeen convencionalmente por insufla=-
do, tal como reoipientes de vidrio y pldsticos, siendo

incluso estos recipientes demasiedo costosos de produ-
olr en comparscién con los oostos de fabriecacidn de otros

recipientes, tales como bidones, latak, baldes, etoy
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Por otra parte, la tendenois en el terreno de los envasg~
dos se ha orientado hacia recipientes atractivos gue faci- gt
liten las ventas de productos, y en vista de ello otro ob- :
jeto de la invenoidn es el de producir recipientes de to-
dos los tamafios corrientemente empleados, incluyendo bi-
dones comercialmente usados, pof ejemplo de 25 1, en los
que los recipientes han sido reconformados a partir de for-
mas exlstentes y de otras nuevamente ideadas para darles
la deseada configuracidn,

Las latas de hasta 5 1 de oapaoidad se produocen
aotualmente oon un costo mfnimo ocon el existente equipo
automdtico de produccidén de las mismas, a grandes velo~
cidades, 8 razén de 200 g mds de 1000 latas por minutos
Sin embargo, para producir as{ estas latas, la forme de
lss paredes laterales de los ouerpos de las mismas es ro-~
lativamente recta, simple, oilfndrica, onadrsda u oblonga,
sl bien es posible que tales ouerpos de las latas sean
shugados, y en una operacidn separada han de fabricarse
los extremos superior e inferior y fijarse a los cuérpos
de las latas previamente construidos, un extremo antes y
el otro después de que el producto a que so destina la
lata sea introducido en la misma., Ims lates producidas por
tal métode presentan las paredes laterales unidas en una
costura lateral, que para la mayoria de los productos que
han de contener debers assegurarse por soliadura o aplica-
cifn de cementos selladores orgdnicos adaptados al produc~
to partioular, disminuyendo rapidamente en el orden men-
clonado la resistencia de diches juntas selladorss late-

rales.
Tes latas se producen tembién con fondos soli-
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darios y sin ninguns junta de sellado lateral, mediante
un embutido simple o miltiple o por métodos de extrusién,
pero a velocidades inferieores, del orden aproximado de |
100 latas por minuto, Estes latas pueden formarse también
a un coste mayor gue las latas corrientes de tres plezas,
redondas, ousdradas o rectangulares producidas por el mé-
todo totalmente automitico a grandes velocidades.

Por otra parte, los reoipientes de vidrie ¥y
pldstioo convencionalmente moldegdo, aunque producidos ‘a
velooidades muy inferiores a las de las latas de tres ple-
zas construidas con el equipo totalmente automdtico y a 3
elevadas velocidsdes, pueden tener practicaemente la forma
que el ocliente desees

Aungue una mayor{a de productos continuard en-

vesdndose en los reciplentes corrientes rectos y de tres

plezas, existe uns oreciente demanda de reciplentes ormna-

mentales por parte de la industria de envasado que no
puede ser atendida por el presente equipo de fabricacién
de recipientes y que exigen a la industria del envasedo
reourrir a recipientes de vidrio y de plastioo conven—
cionalmente moldeado, on‘ 6asos en que de ofra maners M=
dieran usarse recipientes metalioos mds eoonémicos. Bs por
consigulente el ebjeto prinoipal de:eata inveneidn el de
proporeionar un método eoonémioc%de reconformgeién de re-
oipientes ddoctiles, en el que no sdlo puede variarse la
secoién transversal del reoipiente respecto a la habitusl
seceidén transversal oilindrica, sino que ademds puede con=
figurarse irregularmente la superficie del mismo con la :
desesda forma orngmental a fin de responder a los requisi- f,.:_:
tos de la industria de envesado. B
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Otro objeto de la invencidén es el de ofrecer un

nuevo método de reconformacidén de recipientes ddctiles qué
es fdoilmente adaptable a una 1fnea de produccién, inclu-
yendo el método de reconformaoién de los recipientes la
retencién de uno de éstos dentro de un molds con sus ex-
tromos sellades, despuds de 1o oual se produce la explo-
8ién de una mezcla de gmses dentro del recipiente sellado
¥ las resultentes ondas de ohogue de la presiln del gas
realizaran lg dilatacién del recipieute de acuerdo oon la
configuraoién del molde en que se hays dispusesto aquéle
Otro objeto de la invenoién es el de proporeio-
nar un nuevo método de reconformacién de recipientes en
las desegdas configuraciones ornamentales, incluyendo seoc~
cliones transversales irregulares, siendo el método de re=
conformacién de aquéllos de una naturaleza en la que los

mismos pueden apertarse continuamente por medios transpor- |
tadores y tieme lugar la reconformaoién en una estacién ei-
tuada a lo largo de un transportedor, de manera que el mé- '
todo es ficilmente adaptable a las existentes lfneas de
produccién.

Un objeto mda de la invenoién es el de propor—

cionar un nuevo método de rapida reconformacién de un re-

ciplente cilfndrico o de cualquier otra linea recta en la
deseada configursoién omamental con un mfnimodle costo,
mediante la retencién del reecipiente dentro de wn molde
configurado y ls introduceién en el primero de una mez-
ola--giseosa ocombustible y econdmica gue, sl encenderse,
explote y la resultente onda de chogue a presidén produsz-
oa. la necesaria fuerza para efectuar el estampado del re-
cipiente en la deseada configuracidén, determinada por la
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Otro objeto de la invencidn es el de proporcio-
nar un nuevo método de reconformaoiln de cuerpes de lata,
fdollmente adaptable g las existentes lfneas de produc-
oién de aguéllas y que pmede realizarse con un mfnimo de
geato, cuyo método es adecuado pars su aplicacidn en 1fe
nea de tramsportador y que funciona retirando un cuerpo de
lata de dicha 1fnea de tramsportador del tipo de despla~-
saniento ooincidents y durante la poreién estacionaria del
cicle de funoionamiento del transportader el cuerpo de la
lata puede someterse a wa dimpositivo que efectuard la ex-~
plosién de los gases combustibles dentro de dicho ocuerpo
¥ efoctuars también el desplazamiento hacla el exterior
del referido cuerpo debido a la fuerza de una onda de
choque a presidén resultante de la explosién, de maners

que el expresado cuerpo de la lata adopte una configura-

o:lénro}orrespbndiente a la del molde en que se encusntra
asentedos |

Otro objeto de la invencién es el de proporeio-
nar w nuevo método de reoonformacién de cuerpos de lata,
ouyo método es adecuado para cuerpos de lata que han sido
formados oon costuras laterales de elevada resistencia
del tipo de soldaduras con estafio, con oosturas laterales
soldadas al fuego y'loé.del tipo sin costura, siendo diocho
método adaptable también a cuerpos de lata sin extremos o
oon un extremo fljado a los mismos.

Otro objeto de la invencidn es el de proporeio-
nar un auevo cuerpo de lata que hasido reconformado para
darle una configuracién superficiel ornamental y em el que
la reconformgcién ase ha realizado dentro de un molde por
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la explosidn de gases combustibles herméticamente cerra-

dos dentro del ouerpo de la lata.
Otro objeto de la invencién es el de propor—

cionar un nuevo método de reconformacién de cuerpos de

latas oilfndricos y otros andlogos de paredes rectas Da-

ra darles las deseadas seociones transversales y configu-
raciones superficiales ormamentales, cuyo método utiliza *

de gases, alendo adecuado pars su empleo conjuntamente
oon cuerpos de latas simples y con aquéllos que tengan
un extremo £fijado a los mismos,

Otro objeto de la invencidén es el de preporcio-
nar un nuevo aparato para efectuar ls reconformseién de
cuerpos de lata, que utilize la fuerza de chogue a pre=-
8ién resultante de la explosidn de gases combustibles,
siendo el aparatoc del tipo en el qué puede retirarse un
cuerpo de lata de una l{nea de lates transportadas du-
rente el periodo estaeionario producido entre dos movi-
mientos de coincidencia de la 1{nea, tomando entonces el
aparato alvouerpo de lata retirado y sellando sus extre-
mog dentro de un molde hendido que recibe al cuerpo de
le latae, efectuando ademds el aparato la conformsoién del
referido ousrpo dentro del molde hendido al encenderve
une mezola geseosa explosive dentro de diecho cuerpo.

Otro objeto de la invencién es el de propor-
olenar uwn nuevo método de formecidn de un recipiente cone
figuredo y decorado, u objeto andlege que tenge una super-
fioie litografieda, cuyo método inoluye lss operscio- '
nes de formar una configursoién bdsica en el recipien-
te que estd litogrefiada, de acuerdo con la predeter-
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mingde forma fingl pretendida, antes o después de la forma.;
cién del mismo, y la reformacién explosive de la forma bi-
sica del recipiente con el simmltaneo estirado de la lito-
grafia sin dafiarls. '

5o Con loe citedos objetos y otros a la vista, que
més sdelante iran apareciendo, se comprenderd mes clare~
mente la naturaleza de la invenoién con referencis & la si~
guiente descripcidén detallada, las adjuntas reivindieacio- :
nes y las diversas vistes ilustradss en los edjuntos dibu~ 5

10¢ jes, en los cuales:

Te figura 1 es una viste esquemdtica, con par-
tes al descublerto y mostradas en secoién, que ilustra los
detalles generales del aparato destinado & retirar un ouer-
po de lata de una linee transportada de elles y efectuar

15, la reconformacién del mismo,

l‘g. figura 2 es una vista fregmentaria en alzado
gue mestra una pord én del aparsto de la figura 1, en-
trendo iniclialmente en contacto el ocuerpo de la lsta con
un soporte centrador del mismo.

204 Te figura 3 es wna vista fragmentaria y esqueméd-
tica en alzado que muestra una poreién del aparato de la
figura 1, entrando el cuerpo de ls lata en el molde del

‘ aparato.

Ian figure 4 es una vista fragmentaria de una

éSQ‘ secoidn del alzado que muestra &l cuerpo de la late total=-
mente asentedo y fijedo dentro del molde, retirdndose el

gire situado dentro del citado ouerpo.
' Ta figura 5 es una vista es-quematica que mues~
tra la introduceidn de un gee combustidble en el cuerpo
307  de la lated
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Tg figure 6 es una vistg similer a la figure 5

y muestrs la introduceién de ox{geno en el cuerpo de la

latae
Ie figura 7 es una vista esquemdtica que mues-

4$ra el encendido de lg mezcle de gas combustidble y oxf-

A}

genoe
Ta figure 8 es una vista esquemética en alza~

do similar e la figura 1 y muestra al molde en su posi-
eién gblerta y al cuerpo de le lata al deecender del
moldee.

Is figure 9 es una vieta fragmentaris de una
secoldn del 2lzado que muestre una forma modificada de

soporte destinadc a sustentar y centrar a los cusrpos

- de lates provistoehe extremos en sus fondos.
oo

Ta figura 10 es wn gréfico que muiestra la mé-
xima preeién explosive tedrica de varios combustibles cen
ox{geno y aire a diferentes presiones de vargss

Ta figura 11 es un grafico que mmestra la pre-
sién explosiva méxima tedrice para el metanc y verias
relaciecnes de ox{geno y aire a oombustible,

Ia figura 12 es un grafico que muestra el gra-
do miximo de eleveoidn de presién de diferentes combusti-
bles combinedos con oxfgeno para diferentes cargas de
presidns

- Ie figure 13 es wn gréfico que muestra el gra-
do méximo de elevacién de presién de diferentes combugti-
nles mezclados con alre para diferentes presienes de
carga; ' '

Ia figura 14 es una vista en perepective de un
cuerpo de recipiente formedo de acuerdo con la invenocién,
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empezando con un ouerpo oilfndrico.

La figura 15 es una viste fragmenteria en alza~
do tomede o lo largo de la 1fnea 15-15 de la figura 14,
que mestra la forma espec{fica del cuerpo de recipien-
te de la figura M4 y el estempado del mismo,

Ie figura 16 es una vista en perspective de un
reciplente formado de acuerdo con lg invencidn, empezando
con un cuerpo rectangular en su seccién transversal.

Ie figurg 17 es ung vistae fragmentaria en alza~
do, tomada a 1lo largo de la 1linea 17-17 de la figura 16,
que muestra la forma especf{fice del recipiente de la fi-
gura 16 y su estampado.

Ta figura 18 es una vists fragmentaris de una
seceién del alzado similar a la figure 17 y sélo a tra-
vés de una parte superior de un recipiente ligersmente
modificado, en el que el estampado ha sido sustitulde per
Preneadoi‘-

Oon referencis detallada shora a los ditujes, se -
observara que en las figuras 1 a 8 se ilustre esquemdtioa- :
mente una operacién paso & paso de reconfermacién de un
recipiente de acuerdo con esta invencién. Aungue en ade~
lante se haréd referencia a la reconformacién de una lata,
debe entenderse que pueden conformarse varios tipos de
recipientes y la invencién no se lim§ta en modo glgumo &
la de lates. Con referencia en primer lugar a la figura
1, se vera que 8¢ ilustra un soporte 15 a lo largo del .
ocual ge desplaza ouerpos de latas 16 dispuestos en re- )
lacidn especieda. Es preferible que tales cuerpos 16 seen
suministrados a lo lago del soporte 15 de una maners esoe~ -
lonada & fin de permitir el tiempo necesario para la ope~ :
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recién de reconformacién, aun@ue 8l se desea leos cuerpos
16 pueden suministrasrse oontinuamente y disponerse medies
pars presentar un sole cuerpo de lata al mecanismo de re~
oonformaoidn, cuando sea preoiso.

De acuerdo con la invencidn, el soporte 15 estd
provisto de un bloque de montaje 17 en el gue se aslenta
un miembro de sustentacién 18 adaptedo para ser elevado
verticalmente fuera.del bloque de montaje 17. Ademds de
asentgrse dentro del bloque de montaje 17, el miembro de
sustentacién 18 es sostenido por un émbolo 19 desplaza-
ble vertical y alternativamente para su movimiento con
é1, E1 épbolo 19 tiene un clerre terminal superior 20 y
presenta junto a su extremo superior un reborde 21 dirigi-
do hacia el exterior. El soporte 18 ests provisto de un
entrente interno 22 en el que es recibido el reborde 21,
Bl entrsnte 22 tiene una mayor extensién vertical que el
rebonie 21, de manerg que tras el iniocial movimiento as-
cendente del émbolo 19 no habra desplezamiento alguno del
soporte 18, de forma que el extremo superior del émbole
19 puede enfrar en un ocusrpo de lata 16 asegurendo la sus-
tentacidn y salineamiento del mismo con el s'oporte’la. Be'a;-
pude de un ligero movimiento ascendente del émbolo 19, el
reborde 21 se acopla a la porcién del soporte 18 que de-—
1imita el extremo guperior del entrante 22 y el soporte
18 es desplazado escendentemente junto con el dmbolo 19,

Bn este momento, se indioca que el citade émbolo puede des- i

plazarse hacla arriba de cualquier menera desesda que in-
oluya al émbolo oomo parte de un motor de £1¥ido.
| Otro soporte 23, que ha sido ilustrado esquema-

ticamente, se superpone al soporte 15 y sostiene ume placa
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de rstencién 24 dispuesta alinesdamente con e
Ia placa de retencidén 24 tiene una percidn ocentral pendien-
te 25 que sirve pars guiar el extremo superior de un cuer— ':f
po de lata 16 a fin de msegurar el adecusdo allneamiento :
del mismo con la placa de retencidén 24, Bl lado inferior :
de la placa de retencidn 24 que redea a la porcién central
pendiente 25 estd provisto de una anilla adecusda de cie-
rre 26 acoplable al extremo superior del cuerpo de lata

16 para efectusr el oierre hermético de dste. Bl soporte

18 tendrd unm anilla similar de cierre 27 sobre su super-
ficie superior para acoplarse y cerrar herméticamente el

extremo inferior del cuerpo de lata 16,

Ia placa de retencidn 24 estd provista de un
encendedor adecuado 28 que puede presentar la forma de uns
bujia o cualquier otre tipo adecuado de enocendedor. Bl -
encendedor 28 estd provisto de adecusdos vastagos espacia-
doe 29, situados preferiblemente de manera que queden dis-
puestos centralmente en el cuerpo de lata 16 al acoplar-
se éste a la placa de retencién 24.

Ia placa de retencidn estd provieta también de -
une tuberfa 30 que se extiende a través de la misma de
msnera roseada, oomo en 31, la tuberfa 30 se usard com el
fin de vaolar un cuerpe de lata y suministrarle los necesg-
rios meterieles de combustidn en la realizacién de unme
operacién de reconformacidn. g

El soporte 23 tieme wn par de apoyos pendien-
tes 32, de los que 8llo me muestra uno. Cada apoyo pen~
diente 32 ‘sostiene tn motor de fldido 33 delltipe de do=-
ble accionamiente, inoluyendo ocada motor de £lfido 33 wn
émbolo extensible 34 que, a su vez, sostiene wna mitad
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35 de molde. Eas dos mitades 35 de molde son preferible- .
mente idénticas y estdn provietes de configuraciones inter— 'f";".:z

nas 36 correspondientes s la deseada forma final de un

cuerpo de latas

Lg tuber{a 30 conduce a un conjunto valvular
glratorio, al que en conjunto se hace referencia por ol
admero 37, Bl conjunto valvular 37 inoluye un alojamien-
t0 38 y un dispositivo valvular giratorio 39.E1 disposi-
tivo valvular 39 se ilustra sélo esquomo',tioamente, pero
se entiende que presenta wna gbertura fija 40 que eatd
continusmente alineada ocon la tuberfa 30, El dispositi-
vo valvular 39 presenta también una aebertura giratoria
41 que se halla en continua comunicaeién con la aber-
tura 40,

Ademgs de la tuberia 30 ssegurads al aloje-
miento valvular 38, hay uwna tuberia 42 asegursda a una
edecuada fuente de formscién de vac{o y se considerare
como wn conducto formador de vecfo. Une tuberfa 43 estd
ooneotada al alojamliento 38 para suministrar un ges com-
tustible o presién a le vélvula 37. Una buberfe 44 va ase-
gurada al alojemiento para 1llevar g la valvula 37 un
agente oxidente, tal oomo aire u ox{geno a presién. Otra
tuberfa 45 estd comectads a la atmésfera. Se observerd
que las tuberfas 30, 42, 43, 44 7 45 estan 1gualment§ os~
raciadas alrededor de la eircunferenciag del alojamiento
valvular 38, ocon la exoepei&i de que hay un salto entre
las tuberfas 44 y 45, no habiendo ninguns tubexfs en re-
laoién diemetralmente opuesta respeoto a la tuberfa 42.
De acuerdo con la invenolén, me pretende gue un adecua=
do daispositivo de .oontrol. de igniocidn vaya asociado a la
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v4lvula 37 y ouando ésta aeﬁa&%gﬁéen la estacidén

intermedia a las tuberfas 44 y 45, el aispositivo de ig-
nioidn servird para excitar el encendedor 28 oon el fin
que mds sdelante se describira. Aungue la védlvula 37 pie-
de ponerse en rotaciln continuamente, es preferible que
tal rotacién se efectie de modo escalonado g fin de per-
wmitir suficiente tiempo para el paso de los gases a tra-
vés de las diversas tuberfas.

-Gon referencla en particular a la figurs 2, se
observard que despuds. que se ha alineado un cuerpo de la=
ta 16 en general oon el soporte 18, el inicial movimisnto
escendente del émbolo 19 tendrs por resultado la entradas
del extremo superior de dicho émbolo en el extremo infe-
rior del ecorrespondiente ocuerpo de lata 16 y el centrado
del mismo respecto al soporte 18.

Oon referencia a la figura 3, se observara gue
al cohtinuar el émbole 19 su desplazamiento ascendente,
el reborde 21 servira para levantar al soporte 18 y que
éate me acoplars al extremo inferior del cuerpo de lata
16, Eate ocuerpo aparece en la figura 3 desplazandose en-
tre las mitades 35 del molde separades. En este momento,
la vélvula 37 se encuentra en su posieién de expulsién.

El continuasdo movimiento ascendente del émbolo
19 tieme por resultado el acoplamiento del extremo supe~
rior del ouerpo de late 16 oon la anllla de clerre 26 de
1a placa de retencidén 24, Bn el 0aso en gue hublese cual-
quier ligero deog]ineamiento del euerpo de lata 16 res-
pecto a la placa de retenoidn 24, la porciém 25 proyeo-
tada haocla abajo de la placa de retencidn 24 realinea-
rd antomiticamente al ouerpo de lata 16. Una Vez que este
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cuerpo ha quedgdo firmemente retenido contra la superfi-

cie inferior de la placa de roteneidn 24, de manera que
los extremos superior e inferior del suerpo de lata 16
queden sellados, las mitades 35 del molde se desplazan
conjuntamente alrededor del referido ouerpo 16 formande
un molde continuo alrededor del mismo, Se comprenders
que la terminacidn del movimiento ascendente del émbole
19 ¥y el clerre de las mitades 35 del molde se efectua-
rén mediante mecanismo sutomatico que puede ser de oual-
quier tipo convencional, incluyendo una palanca de d%-
paro aoeionada por el émbolo 19, no constituyendo los
detalles de tal mecanismo ninguna carscteristlca esen-
cial de esta invencidn.

Despuds de que los eéxtremos del cuerpo de la~
ta 16 han sido sellados y las mitades 35 del molde se han
desplazado a sus poslciones oerradas, el miembro valvu~
lar 37 se mieve a su posicidn de vacf{o, en la ocual se es~
tablece un vacfo a través de la tuberfa 30 a fin de re-
tirar la mayor parte del aire retenido dentro del cuere
po.de lata 16, Una vez efectuada la Tetirada de este ex~
ceso de sire, la vadlvula 37 gira a su posicién de ges
ocombustible, en la que se introduce un gas combuatible .

a preeidn, en el interior del ouerpo de lata 16 a tra-
vés de la tuberfe 30. Bsto aparece mejor mostrado en la..
figura 5¢ |

~ Oon referencia s la figura 6, se observard que .

la valvula 37 tiene a su dispositivo 39 orientado hacid
1a posioidn de oxigeno. Aunque s¢ ha indioado que se au-
ministrard oxfgeno a la vdlvula 37 por la tuberfa 44,
sé entiende la posibilidad de efectuar tal suministro
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'rd aire. El eire comprimido, ox{geno u otro agente oxi-

con suslquier tipo de agente oxidante por dicha tuberfa

¥ que en muohos 0asos, en lugar de usar oxigeno, ge emplea~

dante se lleva al interior del cuerpo de lata sellado 16

para mezelarle con el gas combustible ya suministrado al

interior de dicho cuerpo.

Seguidamente se hard referencia a la figura 7,
en lag 'que ge 1lustra el encendedor 23 en el acto de en-
cender y provocar la exploeién de la mezole de gas come :
bustible dispuesta dentro del cuerpo de lata 16, Al explo-
tar la mesola de gas oombustible, habrd un rdpido imore~
mento de presién dentro de dicho ouerpo 16 ¥, aunque la
presidn extremsdamente elevada dentro del referido ouer-
Ppo 16 tiende a deformarlo hacig el exterior parasdaptarle
8 la forma de las mitades 35 del molde, se ha observado qu ;

la onda de choque causada por el elevado grado de combus=~
tién es la causa principal de la configuracién del metal
a través del orden de plasticided del mismo hasta un alar-
ganiento muy superior al que seria posible mediante fuer- :
zas mds lentamente aplicadas.

Con referencia a la figura 8, se veré que el
émbolo 19 se encuentra en proceso de desplazamiento des-—
cendente despuds de la reconformacién del cuerpo de la-
ta 16 Se entiende que antes de la separacién de las mita-
des 35 del molde y del movimiento descendente del émbolo
19, la vélvula 37 ®e habré movido a la posiocién de ex-
pulsidn, en la que cesard la elevada presién existente
dentro del cuerpo de lata 16, Bete ouerpo continuars
desoendiendo con el émbolo 19 hasta que el miembro de

sustentacién 18 se asiente dentro de los blogues de mon=-
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taje 17. En este momento, el cuerpo de lata 16, se des-
plazaréd a lo largo del soporte 15 haola la derecha y
gors sustituf{do por otro ouerpo de lata 16 a reconfor-

naxre
Aungue el ouerpo de lata 16 ilustrado en las

figuras 1 a 8 es de coufiguracién oilfndrica, se entiende

que puede ser de sescidn transversal lateral cuadrada,

-oval u otra l{nea ourva comvenoional, incluso ghusada.

Igualmente, aunque se ha ilustrado especificemente sélo :
una configuracién del cuerpo de lata 16 a modo de método, . 5\
se entiende que dicho cuerpo 16 puede reconformarse en
cuglquiers de numerosos disefios ornamentales y que la
forma ilustrada en las figuras 7 y 8 tiene sélo una fi=-
nalidad 1ilustrativa, como es olaramente evidente con re-
ferencia a las figures U4 a 18, que se describird mas
adelante,

Aunque en muohos ocasos el cuerpo de lata se~
ra reconformado antes de colocarse un extremo sobre el
mismo, en algunos 0asos puede ser deseable colocar un
extremo, tal como el 46 de la figura 9, sobre dicho cuer-
pos |

A fin de manejar un cuerpo de lata provisto de
un extremo, tal come el 46, dispuesto sobre el miapo,

o8 necesaria la introduccidn de una ligera modificacién

en la estructura de sustentacidn de dlcho cuerpo. 4 tal

fin, en lugar del dispositivo de sustentaocién 18, se

muestia. otro 47 asentado en el bloque de montaje 17 en
la figurs 9. Bl dispositivo de sustentacién 47 presenta
un entrante interno 48 en su posioién inferior, en cuyo

entrante se asienta un reborde 49 proyectado exterior=
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mente desde el émbolo 50. El extremo superior del émbolo

50 estd abierto, disponiéndose en el mismo wn drbol 51

Bate drbol 51 presenta una cabeza snsgnchada 52 que Be su~
perpone al extremo superior del émbolo 51 y se asients T
en un entrante 53 formedo en la parte superior del dis~
positivo de sustentacidn 47. Ia superficie superior de

la ogbezs 52 se dispone gl ras de la sb.perf:l.eie superior
del soporte 15 permitiendo que el cuerpo de lata 16
e deslice sobre ella durante el transporte del mismo,
Bl 4rbol 51 y la cabe2a 52 me mantienen en posioién
elevada poxr medio de'\m resador 53 que se extiende a tra-
vée de una ranura 54 del émbolo 50 y se apoya sobre um
adecuado tope 55 dispuesto al exterior del émbolo 50
ouando éote se halla en su posicién mds bajae Al elevare
se el émbolo 50, la ombeza 52 permenece estaocionaria
rientras aquél y el diepositivo de sustentacién 47 as=
cienden, pasando este dltimo dispesitivo alrededor de
la poreién inferior del cuerpo de lata 16 por la zona
de la cestura 56 entre el extremo 46 de la lata y el
cuerpo 16 de la misma. Despuds de un ligero e inicial
movimiento ascendente del émbolo 50 y del dispositivo
de sustentaoidn 47, la cabeza 52 se acoplara al émbole
50 y al soporte 47 que elevarsn a dicha cabeza 52 y al
cuerpo 16 agentado sobre eila. El resto del aparato ilus-
trado en las figuras 1 a B se empleard conjuntamente con
el aparato de la figura 9.

Cuando no se desee ninguna reconformacién del
extremo 46 de la lata la superficile saperior,d‘o la oa-
beza 52 seré plans 0 presentars de otro modo uns configu-

racién que se adapte a la forms del extremo 46 de la la=
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ta. Por otra parte, cuando se desee reconformar tal ex—

tremo, la superfiole superior de la ogbesa 52 presenta-

rd, por ejemplo, la configuracién que se indica em 57.

Bn el caso de que la lata 16 tenga un segundo extremo
5e guperior (no mostrado), el lado inferior de la placa

de reteneidn 24 estars adecuadamente configurado, ya

sea para adaptarse al extremo superior de la lata o a

la deseada configuracién con que ha de reconformarse
el extrsmo superior. '
10, ' Seguidamente me hara referencia s las figu-
ras 14 y 15, en las que se ilustra una forma modifi-
‘oads de ouerpo de lata, a la que se hace referencia
en general por el nimero 60, Este cuerpo de lata 60 pre-
gonta unos rebordes 61 y 62 en sus extremos opuestos pa-
15, - ra faciliter la fijacién de los extremos de la lata. El
cuerpo 60 ers originalmente oilfndrico antes de su re-
conformgeidn, pudiendo tener una costurs soldada al fue-
g0 o ocon estafio. Bl cuerpo 60 presenta una serie de por-
ciones 63 vertiocslmente espaciadass y ourvadas suave ¥y
20, convexamente, solideriamente conectadas entre s{ por unas
porciones estrechas 64 ocdncevamente ourvaias de una ma-
nera mds pronunciada. Ademds, de las poroiones 64, por
1o menos la superior presenta unos disefios 65 estampa dos
sobre ella, cuyoes disefios 65 se miestran en foma:do |
25+ estrellas, perc pueden variar segin se deseen, E1l ouerpo
60 recibird los extremos, ya Sea por soldadura © por
rebordeaio, uno antes y otro después del relleno de la
lata.
En las figuras 16 y 17, se iJustra otro ejem-~

304 plo de recipiente que puede formarse economicamente de
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acuerdo con la invencién, euyc; recipiente lleva la refe-
rencla general 66. Bl recipiente 66 es inicialmente de
una seccidn transversal constante cuadrala y presenta
un extremo 67 asegursdo a su fondo, mientras conserva
su seccidén transversal ouadradé,. Bs de destaoar que la
poreién superior 68 del recipiente 66 no ha sido ensan-
chada aunque su poreidén central 69 haya sido arqueads
hacia el exterior y la poreidn inferior 70 presente um
shucamiento descendente hacia el extremo 67. lae poreidn
superior 68 termina en su extremo superior en un rebor-
de 71 para la ulterior fijaoién de un segundo extremo
(no mestredo). Aunque la poreién superior 68 no ha si-
do inorementada en meccién transversal, ha recibido un
adecuado estampado decorativo 72,

Bn la figurs 18 se ilustra una modificacién
del reeipiente 66, al que se haoe referencia por el mi-
mero 73 y que presenta una poreidén superior 74 corres-
pondiente a la percién superior 78, Sin embargo, la por-
eién superior 74 tiene unas decoraciones que inoluyen
porciones estampades 75 y porciones prensadaes 764

Jo entiende que los cuerpos de las latas pue-
den litografiarso o0 decorarse de otra manera antes de
su reconformacién por explosidn, siende posible deter-
ninar oon precisidén el estirado de las diversas porecie~
nes de dichos cuerpos ¢ de recipientes andlogos y deco-
rar previamente en consecuencia. ¢ entiende igualmente
que sunque la inveneidn ha sido especificamente descrita
respecto a latas, es iguslmente aplicable a numerosos
objetos metdlicos de tamafios variables, ineluyendo bido-

nes comercinles, baldes -, cestas para papeles, etoa.
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La invencidn puede ponerse también en préotica

oon recipientes pldsticos y objetos anslogos. Aotualmen— R

te, la forma comercialmente aceptada de configurar art{ou-

los plésticos consiste en someter a extrusidn un tubo de i

50 pared gruesa y de pequefio digmetro y soplar dicho tubo en

un molde. Este procedimiento es lento y se produce un ine

debido adelgazamiente del pléstico en las zonas de méximo
estirado, Ademds, si el recipiente pldstico ha de ser

dotado de extremos metalicos, éstos habran de recortarse
10, despuds del moldeo de aquél. De acuerdo con esta inven-
oién, se pretende efectuar la extrusién del tubo pldéstico
de pared delgada y reconformarlo por medio de explosién,
Esto puede realizarse rdpida y econdémicamente al tiempe
que se mantiene en un mfnimo el adelgazamiento del mate~
15, rial pldstico, Bl tubo sometido a explosidén puede tenmer
cualquier seccidn transversal deseada. Cuando el reci-
riente pléstico ha de dotarse de extremos metdlicos, és-
tos se apliocan antes de la reconformacién per explosién
del plastico, elimindndose as{ el recortado normsl de
20, los extremos del miembre pldstico,.

BEn la prueba principal efectuada oon rela-
oidén a este punto se ha utilizado ung mezola de gas de
suministro urbano y aire. Este gas posefa aproximais-
mente una i;otencia calor{fica de 8900 Cal,/m> y, des-

25, de wn pmto de vista ecénémico, en muchos casos osta
particular mezola gaseosas puede resultar como la mds
factible econdmicamente. Por otra parte, como se indieca
blaramonte en los graficos, puede obtenerse un efecto
mucho mayor utilizando una mezcla de acetileno y ox{-

30, geno, Los graficos muestran los resultados obtenibles
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con los diversos hidrocarburos mezclados con oxigeno o
aire, as{ como con una mezcla combustible de hidrdgeno

y oxigeno o aire, BEn estos graficos lg numeracidén de las
distintas curvas ha comenzado en 1 y llegs hasta 40, se-
flalendo cade nimero un combustible distinto. B1 nimero

1 engloba el haz de curvas que utilizan ox{geno como
comburente siendo 2 las que utilizan aire con el mismo
fin; 24 y 30 tienen el mismo significado en la figura 8.
En lg figura 1C, 3 es la curva referente al acetileno,

4 es el pentano, 5 butano, 6 octano, 7 propano, 8 etano,

"~ 9 etileno y 10 metano, siendo 11 hidrdgeno, El haz de

curvas 2 empleg los mismos combustibles y en &1 12 es
pentano, 13 butano, 14 propano, 15 etano y octano, 16
acetileno y etileno, 17 metano y 18 hidrdgeno.

In relacion de oxigeno y sire al combustible
ge muestrg en lg figurs 1l, siendo lascurvas log tantos
por cientos de la mezcla en aire o combustible; 24 se
refiere al haz de curvas que emplean oxigeno y 30 las
‘mismas curves cuando emplean aire. 19 es ls mezcla
estequiometrica, 20 es una mezcla pobre de 25%, 21 mezcla
rice da 25%, 22 mezéié rica de 34,5%, 23 mezcla pobre
de 87,5%; 25 es une mezcle estequionmetrica, 26 una mez- -
cla rica de 25%, 27 mezcla pobre de 25%, 28 mezcla rica
de 34,5% y 29 mezcla pobre de 87,5%.

El grado maximo de elevacidén de la presidn
obtenido con los distintos combustibles cuando se em-
plea oxfgeno esta representado en lg figura 12. Bn ella
las distintas curves se refieren s los combustibles em-
pleados que son, 31 acetileno, 32 hidrdgeno, 33 etileno,

34 una mezcla de metano, etano, propano y exano y 35 butanos
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Tos mismos combustibles empleando alre estan en la fi-

gure 13, El geetileno es la 36, hidrdgeno 37, etileno 38,
metano, etano, propano y exano 39, buteno 40. Una mezcla
de hidrdgeno y oxigeno o ailre proporciona un combustible
de gran limpieza y puede constituir una mezcla deseabls,

awique la maxima presidn explosiva obtenible utilizendo hi v

drdégeno no es tan grande como la que puede obtenerse con
los hidrocarburos probaedos. Por otre parte, como claramen- H
te se indica en los graficos de las figures 12 y 13, el
hidrégeno produce un grado maximo elevadisimo de subida de
la presidn y ocupa un segundo lugar en comparacidn con el
acetileno de los gases ensayados. Se observd durante los
ensayos que lg deformacién del cuerpo de la labe  no
dependia principalmente de la presién maximaobtenible
como resultado de la explosidn, sino de la onda de
choque de presidn, lo cual se manifiesta en una compa-
racién de los gréficos de las figurss 10 y 12, por
ejemplo. Los resultados obtenibles con hidrdgeno fue-
ron muy buenos, gunque la mgxima presidn explosive ob-
tenible utilizendo hidrdgeno fué muy inferior a la ob-
tenible con los hidrocarburos ensayados.

Aungue glgunas mezclas gaseosas pueden pro-
ducir resultados muy superiores a los de otras para
uns, complicada reconformaecidn de cuerpos de lata, en
los casos en que la reconformacidn sea relativamente
ligera, sera naturalmente factible desde un punto de
vigta econdmico utilizar mezclas geseosas que produz-
can presiones muy inferiores y tengan menores grados
de elovacidn de presidn, en el sentido de que no sean
necesarios tales grados de elevacién ¥y no reguieran

los gases mas costosos.

i
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Ig posibilided de dé}oémar-y reconformar un
recipiente sobre una base econdmicamente factible ‘supo=-
ne un gran avence en el arte de febricacién de reci-
plentes, en el sentido de que ello permite ghora e wn
fabricante de reciplentes proporoionar econdmicemente
éstos, provistos de configuraciones ornamenteles com—
paraebles a las de los recipientes formasdos de vidrio
y pldstioco convencionalmente moldeado. Al mismo tiempo,
el costo comparable de los reoiplentes ornamentsles reg—
pecto a los de vidrio y de pldstico moldeable serd muy
infarior, de menera que la industria del envasaio pue-
de contar ahora ocon reciplentes decorados y econémicoes,
en comparacidn con los de vidrio y de pldstico, conven-
olonalmente moldeados y relativamente costoses,

Aunque se han ilnsfrado y descrito veraiones
preferidas de la invencidn, se entiende que dste no se
limite a las estructurass especificas expuestas ni a
las exactes opergoiones del método que se hen presentado
respecto a las estructuras descritss, pudiéndose intro-
ducir modificaciones menores en la invencién ein apar-
tarse de la misme dentro del dmbito y esencia de las
adjuntas reivindicaciones.

"N 0 T A

mm.

‘Deserite suficicntemente la naturaleza del in-
vento as{ como la menera de realizarle en la pradtice,
debe hacerse constar que las disposiciones enteriormente
indicedas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamentels; Tembién se
hace constar que el invento se refiere a una solicitud

de patente presentsde en Nortesmerica con feoha 25 de
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abril de 1961 n® Ber, 190,029, ‘sacélshdoss por 1o tanto
e los beneficios que conceden 1los Convenios Internacions-
les y siendo 1o que conmstituye la esencia del referido
invento y por 1o que se solicita patente de invencién per
20 afios en Espafia: “"METODO Y APARATO PARA TA RECONFORMA-
CION DE OBJETOS HUECOS"; caracterizdndose por lo si-
gulente: 4

18~ Método para la reoconformacién de objetos
huecos, caracterizado por comprender las operaciones de
sellar los extremos de un objeto hueco, y mientras éste
8e encuentrs denti'o de un molde configurado, la explo-
#ién de una mezcla geseosa situeda dentro del objeto hue-
co sellado, produciéndose as{ una onda de choque de pre-
sién de gases dentro del objeto hueco que lo dilata para
adaptarlo a la forme del molde,

28,- Método para la reconformacién de objetos
mecos, csracterizado por comprender las operaciones
de sellar primeramente los extremos opuestos de un ob-
Jeto meoo, encerrar este objeto dentro de un molde conw
figur;ﬁo ¥ provoecar Imego ls explosién de una mezcls
gaseosa dentro del objeto hueco sellado, producidndose
es{ ung enda de choque de presidn de gases dentro del
objeto hueco que lo dilata para adaptarleo a la forma
del molde. :

39,- Método para la reconformacién de objetos
hueoos, caracterizedo por que comprende lag operaciones
de encerrar un cuerpo tubular de extremos cerrados den-
tro de un molde configursdo, y sellar los extremos de
dicho cuerpe, introducir una mezola gapeosa explosive
en ol interior del cuerpo sellado y enég\ender Inego

i
i
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dicha mezola oresndose asi{ une onde de choque de presién,

de los productos de combustidn, que dilata al ouerpe tu=-
tular adaptdndolo a le forma del molde.

48,- Método para la reconformseidén de objetos
huecos, oargocterizado por que comprende las opersciones
de encerrar un cuerpo tubular dentro de un molde ocon-
figurado y sellar los extremos de dicho ouerpo, intro=-
ducir una mezcla gaseosa explosiva bajo una presién su=
perior a la atmosférica en el interior del citado ouer-
po sellado y encender luego ests mezcla para orear asi
una onda de choque de presidn de productos de la combus—
tién que dilate al ouerpo tubtular adaptdndole a la forma

del molde.

58,— Método para la reconformaeién de objetos
huecos, caracterizado per que comprende las operaciones
de encerrar un ocuerpo tubular dentro de un molde ocon-
figuredo y sellar los extremos de dicho cuerpo, intro-
duoir ung meszcla gaseosa explosiva bajo una presién su-
perior a la atméeferica pero insuficiente pare oon-
figurar el cuerpo tubular, en el interior del mismo cuer—
Po eellado y encender luegd la mezcla gaseosa, produ=
elendo as{ ung ondg de choque por la preeidén de los pro-
duotes de la eombustidn que dilata el cuerpo tubular
edapténdolo a la forma del molde,

68,= Método para la reconformacién de obje-
tos huecos, caracterizado porque comprende las opere~
ciones de encerrar un cuerpo tubular dentro de un mol-
de configurado y sellar los extremos de diche ouerpo;?2
introducir uns meéola gase0sa explosiva en el citedo

cuerpe tubular, encender la mezcls geseosa y producir
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de combustidn que dilata el cuerpo tubular adaptdndolo
a la formg del molde, desalojar los productos de com
bustidn del owerpo tubular reconformado y retirar luego
dicho cuerpo del molde.

78.,- Método para la reconformacién de objetos
hnecoe, carscterizado porque oomprende les operaciones
de encerrar uno de éstos dentro de un molde configurade
¥y sellar los extremos de diecho cuerpo, introduecir wn
gas ocombustidble en el cuerpo selledo, introdueir un ges
que contenge oxigeno utilizeble pars la combustién en
el ouerpo tubular sellado que contiene ya el gas com-
bustible, pars formar wns mezcla gaseosa explosiva, en-
cender egta mezcla y producir es{ una onde de chogue
por la preeién de los productos de combustién que di-
late al cuerpo tubular edaptdndolo a la forme del mol-
de, desalojar los productos de oombustidn del cuerpo
tubular reconformasdo y retirar luego dicho cuerpo
del molde.

88,- Método para le reconformacién de objetos
huecos, caracterizado porque comprende lss operaciones
de encerrar uno de dichos cuerpos dentro de un molde
configuredo y sellar los extremos de aquel cuerpo, Qde-
salojar alre del interior del cltado cuerpo, introducir
un gag ooﬁbus'hiblo en dicho cuerpo, introdueir un gas
que contenga oxfgeno utilizable para la combustién en
el cuerpo tubular selladc que contiene ya el gas com=~
Bu.etible para formar una mezcla gaseosa explos:lva; on~
cender esta mezcla y producir as{ una onda de choque
por la presién de los productos de combuetién que dilsta
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al cusrpo tubular sdeptdndolo a la forms del molde, de-

salojer los productos depombustiénlkel cuerpo tubuler
reconformsdo y retirar Inego dicho cuerpo del molde.

98,~ Método pare la reconformacién de obje-
tos huecos, earacterizedo porque comprende las opere-
ciones de encerrar un cuerpo tubular dentro de un mol-
de configuredo y sellar los extremes de dicho cuerpo,
introduocir separsdamente un gas combustible y un gas
que contenga oxigeno utilizable para la combustién en
el ouerpo tubular sellado formando una mezcla gaseosa
explosiva, encender dicha mezela y producir as{ una
onda de chogue por la presién de los productos de com-
tustidn ‘que dilata al ocuerpe tubular sdaptdndolo s la
forma del molde, desalojar los productos de combustidén
del cuerpo tﬁbula.r reconformado y retirar luego dlche
cuerpo del molde. ‘

108, Método, segin lo especificado en la rei-
vindicacién 98, oaracterizade porque el ges combustible
o8 del grupo comsistente en hidrdgeno e hidrocarburos,

118,- Método, megin lo especificedo en la
reivindicacién 92, earecterizado porque el ges com-
tustible es hidrdgeno.

128,~ Método, segin lo especificado en la mi-
vindieacién 98, cardcterizado porque el gas combusti-
ble es wn hidroocarturo.

138,- Método, pare la reconformaoidn de ob-
Jetos huecos, preferentemente recipientes decorstiva-
mente configurados, oara.oteriza.do porque ocomprende las
operaciones de formar un cuerpo tubular ablerto por
emboe extremos, oerrar un extremo del citado cuerpo
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tubular y reconformar mediante ‘expies\i?»f
lar dentro de un melde configurado en la forma decorati-
va deseads. 4

148, Método, segin 1o especificedo en la rei-
vindicecién 132, ceracterizado porque la tapa de clerre
o8 reconformado tambidn mediante explosivo.

158,- Método, segin lo especificado en la rei-
vindicacidn 138, ecarmoterizedo porque se splica un re-
vestimiento decorativo a dicho objeto tubular entes
de su reconformacidn.’

- 168,~ Método para la reconformacidn de obje-
tos lmecos decorativamente configurados, caracterizados
porque comprende las operaciones de formar un ouerpo
de lata de la manera conveneional, sellar los extremos
de dicho ouerpo encontréndome este Ultimo dentro de
un molde e introduclr lnege una mezcla gaseose explo—
#ive en el citado cuerpo & lata, encendiéndola pare
reconformar mediante explosidén el cuerpo de late segin.
el econtorno interno del molde. .

178,~ Método, megin lo epecificado en la rei-
vindicacidn 168, carecterizado porgue el sellado de.
un extremo por lo menes del ouerpo de lata se reglize
asegurando un extremo de lata al mismo, del modo nor-
mal,

188~ Método para la reconformacidén de obje-
tos hnecos, decorativamente configuraios, ceracteri-

zados porque oomprende las operaciones de formar un

cuerpo de lata de manera convencional, sellar los ex-
tremos de dicho euerpo gncontm'ndoae éste dentro de un

molde e introducir luego una mezola gaseosa explosiva
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en dicho cuerpo y onoondsrla pa;ra reconformar mediante
explosidn aquél segn el contorno interno del molde,
Y Iijar luego extremos de lata al citado cuerpo recon=-
formado de manera normals .

198,~ Método para la reconformacién de obje~
fos huecos, decorativamente configurados, caracteri-
zados porque comprende las operaciones de producir
por extrusidn un recipiente hueco proviste de un ex-
tremo cerrado de manera normal y reconformar por ex-
plosidn diche recipiente dentre de un molde configu-
rado en la deseada forma decorativa.

208,~ Mdtodo para la reconformacién de obje-
tos hmecos, decorativamente configufados, caracterie
zados porque comprende las operaciones de produeir
por extrusidén un cuerpo tubular polimero pldstico
de paredes delgadas y ablerto por ambos extremos,
aplicar ung tapa metdlica por 10 menos a wn extremo
del cuerpo tubular y reconformar mediante exploaién |
esta dltima tapa dentro de un molde configuredo en la
desesds forma deoorativa.

218,-.Método de reconformgcién de¢ objetos
huecos, caracterizado por estar formado de acuerdo
oon el método de la reivindicacién 16;

‘ 228, Aparato para la aplicacién practica

del metodo especificado en la reivindicacién anterier,
caracterizado porque amprende un dispositivo de sus-

tentacidn, una placa de retencidn que coopera con el

citedo dispositivo de sustentaclidn reteniendo entre
elloas un objeto hueco a reconformar, cuyo objeto ten-

drd sus extremos sellaios, un molde hendido que coopera
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con ol citado dispositivo de sustentscidn ¥y la placa

de retenocién para encerrar al objeto hueco, un dispo-
sitivo de encendido sostenido por uno de dichos dimpo-
' sitivos, una woniucoidn de fliido conectada & wno de

5¢ los citados diepositivos, une vdlvula conectads a la
referida oconducoién de £1f1d0 y otras conducciones oo-
nectadas a la citada vdlvula pars una selectiva co=’
manicacién con dichs oonducoién de flfido mediante la
referida vilvula.

10. ' 238,- Aparato,segin 1o especificado en 1la -
relvindicacién 228, caracterizado porque las otras
conducciones eitadas incluyen una conduooién de’exe
paleidn, una oconducoién de suminietro de gas ocombus-
tible y una oonduceién de suministro de agente oxi-

15, dantes

248,~ Aparato, segin lo especificado’en
la reivindicacién 222, caracterizado porque las otras
conduceiones citedas incluyen una eonduceién de f£oér-
nacién de vacf{o, otra de expulsifén, otra d¢ suministro

20, - de gas combustible y otre de suministro de un agente

oxidante. |

258,~ Aparato, segun 1o especificado en
la reivindicacién 228, caracterizado porque céampronde
juntamente medios para exoltar al citado dispositivo

25 de encendido en relacidén sincronizasda con el funcio-
nemlento de dicha vdlvula.
| 268,= Aparato, segin lo mpeoificado en la
reivindieacién 228, oaracterizado porgue el referido
nmiembro de sustentacién esta configurado para laa

30, simil¥éneas reconformaciones por explosién de un miembro




- 33 -

terminal de un objeto hneoo que cilerra uno de los extre-
nos de ésta.
 278;- Método ¥ eparato para la reconformaoién
de objetos huecos; tal y como queda sugtanclalmente des-
5 orito en la presente memoria e ilustrado en los adjuntos

dibujos.
Beta memoris congta de treinta y tres hojas

esocritas a mdquina por
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