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| do1 cuarpo hueco, se llevan las piezas de un molde, que so abre);
| @ una posieidn tal Qe el saco prevismente infledo ses aplicado
. por soplado sobre las paredes de las piezas-de molde, despuds,
| de una manera conocida en sf, se le refrigera en ol molde y se

‘desmolda el cuerpo hueco- term1nado por apertura de las piezas

| a1 hecho 46 que el orificio del tubo, al mismo tiempo que es

1 al fondo del cuerpo hueco final, de tal manere que so pueda re=-

[ QAL PP |

"t 284947

Existe un problsma de fabrioaéién de cuerpos huecos;

mds particularmente de cuerpos huecos voluminosos, tales como
barriles o recipientes de mds de 5 litros de eapaemad, de mate-
riel termoplético, para evitar on esta fabricacién los adelgaza;

mientos de pared qne‘puedan dar lugar & fugss, para hacer los

cuerpos huecos resistentes sl desgaste en glgéurso delrtranspor-_

te, para pemitir su vaéiado completo y también para poder dar .

a los cuerpos huecos superficies interiores y exteriores dife~
rentes. , , | : |
| El pressnte invento concierne a un procedimiento de
fabricecidn de tales cuerpos huecos por inflado de un tubo de
materia termopléstica exprimida, segdn sl cualAée conforma y
eierra en su orificio el tubo que abandone la méquina de expri-
mir; se da al saco tubular esf formado un primer infledo y se

aplica el fondo de este @aco sobre un soporte‘adaptado al fondo

de molde. A . :
1a8 ventajas obtenidas gracias al invento residen on |

|

gscldedo, es previamente formado de una manera correspondiente
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| des ael tubc unos cuerpos extrefios teles como placas o anillos de

Eaplanarse ba jo el efseto del vaefo, sino que se aplica estrechas

una pared de espesor uniforme descansa sobre ol soporte y que

| desgaste, rddillos de transporte, tutulsdurss roscadas, empufia~ |

galar el aspesor de la junte de soldadura ¥y que sa obtenga una
transferencia de material del fondo en la pared lateral; que,

como ¢onsecuencia del inflado previo, el saco tubular no puede
mente sobre. la superficie de una pieza de fondo de- mplde, que -

los empalues entre el fondo ¥ las paredes laterales presentan
tamb;én{una pared de espesor uniforms. Esto peraite rofmar en
el fondo un refuerzb”profunde, en el que halla lugar un orifi-
cio de vertido y de cierre séliente, de sdérte.qpe los cuerpos
huecos sgtin el 1nvanto pusdan ser epilados. Se evita tambidn
zonas de pared delgadas que puedan dar lugar a fugas.

gon sl fin de que los cuerpos huecos segﬁn ol invento
sean. transportables sin desgaste y pusden ser vaciados entera—

ments, segdn une carscteristica del inventn, gse fija & les pare«

duras y refuerzos de pared etc. Estos cuerpos:extraﬂOa pueden
éeter también constituides por envolturss, por ejemplo envolturas
de chapas Se les puede colocar en 105 moldes de menera que se
unan, dursnte el infIado del tubo exprimido, con la materia plas

tificade. Bste refusrzo de los cusrpos huecos contra el desgas-

te tiene tgmbién su importancis para los cuerpos huecos de nete

.| rie pldstica de pequeiio volumen, fonmédos'por'soplado de un tupg
{ bo exprimido sin formacidn previa del fondo por dispositivos qué

Vo
i
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' una forma distinta a la pared 1nterior; se exprimen concéntri- |

i camente tubos mdltiﬁles y so fijen una a otra las paredes my1ti.

| exprimidors eatd constituido por brazos articulados que tienen

é orificio del tubo, una forma previa al sspesor de la pared del

f tubo,

- 4w

se cierran por splastemiento.

Para fabricar aerpos husecos en fome de recipientss

do paredes mfltiples, porejemplo pare dar a la pared exterior

ples por soldadurs de sus orificios y por inflado previo segin
el invento. '

_ Gomo dispositivo para la puesta en préctica del pre-
sonte invento se utiliza ventajosemente una exprinidora unida
a uno o varios depﬁsitos; que exprime una materia hecha plésti-
ca a través de hileras msnulares con uno o verios orificios cen-
edntricoss Se obtiens asf la ventaja de qﬁe las:pafedas interip;
g y exteriores del cuerpo hueco final puedan Se: formadas rese
pectivanente de una manera correspondiente a las solicitaciones
que tengan que soporter.

Segén otra pa:ticuiaridad del dispositivo destinado a

| puestae en préetica del pnbcedimiento segin el invento, el epare~

to de clerre del fondo del orificio . del tubo que sbandona le

la foma de arcos de ofrculo y son accionados por pistones que

dan al fondo del tubo, dnrante el inflado previo, una foma de

| se da el fondo del cuerpo hueco, al mismo tiempo que se suelda sl

casquete ¥ permiten'separar las partes supérfluas del tubo. 4si

e ]

la

»
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| . Tembidn és ventajoso.colocar el fondo del tubo pre~

iiamente formedo sobre una pieza de fondo de molde que se abre;

'|estando unida esta pieza a la biela de un pistén mévil y que |

| puede llever el fondo del tubo en el molde bhasta la posicién de‘

‘ El invento comprende tambidn piezal de molde de forma

‘especial 6on dispositivo de sostén de ouerpos extrafios, tales

1como anillOs de desgaste Jaulas de rodillOS, tubuladuras de

rtido, tubuladuras de cierre, etc. que 20 fijan a la pared

| del cuerpo hueco durante el inflado. '

El invento tiense tamblén por objeto reoipieutel‘de
materia sintética, talex como barriles de gasolina o de aceite,

| con pilezas de desgaste eneajaéas en el fondo y que forman se~-

liente, rodetes o rodilles de metal o meteria sintética dura,

asf como ciréulos metélicos de desgaste encajados en la pared

lateral o colocados sobre ellas. El reciplente puede 86r provise

|!cierre de éste. | | | §

P r
i

to en sl lugar de su cierrs, de un rafuerzo de paredes sesgado
aplicado desde el exterior y en el que ostén insertas anillas
roscaaas; |

- la descripeidn que seguird respecto a los dibujos ad-
| Juntos a tftulo de ejemplos no limitativos permitifa comprender

bian como ha podido ssr nalizado précticaments el invento.

Las figuras 1 & § rapresentan esquemdticamente diver-

‘sas fases de rabricacidn de un barril.

Les figuras 6 y 7 representanh un gpareto para foImar
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| el fondo de barril en el tubo que abandons la exprimidore.

clerre.

|| una méquina no representada, y este tubo es primeremente infls-
do débilmente, y més tarde completemente inflaedo, por medio de

i 4 -
la boquilla de soplado 2. Le boquilla de sopledo & pueds llevar

? truceidn especial serd explicada a tftulo de e jemplo por medio |

284947

la figura 8 representa &n corte las partes de un mel-
de ebierto con fondo de molde metélichm6vil varticalmente, sob;e'
el que estd colocado el extremo cerrado, previsumente formado,
de un saco tubular de mmteria pléstica previamantehinflada eh
calisnte, en estedo pldstico. |

La fig. 9 represents, despuds daldesmolded; un barril
fomsdo en el molde de la fig. 8 por soplado de un saco tubular)
.con el fondo entrante;lreprasentado en seccidn. |

| 1la fig. 10 representa, parcialmente en geccidn, cuer-

pos huecos apilédbs con fondos entrantes y cuellos

La fige 1l @3 una vista en pérqpectiva.de un fondo de
barril, |

Las figuras 12g y 12b represeatan, respectivamente en

seccidn y én planta, una parte de cuerpo hueco con roscado de

como se ve en las figuras 1 a 5, un tubo de exprimido| -

a través de un orificio anular de la hilers de extrusién 12, de

adends ﬁn mandril de calibredo 3. & lo largo de lg méquina de

exprimir y de su hilera 12 puede desplazarse un aparasto de for-

}macidn de fondo 5, dispuesto sobre un travesafio 4 y cuya cons=
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i de las figu;as 6y 7. Lé-tigpfa 1 muestra este aparatc en la

~ la méquine,

‘brazos erticulados 5, que sueldan en forma de arco ¢e_cfrculo

o n.

¢ v
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posieidn de descanso antes de entrar en funcionamiento;

Unas plezas de molde que sa abre, estén indicadas

en 8 y 7, En la fig. &, se ve una pieza de tubo & exprimide por

La fig. 3 muestra el eparato de formacidn de fondo 5
bajadb~a su posicién de trabajo para formar el fondo del.tubo.‘
Le parte de tubo, que sobresale del aparato 5, s separado por
éste.al'final de su funcionamiento y es alejada de la zona de

Babr1cacidn. saguidamente, el fondo de tubo 11 rormado, previag-
manta 1nflado por la tobera de 30p1ado 2, va s aplicarse sobre
el sOporte mévil verticalmente 10, como muestra la.fig, 4, deos~
pués el tubqu el soporte 10 se bajan aproximadamgnte a la mis-
ma velocldad hasta la pbsicidn finel en el foﬁdo‘del molde que
se abre; despuds de lo cuél las dos paredes de molde 6 y 7 se

cierran, miéptras que el fondo de molde mévil verticalmente io,

0 bien permansce en el interior del molde ocomo parte de éste en

un vaciado previsto, ° bien va a £ijarse exteriormente contra
6l borde del molde; | o
la figs © ﬁnestra el molde abierto con el cuerpo hue-i.
co terminado 80 que descansa todavia sobre él SOporte 10;'
.‘Las Tfiguras 6 y 7 representan en detalle el sparato
de formaoidn de fondo en la veoinded de la hilerﬁ de exfrusidn

12, Bste aparato se compone de un travessfio de soporte 4 y de

ol tubo previemente inflado por la bogquilla de. soplado 2, fije-

| da en 3, de tal suerte que en el extremo inferior del tubo sea
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vllor de una exprimidora no representada y cuyo fondo, después de
| tremo que sale de la exprimidora, estévcerrado y haya'recibido'
|@e1 eparato de prensado  la formma y le dimensién necesarias para

|de le pared en la veoindad'de este fondo y redondesmientos, Io= |

plezas de molde que se abren 6 y 7 en la direceién de la flecha

16, hasta el plano‘de;las'ranuraé 6a y 7a formadas en las pilezas

' éos fabricados segdn el invento ha antrado sin adelgazamiento de

- 284947

| formado un fondo en forms de casquete por aplastamiento y sepa- |

racién. El movimisnto de los brazos artioulados eg efectuado

por tornillos 14 y 15.

La fig. 8 muestra un tubo 8, hecho pléatico por el ce=

la salida de la exprimidora, es prensado por un epaerato semejan-

te, por ejemplo,.al de las figuras 6 y 7, de suerte gue el ox-

poder aplicarse sobre el fonde de molde IQQ sin édelgazmmiento

deando el tubo, spoyéndose, la supsrficie saliente del fondo
10g de la pieza de soporte 10.

La pieza de molde 10 puede bajarse con relacién a las

iB ¥ 7, ¥y més abajo para el desmoldeo, Cuando el moide se oierra,
leg.-piezas ;o, 6'y 7 se reunen y el inflado del tubo-s en élAmoL
de puede ser~éfectu§do por medio de la boquilla de soplado 2
después que ha sido separado de la exprimidora 12.

Cuando se abre el molde 6, 7, sl ouerpo hueco formade

20, abandona el molde con el fondo 10, 8¢ separa enseguida el

fondo 10 del. cuer@o hueco para utilizarle de nuevo.
|

E La figura 10 muestra que el fondo de los cuerpos hue-
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|pered, de suerte qus, adn en el caso de cuerpos huacos con Cue= |

1

llo central, se les puede apilar sin que el cuello y el fondo

lde los cuerpos huecos superpuestos ge pongan en contacto, No. !

obstante al refuerzo del fondo, la parte'saiiante no presenta

Iningdn adelgazemisnto de pareds le fig, 10 muestra ademds odmo

!
un anillo de transporte 21 ha sido soldado al cuerpo hueco durante
: , |
la operacién de soplado despuds de haber sido introducido en las

plezas de molde 6 y 7. Los recipisntes fabricados segin la téo-
nica conocida presentenisiempre en los dngulos extériores'de s
.fondo adelgazamientos ds pared; de suerte que se corre el rieg=
lgo de que queden fuera de us¢ prematuramente estos recipientes.

Le fig. 11 muestra un recipiente 20 terminedo con ani-
:1lo dea trahsporte al'presentando.una gerie da‘hérrajes 22, que ha
sido soldado al recipiente durante el soplado, pudiendo presen=
tar este reciplente un fondo entrante 1ll. Este recipients no su-
fre caai‘ningdn desgaste de les partes ds fondo, de suerte que

158 puede fabricar segdn el invento por soplado, reciplentes de

duracidn 1iimitada de cualquier dimensién precticable, por ejem-
plo pera el transporte de productos quimicos corfésivos, que hag
itamahora solamente podlen ser transportados en recipientes meté-
licos espeeiales.'Pdr el lecho dé gue se les puede epilar, estos

recipientes poseen ventejas evidentes, por e jemplo, respecto g

‘las bombonas metélicas para ges, que sélo son difiecidmente api-

1lables,

Las figuras 122 y 12p muestran en seccidn y en plante |
. ‘ |
|
|




10

v'el invento ¥.un transporte~ain plezas selientes. Bl cuello 23

0- 284947 5

una pieza 21 aplicade sobre la superficie ‘extorior d¢ unm cuerpo

:hueco 80 y que lleva una anills roscada 20@. 1a pieza aplicada

wsl esté soldada durante el soplado a la pared oxterior del cuer;
‘po hueco. la anilla roscada 20 sirve pera guiar la broca para
|el psrforado de la pared’ dal cuerpo hueco y para soportar el
cierre del cuerpo hueeo, de suerte gue no exista-ningdn ;oscado
saliente sobre la pafbd'interior ¥ le pared exterior. Ademds; el
léngulo del recipients esté proximo a la tubuladura de vertidc,

|de suerte que se obtiene un veeiado completo del recipiente segdn

‘sirve para Tecibir une tubuledura con boquilla de soplado, y
se la puede enrasar cuando la fabrdcaeién del recipiente estd
tormineda, si el orificio a través de la boquille de éoplédo estd
cerrado, de suerte que npvqueda sobre el cuerpo huece ninguna
parte saliente que podria mdléétar duranfe el transporte.

Les caracteristicas del invento Qe indican de uns me-

nera mo limitativa en las notes reiviadicatorias adjuntas.
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! 08, especialmente de gran volumen, por obtencién de un perf:ll,

-1l)l -

La presente Patente de Invencién, ccmprende las si- |

guie ntes reivinpdicaci onos!

|
[

1.« Procedimiento para la rabrioacidn de cuerpos hue~ |

'par € Jemplo, de un tubo de un material termopléstico por me-
dio de una tobera inyeetora, con subsiguiente inflado en calien
to d¢l~perfil en un molde que se fuede eerrar; aplicado al per-
fil, por medio de una bogquilla inrladora,‘caracteriza&o porque
el tubo qué:sale sugpendido de la tobera inyectora, antes de =
descolgarse campletaménte‘en el molds cerrable, en su extfemp
abierfo se elgbora hasta una conformacién adaptadafallrondo ﬁel
cuerpo- hueco a fabricar; por ejeﬁplo 2 una conformacién soldeda
en forma de’éasquete; despuds el tubo, en una l1ongitud requeri-
da para la fabricacidén del cuerpo hueco deseado_saAeoldga desde
“la toberasinyectOra hasta un fondo moldesdor delimoldé COrra=
ble por expulsibn y seguidements en ol moide cerrable se infla
¢errando la tobera infledora introducida en el tubo desde la
tobera inyecfora.l. , .

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado pbrqge el tubo, en sufexpulsidn desde la ‘tobera inyecto-

ra ye se infle previamente antes de cerrar el molde cerrabla, -

3i- Procedimiento segdn las reivindicsciones 1y 2;

caracterizado porque la tobera infladora est4 unida disoludle= |

mente con la tobere inyectors; respectivements ocon su mandril
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‘valocidad corresponiiente a la fabricacién del tubo, se hace des:

, i 7= Procédimiento éegﬁn una © varias de¢ las reivindice-

4K
| ’ e ]2 - ] : "
| 28@942
!calibrador, de tal modo que el molde cerrable termine el moldeo
&uera del glcance de la tobera inysctora.

4.~ Procedimiento segin las reivindicacionss 1 a 3,

gbaracterizado porque el fondo del cuerpo hueeo, preparado en la
izona de la tobera inyactora, se coloca sobre un fondo moldeador |

regulable én su altura y se moldea, as{ como este dltimo con una‘

cender a la zona del molde oerrabla.

5.~ Procedimiento segdin las reivindicacionss 1 a 4; cg
racterizado porque materiales amasabies; calientes, hechos plas-
tificables; por medio de une tobara inyectora ée fabricen eomo

tubos en capas de estratos miltiples,

6.= Procedimiento segin le reivindicacidén 5, caracteris

zado porgue por medio de prensas de tornillo sin fin se spilan

$asas amssablas en recintos de apilamiento y desde estos ltimos

les masas el mismo tiempo a través de aberturas de toberas inyec=
foras concéntricas se ipyscten como tubos de capas miltiples, as{

como estos Yltimos son soplados para foIrmar Cuexpos huecos.

ciones precedentes, caracterizado porque por un fondo de molde

regulable en su altura se soporta el fondo del cuerpo hueco con.

transicién a las baredes laterales despuds de su conformacidn.
Bim Proced;miéhtb para la febricacién de cuerpos hue-
cos; especialmente de gran yolumen, ‘como berriles de cerveza; a

partir de un tubo o perfil andlogo hecho amessbls en calients;
| .
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" |en un molde cerrable y de inflado con partes miltiples, caracte-!

lzado porque gntes de cerrar les partes del molde, se introducen

tubo, se sueldan a este Yltimo.

- ||ra del tubo, en su extremo tubulsr abiertc libre se cierra por e

- 13 -

‘rizedo porque e;. tubo se coloca sobre un fondo husco oon ajus- |
i1te é su -envuelt'a. exterior que sobresale del fondo; y el fondo |
Ihueea con e]. tabo colocado encima se introduce como su fondo -en
lun molde cerrab].e y de inflado, » ¥ después del cierre del molde
se ejecuta la fabricaeidn del cuerpo hueco de menera conocida

en si.-

i .

9.~ Procedimiento éegdn’ le reivindicacidn 8; caracteri

partas de cuerpo hueco como anillos de retuerzo en las partes
de moldeo y al inflad se unen con el tubo.

| 10.- Procedimiento segdn las reivindicaciones 8 y9,
caracterizado porque. antes de cerrarlas partes moldeadoras se
introducen una o varias plezas suplemantarias calientes y solda~
bles 0 adheribles en frio con el tubo, con conrormacione's de ouedn-

‘po hueco; cqmd tubuladuras roscedas, superficies oblicuas, etce

(=

en las partes de moldeo y, por fuerzas de compresidn al inflar e

1l.- Procedimiento segdn las reivindicaciones 8 a 10,

carac terd zado pé_;'que.'el tubo pracedente de la mdquina elaborado-

|dadura y en ello ge moldea.

12.- Procedimiento para la fabyi

acién de cuerpos hue-

Segin se describe y reivindipe ep la presente memoria |

2 se acompafian.
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