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"Mejoras introduci&as en el objeto de la patente
principal n2 270.603, concedida el %7rd§ diciem-
bre de 1.961, por "Procedimiento y ;parato parea
la fabricacidén de articulos huecoé.de materiel -

termoplastico®.

MARRICK MANUFACTURING CO.LIMITED, entidad inglesa,
residente en Arkwright Road; Reading, Berkshire,

Inglaterra.

Este invento se refiere a la faprican
cién de articulos moldeados, huecos, tales como -
bqtéilas,'de materiales termopldsticos, en espe -
ci;1 del llamado cloruro de polivinilo "rigido".

En la Memoria de la Patente Espafiola
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n? 270,603, de los mismos solicitantes, se des-

cribe un aparato que comprende, en generzl, me-

' dios para calentar a la temperatura de moldeo,

una serie de secciones separadas de tubo termo-
pléstico; medios para.traSIadar a un molde,suce
éivaﬁente, los'ﬁedazos de tubo; medios para in-
troducir fliido a presidn en una seccidn de tu
bo, en el interior del molde, para dilatar elh-
pedazé de acuerdo con la forma del molde, y me
dios para separar el pedazo de tubo del molde =
citado, después de enfriar en este Gltimo la sec
cifn de tubo dilatade. En dicha Memoria se des-
¢ribe, en especial; un aparato caracterizado por
una serie de moldes dispuestos en circule en -

una torreta o mesa, que gira intermitentemente,

‘para colocar los moldes sucesivamente en una -

seccién de carga con objeto de introducif en el

molde pedazos de tubo calentados; la rotacidn -

"de la torreta o dg_la mesa, lleva eventualmente

el molde citado a una posicidn de descarga;para
reiirar de dicho molde el pedazo de tubo dilata
do y enfrisado.

dunque este aparato funciona con -~
éxito para la obtencidn de artiéulos moldeados~
partiendo de tubo termoplédstico, el rendimiento
del mismo se limita por el tiempo de enfriamien
to que ha de transcurrir entre la'dilatécién de
un pedazo de tubo calentado e¢n el molde, y la -

apertura ulterior del mismo para retirar el ar

ticulo moldeado, en condicionés suficientemente
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rigidas para retener su forma de moldeo y resistir
el manejo ulterior. Para produccicnes elevgdas.sin

embargo, la torreta o mesa ha de dotarse de una se

rie de moldes de tal modo que mientras el pedazo ~

- de tubo:&e'ﬁno de ellos se estd enfriando, las de

mée secciones de tubo puedan intreducirse en otros
moldee, parq‘su dilatecién en ellos. .

El aparato especialmente descrito en -
ia Mémoria~91téda, tiene una torreta o mesa prévig
ta de cuatro moldes ¥, aunque seria posible proyec

tar aparatos de forme andloga y con mayor numero =

de moldes, debe tenerse presente que al sumentar -
- el nimero de éstos, aumenta tambidn de modo corres

- pondiente el tamaiio y el peso de la torreta o de -

1s mesa; ademds, al aumentar el nimero de mcldes ,

disminuye el periodo disponible para cada movimien

" to de desplazamiento de la torreta o mesa (para un

periodo constante de enfrismiento). Asf, pues, el-

‘problema de proporcionar una impulsién satisfacto-

ria para la terretsa o mesa, se halla aumentado por
dos factores, la inercia creciente y la acolcré---
eién y 1a deceleracidn creciente también exigidas
cuando se amplia el numero de moldes de la torreta
0 mesa.

As{, pues, en la préactica, existe un -

1imite para el rendimiento de 10s aparatos coms-

‘truidos en general como se describe an la Memoria

antes citada, y un objete de este invento es pro-
porcionar aparatos perfeccionados susceptibles de

desarrollo para obtener mayores rendimientos que
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.eon el aparat'ze &45@:&4‘“5&&0 en la Memo

ria eitada.

De acuerdo con este invento, el apa-
rato para‘ia fabricacidn de articules huecos par
tiendo de material termopléstico, comprende.un -
h&rno paré'éalgntar ﬁedézoé aeparédoé'de tuboteimo-
pléstico, avla temperatura de moldeo; una seccién
de moldeo, una serie de mandriieS‘para sostener-
pedazos sepérados de tubo; medies de desplazamien
to para hacer avanzar intermitentemente los mate
'ri;los a través del horno y hacia y a través de
la seccidén de moldeo citada, que comprende medios
de maldeo preégradbs para abrirée'y cerrarse en-
relacidn de fiempe adecuada, para el avance in -
termitente de:las medioé de transporte, a fin de
cerrarse ‘sobre los pedazos de tubo estacionarios
y calentados de los mandriles trasladados desde-
el horno a la secoién de moldeo, por el funciong -
miento de los medios de desplazamiento; y medios
para introducir fldide a presidn en un pedazo‘de
tubo de 1a seccidn de ﬁéldeo, para dilatarlo de
acuerdo con los medios de moldeo cerrados, Dara;

su enfriamiento ‘en ellos, y para retirarlo de -

P

‘los mismos despuds de abrir éstos y de hacer -

avanzar 10s medios de desplazamiento.
Los medios de desplazamiento citados,
pueden estar diapuestos~convénientémente en fo;

me de circuite cerrado, que se prolonga desde -’

una secciln de carga en la que los pedazos de’ tu

bo- se acoplan en los mandrileé sobre loéAﬁedibs-
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de desplazamients, y luego pasan a t-avéa del -~

horno meneionado y hacla y a través de dicha sec
cién de moldeo y, desde ésta, a una estacién de
descarga én la que los articulos moldeados se Te
tiran de 1los mandriles; los medios de desplaza -
miento retornan a continuacién a 1é seccidn de -
carga, -y pueden comprender un transportador sin
fin qﬁe sostiene los mandrileé. o pueden conte -

ner una serie de transportadores de formas ade -

cuadas a las exigencias de lag partes separadas

de'la,trayectdria_de los medics de desplazamien=
tb.

Asl, en una forma posible de este in
vento, &ichos medios de desplazamiento compren -
den una'cadena sin fin intermitentemente avanza-
da a lo largd de una.ﬁrayectoria predeterminada,
a través del horno y de las distintes estaciones
citadas§ la cadena mencionada tiene, a interva =
les regulareé en su longitud, mandrileé vertica-
les dirigidos hacia arriba para recibir y soste-'
ner pedazos de tubo y articulos moldeados obteni
dos.de los mismos.

Sin embargo, en donsttucciones prefe
ridas de este invento, los mandriles se montan -
unitariemente o én grupos, en deslizadera que si
guen un circuito cerxado, definido'en parte por
guias a lo largo de las cuales puedep moverse -
lag deslizaderas, una en contacto con otra; el
resto de dicho circuito comprepdiende la parte =

del mismo que se prolonge & través del horno, es
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-t4 definido por un tranégl ' jfiéﬁaﬁvionamien-
to, dotado de gufas transversales en las que di-
chas deslizaderas.se introducen sucesivamente, pa
ra moverse por dicho trasportador en relacidn de
separacidn lateral.
Los medios de moldeo en la.seccidn -

del mismo, pueden comprender.conwenientementeAva-

" rios moldes para la cooperacidm simultinea c¢on un

grupe de pedazos de tubo calentados,-sostenidos--

por mandriles .en los medios de desplazamiento, de

tal modo en-cada operacién.de los:medios de mol~ -

deo se forman una serie de articulos moldeados ,

" en la estacién ‘de.moldeo, debiendo tenerse preseq

te que en tal caso, el movimiento.intermitente de
los medios de desplazamiento serd tal qué.haga.—-i
avanzar los medios citados,en,cadangfapa, una lon
gitud- ¢ arco correspondiente a la longitud a que-
eri los medios de desplazamiento estén montados -=
los mandriles gue sostienen el grupo de pedazos -
de tubo a moldear simultineamente. .- --. .

| El aparato puede contener,.entre el -
horno y la seccidn de moldeo, una estacién de tra

tamiento previo, en la.que los pedézos de ~tubo ea

lentados, se .someten a tratamiento previo para -

acondicionarlos para su t#atamiento de moldeo en
la estacién del mismo. Por ejemplo, la sececién .de

tratamiento previo, puede comprender chorros . de-

.£14ido de refrigeracidn dirigidos a.parteé.espeei

ficas de los pedazos de tubo calentados, con obje

to de dar lugar & diferencias-déAtemperatura,entre
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por cuyo medio en el curso del moldeo,Alaa partes

més frias de un pedazo de tubo calentado, tenderén
a "hincharse" menos, dando as{ origen a secciones
de méyqr‘espegor ep'ei’articulo moldeado.

Con objeto de que este inveato puedé—
eomprendefée ﬁéjér, se desefibe a continuaeién, -
haciendp refgrenola de los dlbuaoa adjuntos, en
los gue ‘
| La_figﬁra 1 es una vista en plante de
un aparato que constituye una forma de construc -
cién de este invento; )

~ La figura 2 es un alzado de fréntg -
del aparato de la figura 1;

La figura 3 es un corte, a mayor escg
la, del horno del ‘aparato de la f1gura 1, por la
linea III~III de dicha figura. ' ‘

_ La figura 4 es un corte horizontal de
una parte del horno representado en la figura 3.

La figura 5 es un corte vertical par

cial, a escala aumentada, por la linea V-V de la-

figura 1.

. Le figura 6 es un cortd vertical par-
¢ial de un dispositivo fijador de trayectoria del-
aparato.

‘ Le figura 7 es un corte por la linea-:
VII-VII de 1a-fignr§ 63 '
La figura 8 es un corte, a mayor éscg '

la, por la linea VIII-VIII de la figura l.
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La figura 9 es una vists pafcizgﬁgn
corte vertical en la direccidn de la flecha A
de la figure 8.
La figura 10 es una vista en planta
5e de la estacién de carga del aparatc con la cu =
bierte de los tubos suprimida pafa mayor clari-
dad. |
‘ La figura 11 es un corte por la li-
nea XI-XI de la figura 10,

0. . - La figura 12 es un corte por la 1{-
nea XII-XII de la figura 10, pero representa el
aparato en una etapa distinta de su ciclo de tra
bajo. '

'La figura 13 es un corte parcial -

15, por la linea XIII-XIII de la figura 10, y

» La figura 14 es un corte parcial ver
tical por la linea XIV-XIV de la figﬁra_l, de la
estacién de descarga del aparato. |

‘ En la construccién de este invehto -

20. representada en los dibujos, el aparato compren-
de un horno indicado en general en 20, ¥y medios
de desplazamiento que éomprenden n transporta-
dor sin fin (descrito a continuaéién) en el in-
terior del horno citado, y una f{a 21 de guia -

25, de los mandriles, para la conduccidn de grupos-
de éstos, 22, desde una salida del horno hacia
Y a través de una estacién de moldeo 23,,desde
éata a una estacién de descarga 24 y a continua
cidn a una estacidn de carga 25‘y'huevamente al

30, 1nteriof del horno 20. El apérato comprende -

hY
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ademés dispositivos auxtliares ales como una eg
tacién 26 de tratamiento previo, medios de impul
8ién 27 para hacer avanzar intermitentemente el-
transportador del horno en el interior de éste ,
medios para moler grupos de mandriles a lo largo
de la via 21 para los mismos en relacifn de tiem
pos adecuada con el avance del transportador del
horno; dispositivos 28 y 29 para la situacién de
los mnadriles, dispositives 30 y 31 para la colg
cacién de la via, y equipo de control alojado en
cabinas 32 y 33, y un cuadro de control 34. Los

distintos conjuntos de la mé&uina, se describi-

‘rén detalladamente a continuacidn.

La construccién especial que se Te=-
presenta, se muestra preparada para el moldeo si
multdneo, de seis articulos huecos, tal como bo-
tellas, en cada ciclo de trabajo, pero mediante-
el cambio del nimero de moldes en la estacién de
moldeo, y de otros ajustes correspondientes, el
aparato puede usarse para obtener hasta diez ar-
ticulos simulténeamente en cada ciclo. de trabéjo.

Asi, en la méquina representada, en
cada ciclo de trabajo éeécargan simultineamente-

seis pedazos de tubo termopléstico, sobre mandri

{,:

NI an

A

les separados 22, en la estacidn de carga 253los -

mandriles 22 cargados con dichos pedazos de tubo,

gse introducen a continuacidn en el hornoe 20 para
sostenerlos por el trasportador en el interior -
de aqiél, y avanzando una distancia determinada-

por cada ciclo para desplazar los mendriles a 1o
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largo del horno, hacia el éx&remo escarga del
mismo. En el horno 20, los pedazos de tubo de los
mandriles se elevan a la tempefatura de moldeo y,
en el extremo de descarga del horno citado, en ca
da uno de los ciclos de trabajo, se déscaréa un -
grupo de éeié mandriles que contiene pedazos de -
tubo a ia temperatura de moldeo, en la via 21, al

interior de la estacidn 26 de tratamiento previo-

en la que las condiciones térmicas son tales que

dan lugar en los pedazos de tubo, a regiones de -
temperatura inferior, de tal modo que en el mol -
deo subsiguiente, estas regiones, se "hincharén®

menos que 1as:regionesjde temperatura superior. Yy
por tanto darén lugar a zonas‘de mnayor aspesor_de

pared, en el articulo moldeado obtenido.

En cada ciclo, se hace avanzar un gru

po de mandriles 22 desde ‘la estacidn de tratamien

to previo 26 hasta la estacién de moldeo 23,y que.

contiene un grupo de seis moldes partidos que se

cierran sobre los pedazos de tubo de los mandri -

~les en la estaciéﬁ de moldeo, para moldear los pe

dazos de tubo a la forma deseada, mediante la -
aplicacion de aire comprimido- en el 1nter10r de -
dichos pedazos de tubo.

‘En cada ciclo, ademis, un grupo de -

mandriles portador de art{culos moldeados, resul-

tantes de las operaciones en la estacién de moldeo,

durente el cicle anterior, se desplazs hacia la -

estacién de descarga 24, mientras el grupo prece-

dente de mandriles portador de artidulos moldeados,

a



W

- B

10.

15,

20,

25.

30,

-11-

ST
se hace avanzar haciale es%am.én d@d starga, y

los articulos sostenidos por dichos mandriles -
se retiran de eétog para permitir que el grupo-
de man&riles citado reciba nueves pedazos de tu
bo cuando el grupo en cuestién llegue a la esta
cién de carga 25.

E1l horno 20 comprende una cémara en

general rectangular prolongada, como se indica-

~en la figura 3, a lo largo de la parte posteridr

del aparato; este cémara estd construida con do-

bles paredes. con el espacio entre ella llenc de

material aislante tal como fibra de vidrio compri

mida, como se indica en 35 en la figura 3¢ Inte~.
riormente, el horno tiene un cieléraso 36 y pare

des laterales falsas 37 respectivamente -separa -

dos del techo 38 y de las paredes internas 39, -

del horno; .los ventiladores 40 sirven para aspi-

rér aife del horno hacia arriba a través de pasos
41 del cielo raso 36, y para hacerlo circular ha

cia el exterior y hécia abajo entre los costados

falsos 37 y lag paredes 39 a lo largo de elemen~

tos eléctricos de caldeo 42; el aire calentado -
a continuacidn, se dirige al interior de la parte
inferior del horno, por placas de desvio 43.

Los elementos de caldeo 42 se reéu -
lan por diéﬁositivosvsensibles a la temperatura
(no representados) por cuyo medio se mantiene en
el interior del horno una temperaturafatmosférir
ca adecuada para calentar los pedazos de tubo,re

presentados en 44, a la temperatura de moldeo, -
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durante su paso a través d 21‘8“4@)

En el interior del horno 20, un trang

pe

portador sin fin indicado en general en 45 (figs.
4, 6 y 7) sostiene grupos dé mandriles; dichos -
traﬁsporta&or comprende un par de cadenas sin fin,
46, dispuestas une a cada lado del horno y que se
desplazan sobre ruedas dentadas 47 de 4rboles 48
prolongados 2 través de cada uno-de’los extremos-
del horno. Eniaces altérnados correspondientes de
cada cadena 46, tienen cgrtelas 49 é elloé éuje -
tas'y ceda una de ias cuales esté doteds de un -
par de sallentes 50 prolongados hacia arrlba que
sostienen los extremos correspondlentes de un par
de listones 51 que se prolongan a través del hor-
no para sostenerse por los salientes correspondien
teé 50 de carteles 49 de la béden%46 del otro la-
do del horno, A intervalos en su 1ohgitud, cada -
cadena 46 tiene un rodillo 52, con pestafig,que se

desplaza en un carril de guia 53 del Eos%ado del-

horno, por cuyo medio la rama superior de cada ca

dena esta gu{ada para seguir una trayectorla hori
zontal desde un extremo al otro del horno.

Los pares de listones 51 sirven para-
sqstener grupos de mandriles entre ellos. Cada -
uno de los mandriles'tiene una deslizadera 84 en
forma de bloque provisto de ranuras o rebajos en
caras laterales paralelas y opuestas; las desiiég
deras 54 estén preparadas para ajustarse‘entré un
par de listones 5l, del trasportador del hornb,;-

con los listones acoplados en las ranuras mencio-
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-nadas. Cada deslizadera 54 lleva un. pardd® torni
1los 55 de separacidn, ajustables, que se prolon-
gan desde sus caras extremas paralelos con las cg
ras laterales ranuradas de dichas deslizaderas, ¥
sirven para formar contacto con tornillos de sepa
racidn correspondientes 55 de mandriles adyacen -
tes, para determinar de este modo la séparacién -
entre mandriles adyacentes de un grupo.

La deslizadera 54 de cada. mandril, tie
ne un resalto Pubular 56 en el interior del cual-
estd rotativameuté_acoplada una espiga tubular 57,
cuyo extremo -inferior estd dotado de una rueda den
tada 58 y cuyo extremo superior lleva un par de sg
pqrtes 59 en forma de horquilla,.@ispuestos‘en cruz
para sostener una seccidn 44 de tubo, verticalmen-
te en el mandril. Por encima del resalto 56, la eg
piga 57 tiene una pestaﬁa pqriférica 60 que sirve=-
para colocar el extremo inferior de una seccién de
tubo situada en el mandril y ajustada sobre el ex-
tremo;superior’de la espiga 50 por encima de la j
pgstaﬁa 60. ‘
El espacio entre cada par de léstones -
51 de la rama superior"del trasportador 45 del hor
no, puede por tanto élojar un grupo de mgn-driles-
contiguos, con los tornillos de separacidn 55, de
mandriles adyéqentes, en contacto. EL horno tiene-
guias 61 en sus costados, que se ajustan en los =
tornillos exteriores de separacién 55 de los man -
driles extremos del grupo, y de egte'ﬁodo, los man

driles de un grupo quedan eficazmente retenidos en



posiciones predetermihadaé a lo largo del pér de
_.listoneS'Sl dué sostienen ei grupo. Se comprendg
.ré quevdurénte el funcionamiento del aparato, el
trasportador 45 del horno, tiene su rama supe =
s rior completamente cargadé con grupos de mandri-
les portadores‘de pedazos de tubo, descargéndose
un grupo del horno y penetrando otro en dicho hozr
no por cada avanca'sueesivo del trasportador a -
lo largo de una distancia igual a la separacidn-
10.‘. ' gntre gfupos sucésivos de mandriles en el trasppg 
| tador 45, . o
Cada grufo de pedazos 4§'de tubo dei
un grupo de mandriles, permanece por tanto en €1’
horno durante un periodo que es un miltiplo -sle- .
15, vado del tiempo de duracidén del ci¢lo. A calsa -
| de esta permanencia prolongada en el hornd, se ="
' consigue que los pedazos de tubo alcancen la tem’
perafura de moldeo en‘toda Su masa, aﬁn‘cuando -
el aéarato funcione de acuerdo don ciclos de tiem
20, o po reducido relativemente, para ﬁna’pioducci6n -
elevada; ademis, dado que el nimero total de man
driles y de pedézos de tubo del horno, excedé en
alto grado al nimero que conétitu&e’un grupo, la
descarga de un grupo calienﬁe y su sustitucibn -
25, por un grupoe frio, una vez por ciclo, no dé lu -
gar a fluctuaciones importantes en ia tempefath-
ra del horno.
- Para asegurar la uniformidad de cal-
deo de los pedazos de tubo 44, se tensan a lo lar

30. go del horno unz serie de seis cadenas de rodilios
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dentados 62 que se ajustan con las ruedas dentg

. a15-

das 58 de las espigas de los mandriles. Como rg
sﬁltado, cads avance de trasportador del horno,
dé lugar a un pequefio incremento de rotacién de
de las espigas 57, y los pedazos de tubo de las
mismas, con respecto a las deslizaderas 54 de -
los mendriles.

Cerca del e;treﬁo de depcarga del -
horno, se prolongan una serie de barras parale-
lag de caldeo»63, a 10 largo de las trayectorias
recorridas pof los extremos inferiores de los -
pedazos de tubd 44 de los mandriles; estas ba -

rres de caldeo sirven para proporcionar calor -

‘supletorio a 1los extremos inferiores de los pe-

dazos de tubo, para compensar el retardo del cal
deo debido al contacto con las espigas del man-
dri;,'y'parafresguardar las partes citadas de -
los pedgéos de tubo, por las deslizaderas del -
mandril y los lis tones del trasportador, de la -
corriente en general ascendente de aire caliente
que circula pbr el horno.

| El avance del trasportador 45 del =~
horno, se obtiéne por un dispositive de trinque
te, mejor representado en la figura 5. Asf,' el
4rbol 48 del extremo dé descarga del hornovy en
el que estd montadas las ruedas 47,‘en'esté ex-
tremo del ﬁorno, se prolongan a través de la pa
red posterior de éste, y lleva. una rueda de trin
quete 64. Una placa de trinquete 65; puede osci

lar ¢n este 4rbol mediante un conjunto de pistén
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vy cilindro hidréulicos 663713 é%eﬁ‘éé Qs‘iene mot-
tado un conjunto de pistdn y cilindro 67 que des-
plaza un gatillo 68 para el ajuste y desajuste -~
con la rueda de trinquete 64, siendo {al la dispg
sicidn que el conjunto 66 se contrae mientras el
gatillo 68 ésté desajustado de la rueda 64, de -
tal modo que la placa 65 oscila libremente, encon
trdndose en tal caso el gatillo 68 ajustado con -
la rueda 64 y el conjunto 66lextendido para hacer
oscilar la placa 65 mientras se halla trazbada a
la rueda 64, por'el gatillo 68. Asi, Qéda exten -
sién del conjunto 66, da lugar a un incremento de
movimiento angular del drbol 48 para hacer avan -
zér una distancia predeterminada ¢l trasportador

45 del horno. Los movimientos de los conjuntos 66,
87, Sé ajuétan-pqr pares de interruptores de limi
tacidn 69, 70, reépeétivamente, gue séﬁalan las -

posiciones de los conjuntos para que el ‘équipo de

control del aparato pueda regularse con objeto de

coordinar el movimiento respectivo de los conjun~
tos uno con'respecto & otro, y con otros disposi~
tivos que se deseribirin.

Como ée indica;velvtrasportadOr 45 ‘del
horno constituye una parte dé ios medios de des.-
p;azamiento del aparéto en conjunto, el resto de
los medios de desplézamiento estd constituido por
la trayectoria 21 de gufa de los ggydriles, ¥y por
medios para hacer avanzar.éstos a los largo de la
trayectoria citada,

La trayectoria o guia 21 estd prepara
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'-da en forma de tres lados de un reétgni
*éngulés o esquinas redondeados; la guia estd sog
tgnida por pies derechos 71 para hallarse al ﬁig
. mb nivel de la rama superior del transportadér -
5e 45 del horno. la gufa 21 estd constituida por un
par de carrilles separados, dispuestos para asjug
tarse en las ranuras de las caras laterales de -
las deslizaderas 54 de los mandriles de tal modo
que éstos puedan deslizarse a lo largo de la guia
10, ° en ajuste de extremo contra extremo, con los tor
nillos 55 de separacidn formando contactos
| Los mandriles se trasladan desde ‘el
trésportador'45 del hornb, en:el extremo de- des~
carga del horno 20, a-la gufa 21 avanzando a 1o
‘ 15.' iargo de ella, primero porAmedio de un gqnjunto-
| hﬁdréﬁlicc de pistdén y cilindro 72 de. transporte.
de los mandrilés, de'la‘parte posterior del hor-
nq'(figs.;& 3 y-4). El conjunto 72 tiene un. pis
tén 73 sostenido por un manguito 74 que se mueve.
: 20;1' sobre una varilla de gufz 75 de tal modo que el
pisidn 73, al extenderse el conjunto 72, se dess
plaza & lo largo de una trayectoria paralela a -
| los listones 51 del trasportador del horno,‘y=§g
tre el par de listones alineado con la salida 76
25, ' dél horno. Consiguientemente, al extenderse el -
| conjunto 72, su pisén se ajusta en'el tornillo -
exterior de éeparaciSn 55 del mandril poéierioru
del grupo, alineado.con la salida del horﬁq, y -
empuja dicho grupo de mandriles con los pedazos-

304" de tubo 44 calentados en los mismos, al exterior



tfaspoftador.del horno, y al interior de la guia

21, donde se alinean con la salida del horno al

interior della estacidn 26 de tratamiento previo.

‘5§‘v | El manguito 74 ileva un bfazo acodado 77 cuyo ég
tremo pasa a.trévés de uné abertura 78 de la pa-

red anterior'del.horno'zo, cuando el pissdn 73 =
se-aproxima al extremo de su-carrérg, péra ajus-

tgrge_en un interrﬁptor limitador 79, para sefla-

10, ‘1ar ‘la terminacién de la carrera del pisdn con -
" objeto de controlar el equipb, mientras que el
'ménguito 74 1leva ademis un brazo posterior de -

by I o pfolongécién 80, para ajustarse en un interrup -
.~to:Alimitador 81, cuando el conjunto 72 estd com

15, ~ plétamente contrafdo.

R

. : o m movimiento de los msndriles 22 ‘&
| 1o largo de la gufa 21, se favorecd por un donjun
th hidrénligo’Sz de pistdn y cilindro de avance-

de los mandriles, dispuesto a 10 largo"dé“la'ééi

20, rrera anterior de 1a gufa 21; el pisén 83 de  di

cho conjunto tiene uh movimiénto alternativo ~pa

raleigia légﬁia 21, en sincronismo con el movi =

>mient6'dei piséﬁ 3, ¥ ileva una blaca'84 en 1la

- que estd momtado un conjunto 85 de pistén y ci -
25;1 lindro hidréulicos, que introduce un gatillo?'é&

" entre un par de mandriles’adyacentes de 1a guia

21, inmediatamente antes de 1a contraccidn del -

conjunto 82 (que desplaza la placa 84 hacia la -

derecha en las figuras'l y 2) y contrae dicho ga

30% tillo al final'de la contraccién-del conjunto 82,
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-por cuyo medio cada contraccidén de este conjun-
to proporciona un avance de los mandriles en la
gula 21.

La contraccifn del conjunto 82 esté
preparada para presentarse inmediatamente antes
de.la expansidén del conjunto 72, por cuyo medio
los mandriles de la guia 21, se mueven en ella
en dos conjuntos; los seis mandriles que llevan
pedazos de tubo desde la estacidn de carga 25 ,
al extremo de la gufa alineada con la entrada -
del horno, se desplazan a un punto, situado en_
tre un par de listones 51 del trasportador del-
horno, alineado con la entrada del horno, por -
la contraccién del conjunto 82 antes de la dila
tacidn del conjunto 72, para desplazar un grupo
de mandriles del extremo de descarga del horno,
a la gufa 21 de la salida 76 del horno.

" Dado que 1a%ituac16n de los grupos-
de mandrileé con respecto & la estacidn de des-
carge 24 y a la estacidn de cérga 25, respecti-
vamente, es. taxativa para el resultado eficaz -
del funcionamiénto de$estas:estaciones, la guia -
21 se dispone cdn un par de grupos 28; 29 situa
dores de mandriles (fig. 1) acoplados inmediata
mente més &ll4 de las estaciones 24, 25 respec-
tivamente, |

Cada grupo situador 28, 29.comprende
un conjunto hidriulico de pistdn y cilindro, que
introduce un gatillo 28a, 29a en forma de cuiia -

entre mandriles adyacentes 22.dé la guia, después.

' del avance de estos Yltimos por los conjuntos 72,
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82 algo mas alld de las posiciones dese E para

los mismos, con objeto de desplazar dichos mendri

les nuevamente a lo largo de la via, a posiciones

. predeterminadas con respecto a las estaciones 24,

25,

El traslado facil de los mandriles -
desdé 1a via 21 al transportador 45 del hornmo, en
el punto de entrada a éste, y desde ¢l transporta
dor de éste a la via en la saiida del horno, por
los conjunﬁés 82, 72,vrespec$ivamente,_exige la -
alineacién sdecuada de 108 carriles de la guia ,-

con loé pares de listones 51 del transportador -

del horno en los extremos de la via, Esta alinea-

cidn se obtiene por medio de conjuntos 30, 31 de

situ&ﬁoreg_en{la yIa.(figuras,il, 6y 1) en los -
extremos de la misma; dichos conjuntos sirven pa-
ra llevar a cabo_1aAalineacién,dgséadg_de los ex

tremos de la via con'loé listones del ;ranépdrta—

dor del horno, cada v;g_gué_gspp transportador se .

detiene deépués,de un avance del mismo,

 Asi, pon referencia a las figs. .6 y 7,

cada extremo de la via 21 tiene una seccifn termi

nal 87, un carril de la cual puede oscilar en su
propio plano alrededor de un eje o plvote vertl -

cals el otro carr11 88 de la secclon termlnal tle

© ne uha ranursa longltudinal 89 que-aloaa un pasador

vertical 90 que permite que dicho carril oscile - -

alrededor del pasador o pivote vertical citado. .

Tos carriles de la seccién terminal -

87, tienen ranuras longitudinales que alojan una
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correders 91 mévil en varillas de gufa 92, por me
dio de uh‘conjunto hidraulico 93 de pistén y ei -
lindro; la corredera o deslizadera 91 tiene pasa-
dores shusados 94 en su extremo que, al avanzar -
la deslizadera hacia el extfemo de la seccidn ter
minal 87, penetran en taladros de colocacidn 95 -
de los salienteé 50 del transportador 45 del hor-
ﬁo.‘Cualquier desalineéci6n de los carriles:de la
éeccién 87 terminal de la vi;, con respectd a ios
listones 51 del transportador del horno, en la sa
lida o entrada de éste, debida, por ejemplé, a~la
dilatacién témmica del trasportador del horn§~i/o
al desgaste de los épéyos del mismo, se elimina.-
de esfe mﬁdo por el desplazamiento ade;uado de la
seccibn terminal de la via, conshguiente a la en-
trada de los pasadores 94 en los taladroé 95.

o Las posiciones finales de carrera del
conjunt0493, ée sefialan, en el equipo de eontrol;
por ihterruptores limitadores 96. | |

Se ha in&icado, que después de descai
gar un grupo de'ﬁandriles, portadores de seccionés
de tubo calentadas, desde ei transportador 495 dél
horno en la salida 76 de ésté, los mandriles asi-
déscargadOS penetran en una estacién 26 de trata-
mieﬁto previo, dé construccién andloga, al horno,
provista de un ventilador 97 para hacer circular
aire en el interior de la estacifn y sobre los -
elementos de caldeo (no representados), disponién
dose vérias hojas dé'desv{o (no répresentadas) en

el interior de la estacidn 26, paré dirigir aire-
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caliente'a las regiones de seccioneé &e tuBo cuya.
temperatura ha de elevarse para “hincharse" mis -
facilmente al moldear, y dar asi como resultado -
regiones de espesor de pared superior de los arfi
culos moldeados. El tipo de las placas de desvia-
cién y de las boquillas de aire frio en el inte -
rior de 1a estacifn 26, dependeré desde luego de
la forma de los articulos moldeados a obtener por .
el aparato.- | _

En cada ciclo, un grupo de mandriles
con secciones de tubo calentadas, se traslada , -
por el funcionamiento del conjunto 72 de,pist6n y
cilin&fo, deéde la éstaciéﬁ de trataﬁiento previo
26, & la estacifn de moldeo 23. En este dltima,eg
te‘grupo de mandriles se sitda entre un par de -
ﬁiatinas 98 enfriadas con agua, que lleven las -
partes 99 de un molde partido de cavidades milti-
éies, que, en el tipo representado tiene seis ca
vidades de moldeo 99a‘separadas por disténcias co
rrespondientes o la separacién de los mandriles -
en la gufa 21. -

Los conjuntos hidréulicos 100 de pis-
tén y cilindro, accionados sincrénicamente con la
operacién’o funcionamiento del conjunto 72 de trag
lado de los manguitos, desplazan las platinas de
moldeo 98 acercindolas y alejéndolas una de otra-
de t2l modo que las partes de moldeo 99 se cierran
con las secciones de tubo 44, entre ellas, cuando
los ﬁandriles qué llevan dichas secciones de tubo

llegen a la posicidn de reposo después del funcio
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moldeo 99 se cierran sobre las secciones de tubo-
44, el extremo superior de cada pedazo de tubo.--
se sujeta entre garras 10l :que obturan entre elias
de este modo, el extremo superior -del pedaze-’ de
thoL : T e e e e e -
fUﬁ~grﬁpo'de boquillas 102 situado per
debajo de la gufa 21 en.la estacién de moldee,es-
t4 preparado para moverse verticalmente por con-
juntos 103 de pistén .y cilindro (fig.9) para. .-
ajuétér las boquillas 102 con 1a§ espigas tubula-
fes 57 de los. mandriles. separadosy en la estaéidn
de moldéo, durante el cierre de las partes de.mol

deo 99, Las boquillas 102 estan conectadas por.tu

- bos flexibles 104,.a un generador-de aire .compris=

mido, ¥y la. disposicidén es tal-que-las boguillas =
se elevan péra ajustarse.con las espigas- 57 j 214
ministran aire comprimido.a las bequillas, -cuande
las garras‘o sujetadores. 101 cierran los .extremos
de los pedaégé de tubo 44 inmediatamente antes. -
del cierre de_lés partes de‘ﬁoldeo 99, de tal mo-
do que los pedazos de tubo 44,em§iezan a dilatar~
se en este momento. Cuando las partes de molde 99
se hallan completamente cerradas, o.acopladas, la
expansidn .de. los pédazos de tubo 44 en.el‘iﬁte -
rior de las . cavidades.de moldeo 99a, se.termina -
para ooﬁpletar gl moldeo- de los-articulbsideseados.
Las partes de.moldeo 99 se-mantienen.a una tempe-
»réturé relaﬁivamenteibaja,.a causa de la rcgriée4

racion con,agua_de.ias platinas.98, de tal modo -
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que. los articulos moldeados se est#bilizan_;ébidg
mente a un estado suficientemenfe rigido para ser
autosustentadores al abrir de nuevo las éartes de
noldeo por separacidn de lag_platinas 98, precedi
da por la interrupcidn del suministro de aire com
primido a las boquillas, y por descenéo de éstas.

Las posiciones de las platinas de mol
deo 98, se -aprecian y seflalan al equipo de con -
trol, por interruptores limitadores tal como 1053
enédlogemente, la posicidn de las boquillas 102 se
aprecia y sefiala al equipo de control, por inte -
rruptores limitadores tal como 1064

Con referencia a las figuras 10 & 13,

'se representa en ellas la construccidn de la esta

¢idn de carga 25 que sirve para cargar secciones=-

 frias 44 de tubo termopldstico, en los mandriles-

22 para llevarlas al interior y a través del hox

no 20 y desde éste a la estacidén de moldeQAzs,del

- modo que antes se describe,

La estacifn de carga 25, comprende -

una tolva 107 de la cual solo se representa una =
]

parte en los dibujos, y que contiene un suminis -

tro de pedazos de tubo 44 que se colocan horizon-

~ talmente en dicha tolva, con sus ejes perpendicu-

lares al plamo vertical que contiene la via de -

gufa 21 de los mandriles en la estacién de carga.

La tolva 107 tiene paredes inferiores 108 inclina .

das que convergen en una salida 109 que conducen
& un par.de canales 110 inclinados hacia abajo ,

que- terminan encima de canales verticales 111. -
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Las paredes inferiores de los canales 110 estén
constituidos por planchas 112 que se mueven al-
ternativamente en el senfido de los canales,por
medio de una excéntrica 113 eccionada por un ﬁg
tor 114 y que actia las placas 112 a través de
enlaces 115, La alimentacidn regular de los pe-
dazos de tubo 44 hacié abajo en los canales 30,
¥ al interior de los canales 111, desde la tol-
va 107 queda aségurada por este procedimiento.
| "Los canales 111 terminan sobre un -
par de bandéjas 116 provistas de rebajos paralg
los 117 para la acomodacidn en ellos de las seg
ciones de tubo. Las bandejas 116 estin montadas
para movimiento alternativo por conjuntes hidféu
licos de pistén y cilindro 133, acércdnddsé y -
alejéndose entre si, por debajo de los extremos
inferiores de los canales 111, por cuyo medio -
las secciones de tubo caen desde los canales 111
2l interior de 1ds‘rebajos 117 de cada bandeja,
cuando se desplaza hacia el exterior, a la posi ‘
cidén representada en las figuras 10 y 11. |
La direccidn de movimiento alternati
vo de las bandejas 116, es paralela a la pista-~
de guia 21 de los mandriles en la estacifn de =
carga, ¥ paralelé sl eje de un tambor 118 dis =~
pueéto sobre la'pisté de guia de los mandriles.
El tambor 118 esté montado para girar alrededor
de su eje; esta rotacidn del tambor se realiza--
por medio de un pifidn 119 de un extremo del tam

bor, que engrana con la cremallera 120 que tiene
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forma de leva 122 de la cara inferior del sopor

-te 123 para una de laé bandejas 116, La disposi

cifn es tal, que durante el avance de la bande-
ja 116, el taﬁbor 118 gira airededor de su eje,
describiendo un éngulo de 909,

Ei tambor 118 estd provisto de mang
guitos 124 que definen pasos diametrales a tra-
vés de aquél, en posiciones correspéndientes a
las de mandriles 122 en reposo en la via 21 de
la parte inferior del tambox..La separacién de
los rebajos 117 en las bandejas 116 correspon-
dé;también a la separacidn de-los mandriles, ¥
la @iéposicién es tal gue cuando las bandejas -
116 s¢ aproximan entre si, llegan a‘posiciones-
en 1aévque los rebajos 117 de cada béndeja se a
linean con los planos de rotacidén de las lineas
centrales de los pasos respectivos‘definidos -
por los manguitos 124 en el tambor 118, Ademaf,
la disposicidn de la gufa 122 en forma de leva-
es tal que cuando las bandejas 116 ocupan dicha
posicidn, el fambor 118 se encuentra en una po-
sicidn tal que los pasos de 1os manguitos 124 eg
t4n horizontalmente dispuestos en alinezcidn con
los rebajos 117 de las bandejas. Debe tenerse -
presenta que las figuras 10 ¥y 11 representan la
disposicién cuando las bandejas 116 se encuentran
en los thremoé exteriores de sus carreras respec
tivas, mientgas que la figura 12 repreéenta la Qig

posicion de los elementos cuando las bandejas han
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llegado a los extremos inferiores de sus ;égpecti
vas carreras.

_ | La estacion de carga comprende ademas
un dispositivo de traslado de los tubos, consti -
tuido por una barra 125 dotada de clavijas 126 =
colgantes, que corresponden, en posiqién, con las
lineas centrales de los rebajos 117 de las bande-
Jas, cuando las bandejas 116 ocupan sus posicio =
nes de aproximacion més intima. La barra 125 estd
montada én una corredera 127 que se mueve en vari
llas de guia'128 y se impulsa a lo largo de ellas
por un dispositivo hidréulico 129 de pistén y ci-
lindro. La digposicién es tal que cuando &l con -
junto 129 se amplia con las bandejas 116 en sus-
posiciones de‘aproxiﬁacién maxima, la barra 127 -
barre las clavijas 126 a 1o largo de los rebajos-
117 respectivos de las bandejas 116, para despla-
zar las secciones de tubo 44 de dichos rebajos,en
sentido longitudinal al interior y a través de los
manguitos 124 del tambor 118, hasta que los extre
inos posteriores de las secciones de¢ tubo estén -
practicamente al nivel de los extremos correspon-
dientes de los manguitos 124.

Por debajo del tambor 118, y en posi-
ciones correspondientes a los manguitos 124 - del

tambor, se dispone una serie de guias tubulares -

130.

Se compren&epé, por tanto, que después
de la aproximacidén de las bandejas 116, la exten=

sion del conjunto 129 para‘deéplazar las secciones
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de tubo 44 de los rebajos 117 de las bandejas a

-
;

los manguitos 124 del tambor 118, &'la contrac-~
cién subsiguiente del conjunto 129, el movimien
to hacia el exterior de las bandejas 116 para =
la-captacién -de ulteriores pedazos de tubo de -
108'9ahaies 111, da por resultado la rotacidn «
del témpor 118 ‘un-éngulo de 902 en la direccién -

de la flecha 131 (fig. 12) por-cuyo medio los = °

‘pedazos de tubo de los manguitos 124 del tambor

giran a la posicién vertical por encima’'de- las-:
guias 130, para descender bor ellas a los mandr;“
les 22 situados-en la guia 21 de su pa:te infe~ -

rior. ‘Una pantalla o protector 132 esconde la - ~
parte apropiada de -la periferia-del tambor para-’

impedir el movimiento lonéitudinax de los peda~ ~

_ios de tubo en los manguitos 124, durante la ro =~

tacion citada del tambor 118,
"'Las posiciones‘de Yas -‘bandejas, - s€
descubren y sefialan al equipo de control, por =
interruptores limitadores 134, 135 y un‘interrug .
tor limitador 136 y otro interruptor 1imitador- |
(no representado) descubren y seﬁalan‘al'eéuipo a
de -control las posiciones, en sus extremos de -
carrera, del conjunto 129. -
Con referencia a la figura 14 de los
dibujos, se representa en ella la comstrucciénm =
de una estacién de descarga 24, que tieme por mi
sién retirar los:grticulos moldeados de los man-
driles 22,-de tal.modo que estos puedan' cargarse

de nuevo con pedazos de tubo frios, cuando llegan-
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& la estacidn de carga 25.

4 Y
La escacidn de-descarga 24 comprende

un pedestal 137 que sostiene un par de guias ver
ticales 138 para manguitos 138a que sostiemen -
una plataforma 139 que lleva una mesa 140 mévile
hacia atrds y hacia dé;ante con respecto.a la .-
plafaformé 139, sobre varillas de guia 141,

\ 'Un conjunto hidréulico 142 de pistdn
y eilindro, sostenido'gn posicién vertical por -
el pedestal 134, tiene su pisén 143 conectado con
el brazo 144 prolongado hacia la parte posterior
de una palanca acodada pivotada en 145 a la pla-
taforma 139 Y que tiene .un brazo 146 prolongado-
hacia arriba, que termina en un extremo en forma
de bola en un rebajo de 1a‘mesa 140,

‘Muelles_taleg com§ 147, impulsan 1la
mesa 140 hacia delante con respecto a la plata -
forma 139, Sin embargo, la disposicidém es tal que
cuando el conjunto 142 de pistén y cilindro esté

completamente contraido, y la plataforma 139 ocu

'pa la posicidn inferior permitida por el contac-

to de los maﬁguitos 128a, con, la parte superior-
del pedestai 137, el empuje hacis abajo del pison
143 hace-oscilar la palahca‘acodada pars el retro
ceso de la mesa 140 contra el empuje de los mue-
lles 147, Le figura 14 representa la posicién de
los eleméntoé de la estacidn de descarga, con gl
conjunto 142 completamente contraido. = |
La extensién del conjunto 142 de pis

tén y cilindro desplaza el pisén 143 en direccién
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ascendente y lleva & cabo 1aielevacién q; 1a.p1§-
taformae 139 con respecto al pedestal 137. Sin em-
bargo, dado que el empuje del pisén 143 se trans-
mite a la plataforma 139 por el brazo 144 dirigi-
do hacia atréds, de la palanca acodada, la extensidn
inicial del conjunto 142 es eficazapara desplazar
la mesa 140 hacia delante con respecto a la plata
forma 139 antes de que ésta se eleve desde su po-
sicién inferior. El movimiento hacia delante de la
mesa 140 es.favoreqido_por los muelles 147 que de
este modo aseguran que el movimiento hacia.delan-
;e dg la mesa 140 se termina anpeg de que se lle-
ve a cabo la elevacién de la plataforma 139 duran
te la parte ulterior de la cerrera de extension -
del pisén 143. A' _ )
El'borde anterior de la mesa 140 tie-
ne rebajos arqueados de posicidn pqrrespondientq;ﬂ
# los mandriles 22 en reposo en la guia 21 de. 1a
éstacion de descarga. Por encima de cada uno de.-
estos rebajos, se dispone un par'de garras 148 b;
vptadas & la mesa714ol glredqdor de un e;e‘paralg
lo al borde anterior de la misma; dichas garras -
estén preparadas, cuando la plataforma 139 ocupa
su posicidn inferior, al nivel de la "rebaba" anu
lar del extremo inferior del articulo moldeado -
sostenido por un mandril en la éstacidén de descar

ga, que se forma desde la parte de la seccion pri

mitiva de tubo 44 que se ajusta en la espiga 57:-

de un mandril, Asf{ pues, la disposicidén es tal que

cuando el conjunto 142 de piston y cilindro empie-
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-za a extenderse, la mesa 140 por la continuada

extensidn del- conjunto 142 resulte eficaz para- -

elevar los articulos moldeados desde les mandri
les 22 & la.estaqién de descargas

~ialmesa 140 tiene salie¢ntes 149 que
sostienen -a deslizamiento varillas‘horizpntales

150 que,--en sus extremos anteriores, sirven pa-

ra el montaje. de una barra 151 de soltura-y se-—

impulsan hacia la parte posterior de la mesa 140

.pdr muelles 152. Una cartela o soporte 153 de- - -

la mesa 140 sostiene-érticuladamenté el extremo

superior de una horquilla colgante 154 qu se -
'ajusta en una clavijé 155 de una de'las.varillasﬁ '
150; lg;horquilla'l54'tiene'montado entre sus - °©
Aqgtremoé,'un fédillo 156 situado pafa el ajuste
- de una leva 157 sbstenida por un cabezal trans---

versal 148 que enlaza las guias vertieales~158cqi

Le disposicifn es tal que cuando la mes& 140-en-

su posicifn enterior-con respecto & la platafor -

ma 139, se aproxima al 1imite de su movimiento

ascendente, resultante de la extensidn del con-
Jjunto 142, el rodillo 156 se ajusta con‘la 1eva
157 de tal modo gue la horguilla 154 oscila ha=-
cia delante pafa hacer due la barra de soltura-
151 roce hacia delante sobre las garras 148, ¥,

por tanto, desaloje los articulos moldeados -de

las garras citadas. Para asegurar que los artiég 
tos moldeados caen hacia delante después.de sol
tarse de las garras 148, la barra de éolturaA'-;-ﬂ

151 esti montada en una placa vertical 159 que-:f

%
i
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se mueve hacia delante con la barra de soltura,'bg
ra ajustarse en los articulos'moldeados ¥ hacerlos
caer hacia delanteg‘cuando sus extremos  inferiores
se sueltan de-las garras 148.

Consiguientemente, en la estacién de -
descarga 24, los articulos moldeados en los mendri
les 22-en-dicha estacién se levantan fuers de los
mandriles -y se desplazan hacia delante para caer -
en la parte-antetior de la gufa 21, dentro de un =
‘reéeptéculo apropiado no representado.

| Las posiciones extremas de los movimien
tos horizontal y vertical de 1la mesa 140, -se.apre-
cian y selflalan al equipo de control por interrupte
res - limitadores 160 y 161.

De la descripcidén anterior del aparaﬁq
y -del funcionamiento-de ios»distintos conjuntos -~
del mismo, seeomprgnderé que el movimiento.de -las
diversas partes méviles; se obtiene por conjﬁntos
hidraulicos Qe-pistén-y cilindro y los limites de
todos los movimientos se aprecian y sefialan .al equi -
po de control per medio de interruptores limitado-
;es._EI equipo.-de control alojado. em las cabinas -
32,_337y contrqlaﬂo por pulsadores del tablero de
cgﬁ%rol 34, corrdina las operaqioneé de los distin -

tos conjuntos del aparato, regulando el funciona -

. miemto de-vélvulas eléctricamente accionadas (no -

' répresentadas) para los distintos conjuntos hidrdu

licos de pistén y cilindro, de zcuerdo con seflales
recibidas de los interruptores limitadores. En ge-

neral, los distintos movimientos se Presentan suce
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-sivamente y el equipo de control responde a una
sefial de un interruptor limitador que significa=-
la termingcién de un movimiento, acgionando la -
vélvula adecuads para iniciar el movimiento inme
diato de la sucesion.

Asi, el ciclo total del aparato pro=-
sigue a cada una de las etapas del ciclo inicia=-
do por la terminacién de la etapa anterior.

Se comp:enderé, por tanto, que las -
partes de moldep'99 permanecen en condicién de =
cierre durante un”pgriodp predeterminado para per
mitir el enfriamiento derloé articulos moldeados
en las cavidadeé’dg moldeo 99a, y, consiguiente-
mente, en esta etapa del ciclo de operacidn, un
dispositivo de sincronizacion, que forma parte -
del equipo de control entra en funcionamiento pa
fa mantener las partes de moldeo 99 en posicidn
de cierre, durante el periddo deseado; este dis~
positivo sincronizador, al final del intervaio -
desgado, da lugar a una seilal para accionar las-
valvulas apropiadas para producir. la nueva aper-
tura de las partgs de moldeo, por Separacién' de
las platinas 96,

El dispositivo sincronizador se pone
en funcionamiento por la seﬁél de los interruptg
res de limitacién 105 que se accionan al cerrar-
se 1as,partes de_moldeo 99, y dicho dispositivo-
de sincronizacidn es ajustable para pefmitir que

la duracion de las condiciones de wolde cerrado-

‘se establezcan previamente a un valor adecuado -
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para los artfculos que se moldeans, De la descripu-:

cién de la estacién de moldeo se comprenderd que
el dispositivo de sincronizacidn ha de controlar
también la interrupcidn del suministro de aire -
comprimido a las boqﬁillas_loz que, como se ex-
plicé, se realiza un poco por delante de la rea-
pertura del molde en un instante en relacifn de
tiempos con la reapertura del molde. Asi pues,se
comprenders Que:el'dispositivo sincronizador pro
duce seflales sepaiédas §n el.tiempo.'siguientes-
& la terminacién de un;intérvalo elegido desde «
el cierre del méidei la primera de dichas seﬁaleé
lleva & cabo la interrupcidn del suministro de -

aire comprimido & las boguillas 102, y la segun-

s

da, ini‘cia 2a reapeftura del molde.

En el funcionamiento normal del apa-

rato, el ciclo de trabajo se repite automiticamen’

te después de terminar cualquier ciclo, y los pul

sadores del tablero de control proporcionan el -

funcionamiento de los conjuntos individuales del

aparato, solos o en combinacidn. Asi, las funcig

combrobarse por el funcionamiento separadd, y se
facilita el arranéue y la parada del aparato.

~ asf, con el funcionamiento ciclico -
normal del traﬁsportadqr 45 del horno y de los -

conjuntos 72, 82 de movimiento de los mandriles,

éstos pueden hacerse circular desde la puesta en

marcha hasta que se hayan establecido las condi-

ciones de ﬁempgfathrapdeitrabajo en el horno 20,

]

nes de cualquier dispositivo del aparato pueden-c.
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¥y en los mandrilés_en circulacibn, después de lo

cual la estacidn de carge puede introducirse sg
paradaménte en el ciclo; para capBar mandriles -
con pedazos de tubo, hasta que dichos mandriles-
lleguen a la salida 76 del horno, en cuyo momen-
to las estaciones.de moldeo y descarga pueden ig
troducirse sucesivamente en el ciclo, pare llevar
a cabo €l funéionamiento automitico y completo -
dellapafato. Mélogamente la interrupcidn puede-
llevarse a cabo pfogfesivamente separando primero
la estacién de carga, del ciclo, y luego separap
do la estacidn de-moldeo y la de descarga, cuando
los ﬁltimoémandriles cargados han alcanzado y re-
basado éichas estaciones, antes de detener el -
transportador del horno y ¢l funcionamiento de -
los cqnjuntoé 72, 82

En el aparato deserito, la dura=cidn
dei.cierre cldsico del molde es del orden de 5. a
10 segundos, con un tiempo total de trabajo-de 9
a 14 segundos. La duracién minima permisible pa
ra las condiciones de molde cerrado, se determi-
na por el tiempo nécesafio para loslmovimigntos,

completos que prosiguen mientras el molde esté -

cerrado; estos movimientos son, por ejemplo, los

que se desarrollan en la estacifn de carga 25 pa
ra cargar secciones frias de tubo sobre los man-
driles en esta estacidn; los movimientos en la -
estacién de descarga para retirar los articulos-
de los mandriles en las mismas, y el avance del

transportador 45 del horno,
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cidn descrita estd preparada para el moldeo de

Como antes se indicd, la construce-

éeis articulos simulténeamente, en cada ciclo.
Al adaptar el aparato para moldear nimeros dig
tintos de articulos por ciclo, los cambios ne-
cesarios son la sustitucién de las partes de -
moldeo adecuadas con el némero necesario de ca
vidades de moldeo 99a, y el ajﬁste de los tor=
nillos de.séparécién 55 de las deslizadéras de
los maﬁdrilgs,'paré adaptar la separacidn de -
éstQS'en_ia guia~213fcon‘la separacidn corres-
ponde de las cavidades de moldeo 99%a. Es tam -
bién necesarié*éambiér~ei ndmero y posiéién de’
las garras 148 ‘en la mesa 140 de la estacidn -
de descarga;'para adaptarse al cambio de ndme-
ro y separscién de'1ds articulos moldeados & -

soltar de los méndriles en cada operacidn de -

la estacidn de descarga, y asimismo necesario-

ajustar la estacion défcargé para alimentar el
nﬁ@éro precis¢ de pedazds'de tubo & 1os:ﬁandr;
les de acuerdo con la separacidn de éstos en -
la estacidn de cargas

La adaptacidn de la estacién de -
carga implica la sustitucidn de las bandejas -
116 por otras distintas con rebajos 117 en ni-
mér6 y de seﬁaracién'apropiados para adaptarse
al numero y separacidn de los mandriles a car-
Bar en cada operacidn,y la reposicién comple -

mentaria de las clavijas_126 de la barra 125.

" También es preciso reajustar los manguitos 124
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en el tembor 118 de tal modo que el nimero y po-

sicidn de los mismos correspondan respectivamen-

. te al_nﬁmero ¥ separacion de los mandriles a car

gar, y es ademis necesario ajustar las gufas tu.
bulares 130 para adaptarse en nimero y posiéién,
a los manguitos 124 del tambor 118. Estos ajustes
del tambor 118 y de las guias 130, se realizan -
facilmente ya que, como resulta evidente en los-
dibujos, los manguitos 124 se acomodan en dos -
grupos en un par de ranuras longitudinales del -
tambor 118, por cuyo medio el nﬁmeré ¥ la separg
cion de_lps manguitos, se elige solamente asegu-
rando el nﬁmero'adecqédo de‘manguitos en los in
tervalos necesarios de cada ranura, mientras qué
las gufas 130 se acomodan andlogamenteen una ra-
nura de un soporte por debajo del tambor, coix lo
cual puede acoplarse el ﬁﬁmerﬁ adecuado de guias
en las posiciones deseadas en dicho soporte. En
relacién con las gufas 130, debe temerse presen-
te que la longitud de las mjsmas se elige de tal

modo que las secciones de tubo se guien de modo-

eficaz en los mandriles inferiores, con los ex

tremos inferiores de las guias en un nivel inme-

diatamente superior & los extremos superiores de

los pedazos de tubo cargados en los mandriles; -

consiguientemente, cuando el aparato se ajusia -

_ para utilizar pedazos de tubo de longitud distin

ta, pueden ser necesarios cambios complementarios

de las gufas 130.
asi, por medio de ajustes y sustitue
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-cidn de elementos todo ello de bastante sencillez,

la construccidn descrita puede disponerse para ob-
tener un nimero eiegido de articulos moldeados en
cada ciclo, y en el caso de moldear articu}os PE
quefios, pueden obtenerse elevadas productividades,
mediante el moldeo, por ejemplo, de diez articulos
por ciclo. |
NOTA

~ Descrita suficientemente la naturale-
za del invento; as{ como la manera de realizarlo
en la practica, debe hacerse constar que las dis-
pbéigiones anteriormente indicadas son susceptibles
de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
su principio fundamental, siendo lo que constitu-

ye la esencia del referido invento y por lo que -

se solicita lers Certificado de Adicién en Espafiat

"MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETQO DE LA.PAIENTE -
PRINCIPAL N2 270.603, CONCEDIDA EL 27 DB DICIEMBRE
DE 1961, POR "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA FA-
BRICACION DE ARTICULOS HUECOS DE MATERTAL TERMOPLAS
TICO"; caracterizéndose por 1o siguiente:

‘ 12 - "Mejoras introducidas en el obje-
to de la Patente Principal N2. 270,603, concedida
el 27 de Diciembre de 1961, por "Procedimiento Yy -
aparato para la fabricacién de articulos huecos de

material termopldstico", caracterizadas por un -

-aparato que comprende un horno pars calentar seg-

" ciones separadas de tubo de material termoplasti-

coy & la temperatura de moldeo; una seccién de -

moldeo; una serie de mandriles para sostener sece
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-ciones distintas de tubo; ﬁedios de transporte
para hacer avanzar intermitentemente los mandri
les a través del horno, hacia y a través de la
seccion de caldeo, dotada de medios de moldeo -
prqparados para abfirse ¥y cerrarse en relacidn-
de tiempo adecuada con el avance intefmitente -
de los medios de tramsporte, para cerrar los pe
dazos de tubo estacionariamente calentados en -
los mandriles transportados desde el horno a la
seceidn de moldeo, por la actuacidn de loé me-
dios de;transpofte; y medios para introducir -
fluido sometido a presion en un pedazo de tubo,
en la seccién de moldeo, éara dilatar el tubo =
de écuerdo con los medios cerrados de ﬁoldeo,pg
ra enfriarlo en el interior de este y para reti
rarlo después de abrir los medios de moldeo, ¥y
de hacer avanzaf los medios de trapsporte.

2 - Mejoras, segin reivindicacién la,
caracterizadas porque los medios de transporte -
se disponen en forma de circuito cerrado, prolog

gado desde una estacién de carga en la que los -

pedazos de tubo se cargan en mandriles de los meg

dios de transporte, desde dicha estacién se diri
gén.a través del horno y hacia y a través de la -
estagién de moldeo,'desde la cual pasan a una eg
tacién de descarga en la que los articulos mol -

deados se separan de los mandriles, retornando &

continuacidén los medios de transporte ? ia esta-

¢cidén de éarga citadas.

3 - Mejoras segun reivindicacién 22,
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- caracterizado porque los medios de tr

&

prenden un transportador sencillo y sinfin que -
sostiene losg mandrilés.

4 - ﬁejoras. segin reivindicacidn 38,
caracterizadas porque 1ds'medios de transporte -
comp;endeh una ca&ega sinfin de avaﬁce infermiteg
te:a lo largo de uné,trayectoria predeterminada a
través del horno y de las estaciones citadas; Gi
cha cadena a intervalos regulares en toda su lon-
gitud tiene mandriles prolongados haciea érriba D&
ra recibir y sostener pedazos,de'tuﬁo y articulos
moldéados, de ellos fofmados.

5 - Mejoras, segin reivindicacién 22,
caracterizadas porque los mandriles se montan en
deslizaderas que siguen un circuito cerrado defi-
nido, en parte, por una pista de guia a lo largo
de la cual las deslizaderaé se desplazan una en -

contacto con otras el resto de dicho circuito com

‘prende la parte del mismo prolongada a través -

del horno, definida por un transportador de impul
sidn provisto de guigs transversales en las que-
se introducen sﬁcesivamente las deslizaderas a mg
ver por dicho transportador, en relacién de sepa-

racién lateral. '
| __§.-\M§jbras. segin reivindicad bn 52,
caracterizadas porque el transportador de impulsién
comprende un transportador sinfin dotado de una ra
ma superior proléhgada.horizontalmente a través -

del horno, al nivel de la pista de gufa citada que

tiene sus extremos dirigidos transversalmente & la
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1ohgitud de la rama superior de dicho trans

do:'y dispuestos adyacentes & los extremos respeg
tivos del mismo; el mencionado tfansportador'de -
impulsidn, comprshde paréé de listones transversa
les preparados‘para recibir entre ellos los mén -
driles descargados de un extremo de la pista de
guia, para’trasladarlos,‘a través del horno, para
su descarga en el otro extremo de la pista de -
guia.
7 - Mejoras, segin cualquiera de las

reivindicaciones 1 a 5 caracterizadsSporque los -

medios de moldeo comprenden varios moldes para =

cooperacidn simultdnea con un grupo de pedazos de
tubo calentadoé, sostenidos por mandriles en los

medios de transporte, adaptados para hacer avan -

zar dichos mandriles, en cada etapa, una distan -

cia correspondiente al nimero de mandriles que'sog
tienen el grupo de pedazps de tuberia-a moldear -
simultaneamente. ‘

8 ~ Méjoras,Aségﬁn cualguiera de las -

:eivindicaciones anteriores, caracterizadas por éog

‘prender, entre el horno y la estacién de moldeo ,

una estacidn de tratamiento previo en la que los
pedazos de tube calentados se tratan previamente -
para acondicionarlos para su moldeo en la estacidn

s - - . 9- Mejoras, segin cualquiera de las

. reivindicaciones 2 a 8 caracterizadas porque-la eg

taéién.de‘6arga.cbmprehde una bandeja horizoﬁtalJ

dotada de un rebajo para recibir un pedazo de tubo -
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& cargar en un mandril; medios para desplazéf"él
pedazo de tubo desde ¢l rebajo de la bandeja al
interior de un manguito adyacente, ¥ medios para
hacer girar el manguito pars pasar'un.pedazo de
54 tubo de su interior a 1a posicidn vertical,sobre
un mandril a cargar con el pedazo de tubo citado.
10 - Mejoras, segin reivindicacidn 9,
caracterizadas por hallarse adaptadas para la‘cag
ga simultégea de un grupo de mandriles y por com-
10. prender una bandeja con :ebaqu'para pedazos se-
parados de tubo,‘y medios para desplazar estos -
pedazos, simﬁltéﬁgamente, al interior de mangui-

tos separadamente adyacentes a los rebajos de la

bandeja; dichos manguitos se hallan dispuestos -
15. en un tambor,. para prolongarse diametrazlmente ea
el mismo, por:cuyo medio la rqtacién de dicho -
%2 tambor hace girar ios manguitos simulténeamentg
&

para colocar los pedazoé de tubo de aquéllos so-
bre un mandril situado debajo de’ cada uﬁo de di-
20. chos manguitog. .
| 11 - ngoras,vsegﬁn reivindicécién 9
8 10, caracterizadas porgque la bandeja tiene mqvi
miento alternativo por debajo de uh~cénal de ali
mentacidn a través del cual los éédaZOS'de tubo-
285.,. pasan al rebajo o a 6ada uno de los deklaﬁbahdeja
al moverse'ééta alternativamente. | .
12 - Mejoras{:gggdn cualquiera de las
reivindicaciones 2 élll, caracterizadas porgue la
estacién.de descarga conﬁiené uha,garra mévilbpa¢:'

30, ra ajustarse en el articﬁlo moldeado de un mandril,
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a vaciar én dicha estacifn, y medios para mover

';g garta hapia arriba qon objeto de separar - de

dicho mandril el artfculo en é1 ajustado. -
.13 - liejoras introducidas en ¢1 ob-

jeto de la_patgnté principal n? 270.603, conce-

" aida el 27 de diciembre de 1961, por "Procedi -

miento y aparato para la fabricacién de articuios

‘huecos de material termoplésticol, tal y como qug

da sustancialmente desecrito en la preéente Wemo-
ria e ilustrado en el dibujb adjuntoe

Esta Memoria consta de cuarenta y tres

hojas,<escr1ta: a Maquina por una sola cara.

29/ \%E"W
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