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La invención se re fie re  a un procedimiento para la  produc- '  

ción de objetos huecos, según e l  cual un m aterial en forma de lámi­

na, plancha o tubo se p la s t if ic a  por calentamiento y se lo  somete 

a una d ila tac ión  para darle una forma determinada.

Ya se conoce un procedimiento de la  clase indicada según 

e l cual una pieza tubular de m aterial deformable f r ío  se coloca en 

un molde ab ierto  compuesto de dos pa rtes, que entonces se ca lien ta  

mediante co rrien tes de a ire  ca lien te . Para lograr un calentamien­

to uniforme de la  pieza tubu lar, se le  hace g ira r  mediante unas te  ̂

nazas. Ese procedimiento, es relativamente len to , ya que para ca­

le n ta r  la  pieza tubular suficientem ente, se neoesita  un tiempo ba^ 

tan te  largo .

Por e llo , en los últimos años se ha aplicado un procedimien 

to de o tra  índole, en e l cual e l m aterial defonnable es expulsado 

en forma de serpentín  y todavía en estado calien te  es encerrado e 

inflado .

Después de c ierto  tiempo, durante e l cual e l  m aterial se es 

ta b il iz a , se abre el molde y se saca e l cuerpo hueco, después de 

lo  cual en e l molde se encierra  una nueva pieza en forma de serpen­

t ín  y a s i  sucesivamente.

Ese procedimiento oonocido presenta, s in  embargo, una serie  

de desventajas, porque mo es posible re a liz a r  una eiloaz  adaptación 

de la  p lastic idad  del m ateria l. Por e sta  razón tuvo que renunciar­

se a la  producción de c iertos objetos de c ie r ta s  substancias, par­

ticularm ente de cloruro de po liv in ilo  que, de lo con trario , habría 

de considerarse muy ventajoso para muohos f in e s , y es decir, p a r t i­

cularmente donde se t r a ta  de conseguir una* impermeabilidad contra 

la  f i l t ra c ió n  de c ie rto s  líqu idos. 'Además, con los procedimientos 

hasta  ahora conocidos, muchas veces no puede conseguirse una supe]? 

f ic ie  l i s a  bien terminada s a tis fa c to r ia , y e l procedimiento conocí-
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dO también puede aplicarse tan solo difícilm ente para la  fabrica­

ción de bo te llas  de un m aterial claramente transparente.

En e l caso del procedimiento ya conocido, la  expulsión pro­

cede mediante un eyector oon tubo de expulsión horizontal, sobre el 

cual hay dispuesta una cabeza angular que s in  embargo, tiene la  ten  

dencia de producir un serpentín oblicuo irreg u la r. Un serpentín 

oblicuo puede formarse también fácilmente a causa de la  entrada de 

a ire  de ventilación en e l  respectivo lo ca l. La expulsión finalmen 

te  hace que polvo de sustancia s in té tío a  proveniente del m aterial 

en bruto se distribuya en el ambiente, y este polvo puede depositar 

se sobre e l serpentín expulsado.

Es el objeto de la  invenoión proveer un procedimiento mejo­

rado, en e l oual son subsanadas parcial o totalmente la s  desventa­

jas anunciadas. La ca rac te rís tica  del procedimiento según la  inven 

ción, es que el m aterial termoplástico es introducido en la  máquina 

de formación mediante un dispositivo alimentador que está  sincroni­

zado con árganos de apertura y c ierre  del molde. Mediante este arre  

glo se logra una producción muy rápida.

Además, se obtiene un mejor producto que aquél fabricado se­

gún los procedimientos ya conocidos, porque es fá c il  conseguir obje­

tos que se prestan particularmente bien para el proceso de calenta­

miento y de configuración, por ejemplo piezas de serpentín calibra­

das con una superficie ex terio r particularmente l is a .  En general 

pueden lograrse ventajas en muchos sentidos, lo  que un experto fácil_

mente comprenderá.

Como objetos a trab a ja r pueden emplearse ventajosamente pie 

zas tubulares que se disponen sobre un soporte en el sentido del 

transporte . Tales piezas tubulares pueden fabricarse  de una manera 

relativamente f á c i l  con e l espesor y peso exacto deseado, de modo 

que en la  configuración o formación por inflamiento.



Como m aterial de p artida  puede emplearse ventajosamente un 

m aterial tubular de substancia deformable que es chato y posee ta ­

le s  propiedades que a l  calen társelo  asume una forma con una sección 

transversa l principalmente c ircu la r . Tal m aterial tubular chato 

puede almacenarse y transportarse  fácilm ente. También puede fab ri­

carse fácilm ente, por ejemplo, de ta l  manera que por extrusión se
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produce un m aterial en fonna de serpentín  de una sección transversal 

redonda que entonces se achata cuando tenga una temperatura t a l  que 

con el achatamiento se producen en e l m aterial tensiones la te n te s . 

Como m aterial puede emplearse ventajosamente un m aterial tubular 

chato en forma arro llad a . Tal m aterial puede almacenarse y trans­

portarse  de una manera ventajosamente f á c i l .  Antes de desearollarL- 

lo , ventajosamente puede calen társelo  un poco. Tal calentamiento 

es de p a rtic u la r  importancia cuando se t r a ta  de un m aterial r e la t i ­

vamente ríg id o , ta l  como, por ejemplo, e l cloruro de p o liv in ilo .

Como m aterial puede emplearse ventajosamente un m aterial tu ­

bular chato que e s tá  doblado sobre l800 y, es decir , en puntos equi­

d is tan tes  y alternadamente hacia un lado y e l lado opuesto para la  

formación de ramales iguales dispuestos estrechamente uno a l lado 

de o tro . También de e s ta  manera se obtiene un m aterial de partida  

que puede azacanarse  y transportarse  fácilm ente. En la s  curvas 

pueden proveerse cortes practicados de ta l  modo que la s  porciones 

rec tas  queden interconectadas solamente por t i r a s  angostas que even­

tualmente en estado f r ío  -  pueden romperse fácilm ente.

El molde ventajosamente puede desplazarse en tre  dos posicio­

nes, a i una de la s  cuales viene a ser cerrado alrededor de un obje­

to  alimentado por e l d ispositivo  de transporte  después de lo  cual
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en condición cerrada es llevado a o tra  posición donde no estorba a 

l a  alimentación del próximo objeto. Gracias a este  a rreg lo , e l  dis­

positivo  de transporte  puede ser de una construcción relativam ente
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** se n c illa , por ejemplo, con una vía de transporte  horizontal para 

los objetos a tra b a ja r .

El calentamiento de los objetos puede efectuarse ventajosa­

mente mediante a ire  ca lien te . De e sta  manera se obtiene un calenta­

miento unifom e de los objetos, dado e l caso, también en e l in te r io r  

de los objetos tubulares. Los mismos pueden transportarse  ventajo­

samente en posición v e rtic a l en que son sostenidos a rr ib a  por órga­

nos de suspensión. De e sta  manera pueden oalentarse los objetos 

a un grado bastante elevado, sin  que los mismos en la  p la s tif ic ac ió n  

se deforman de una manera no deseada o se adhieren en forma perjudi­

c ia l partes  de máquina. Tales objetos que presentan una abertura 

pasante, ventajosamente pueden transportarse  a través de un ambien­

te  con una corrien te  de a ire  calien te  v e r tic a l , pasando entonces una 

parte del a ire  ca lien te  por e l in te r io r  de los objetos y calentándo­

los también interiorm ente.

El invento se re f ie re , además a una máquina para la  ejecu­

ción del mencionado procedimiento, y la  c a ra c te r ís tic a  de la  máqui­

na es que comprende un molde dividido, órganos para l a  apertura y 

e l c ie rre  del molde, un d ispositivo  de transporte  para transpo rta r 

. los objetos de sustancia defonnable a través de un aparato de calen 

tamiento, y órganos para ghiar los objetos individualmente entre la s  

partes  del molde, a s i como órganos para e l inflamiento de un objeto 

colooado en e l  molde cerrado. Mediante t a l  máquina puede obtenerse 

una producción rápida y e ficaz . El d ispositivo  puede comprender 

ventajosamente una c in ta  de transporte s in  fin  con medios sujetadores 

para los objetos. De e s ta  manera se obtiene una máquina sen c illa  y 

ventajosa: Para log rar un tiempo de calentamiento de una duración

adecuada, la  cin ta  de transporte  puede tener un recorrido sinuoso, 

por ejemplo, en recodos horizontales o v e rtic a le s  o en fonna h e li­

coidal de a rrib a  hacia abajo. Ventajosamente, el molde puede ser



desplázable mediante un dispositivo de accionamiento entre dos po­

siciones^ en una de la s  cuales e l mismo en condición ab ierta  encie­

rra  un objeto y se o ie rra  alrededor del mismo, después de lo cual 

el.molde es llevado a la  segunda posición en la  que no estorba la  

alimentación del próximo objeto. De e sta  manera se obtuvo -  como 

a rrib a  se ha explicado -  una construcción particularmente práctioa. 

Ventajosamente el molde puede ser desplazable en sentido v e rtic a l. 

Este sentido de desplazamiento ha resultado ser particularmente ven 

ta joso . Sin embargo, el desplazamiento del molde puede efectuarse 

también en o tra  forma, por ejemplo, mediante una rotación alrededor 

dé. un eje horizontal o v e r tic a l . El dispositivo de transporte pue­

de extenderse ventajosamente.a través de un cierto  ambiente, por el 

cual se haoe pasar una corriente de a ire  calien te . De esta  manera 

se .log ra  un calentamiento ventajosamente uniforme de los objetos.

La corriente de a ire  puede ser ventajosamente v e r tic a l . De esta  ma­

nera, e l calor se distribuye uniformemente sobre toda la  longitud 

dé lo s  objetos colgados verticalm ente. El dispositivo de transpor­

te  puede e s ta r arreglado ventajosamente como para transportar lo s 

objetos intermitentemente y detener cada objeto durante un tiempo 

breve en el punto en que e l molde ha .de cerrarse alrededor del obje­

to . Con e llo  puede lograrse la seguridad de que, durante el c ierre  

del molde, los objetos se encuentran en la  posición correcta y dá 

que no se obtienen productos torcidos y por e llo  in ú tile s .

Ventajosamente, e l d ispositivo  de transporté puede tener un 

recorrido sin  fin  para elementos de transporte especiales cuya dis-r 

tancia es variable sobre e l recorrido y que comprenden por lo  menos 

un órgano de agarre para cada objeto. Los elementos de transporte 

pueden hacerse avanzar estrechamente uno al lado de otro en por lo 

menos una sección de calentamiento, mientras que son conducidos in­

dividualmente desde la  sección de calentamiento hasta  e l punto en
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tos durante su transporte a través de la  sección de calentamiento 

quedan oolgados en una posición relativamente próxima uno a o tro , 

lográndose con e llo  que esta  sección puede construirse de dimensio­

nes relativamente pequeñas. La re fe rid a  etapa de movimiento r e la t i ­

vamente larga proporciona la  ventaja de que e l próximo objeto, al ce­

rra rse  e l molde, puede ser mantenido a c ie r ta  d istancia  del último.

El m aterial deformable puede transportarse ventajosamente 

en fonca continuada a través de un dispositivo de calentamiento, por 

ejemplo, cuando se t r a ta  de una cuerda de m aterial coherente. De 

e sta  manera puede lograrse, en muchos casos, un curso de trabajo rá­

pido y una calidad uniforme.

El material deformable puede someterse a un calentamiento 

que varía en e l sentido longitudinal del objeto. Así. será posible 

calen tar en forma particularmente fuerte  aquella parte que ha de for­

mar el fondo de una bo te lla  y que ha de soldarse, mientras que la  

parte longitudinal restan te  se ca lien ta  a menor grado, lográndose 

de este  modo condiciones particularmente ventajosas en el moldeo y 

la  soldadura. También será posible v a ria r e l calentamiento en e l sen
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tido del avance de los objetos y,' es decir, de ta l  modo que c ie r ta , 

zona es calentada en forma particularmente fu e rte , por ejemplo para 

el caso de que en esta 'zona ha de estamparse un texto o f i ja r s e  un 

objeto por soldadura.

El m aterial deformable puede hacerse avanzar con una veloci­

dad varian te, por ejemplo en los oasos en que se tra ta  de una cuer­

da de m aterial coherente. De esta  manera, en c iertos oasos, puede 

lograrse un calentamiento, bien determinado de d is tin ta s  partes del 

m aterial. Además, de este  modo pueden fa c i l i ta r s e  los movimientos. 

Además, e l material puede hacerse avanzar ventajosamente por etapas,30



correspondiendo la  longitud de etapa a l pedazo de m aterial a in tro ­

ducir en e l molde. Esta ejecución será a menudo la  más ventajosa,
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ya que de e s ta  manera puede lograrse que no sea necesario desplazar 

el molde como t a l ,  lo  que de otro modo normalmente se r ia  e l  caso. 

Además, a s í puede efectuarse e l calentamiento en una forma particu ­

larmente ventajosa.

El m aterial en forma de una cuerda continua puede conducir­

se desde un d ispositivo  de extrusión a un d ispositivo  de calentamien­

to . De esta  manera puede lograrse una producción rápida y uniforme. 

La cuerda de m aterial que sale del d ispositivo  de extrusión, puede 

hacerse pasar por un d ispositivo  de enfriamiento y calib ración . De 

e s te  modo se obtiene un m aterial de un carác te r mucho más uniforme 

que en la  usual introducción d irec ta  desde e l dispositivo  de extru­

sión en e l molde. El m aterial en forma de una cuerda continua puede 

conducirse desde un eyector con extrusión en sentido horizontal, por 

v ía  de órganos de mando o guía, a l a  abertura de entrada en la  parte 

superior de un d ispositivo  de transporte  con recorrido v e r tic a l pa­

ra  el m ateria l. Con ta l  eyector que eyecta en sentido horizontal, 

es fa c tib le  apoyar efioazmente la  cuerda de extrusión, gracias a lo  

cual es posible eyeotar la  cuerda con a l ta  temperatura y la  corres­

pondiente p lastic idad  elevada, después de lo  cual la  cuerda en su 

recorrido hasta  el d ispositivo  de calentamiento es enfriada, por 

ejemplo mediante un d ispositivo  de calibración , obteniéndose a s i un 

m aterial de una calidad uniformemente buena, ta l  como se la  conoce 

de los caños flex ib le s  producidos por extrusión, por ejemplo, de los 

caños de riego . No es necesario que el caño, antes de su introduc- 

- oiÓn en e l d ispositivo  de calentamiento, sea enfriado hasta  la  tem­

peratura ambiente. Al con trario , en la  mayoría de los casos será 

ventajoso e n fria r  e l m aterial hasta ta l  grado que sea estable y pue­

da soportar e l transporte  al d ispositivo  de calentamiento, de modo
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* que su in te r io r  tiene una temperatura bastante elevada.

Al d ispositivo  de calentamiento puede sum inistrarse un ma­

te r ia l  en foima de cuerda almacenado. Esto será en muchos casos muy 

ventajoso, porque fácilmente podrán cambiarse m ateriales de d is tin ­

to color y calidad. En e s ta  ejecución del procedimiento, además, 

será fácilmente posible fab rica r se ries  de productos relativam ente 

- pequeñas, lo  que en e l caso de los procedimientos conocidos, es muy

10

costoso y poco práctico  debido a que en el).os e l  trabajo  de ajuste  

y de adaptación es muy grande*

En los dibujos acompañados, se han ilu strado  esquemáticamen­

te  tre s  formas de rea lizac ión  de una máquina de acuerdo con el in ­

vento.
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La Fig. 1 muestra una máquina en una de las  fornas de re a l i­

zación, en una v is ta  de fren te  en que, por razones de c laridad , c ie r ­

ta s  partes han sido omitidas;

La Fig. 2 -es una v is ta  en perspectiva de unas partes de una 

máquina según la  segunda forma de ejecución;

La Fig, 3 muestra partes de la  máquina en planta;

La Fig. 4 es un corte a lo  largo de la  lín ea  IV-IV de la  Fig.

3;

La Fig, 5 es una v is ta  en corte de un d ispositivo  de trans­

porte con un elemento de transporte en la  máquina;

La f ig . 6 muestra un elemento de transporte  en planta;

La Fig. 7 representa una v is ta  de costado esquemática de una 

máquina según la  te rcera  forma de rea lizac ión .

La máquina mostrada en la  Figura 1, comprende un d ispositivo  

para soplar b o te lla s  en s i  ya conocido, que presenta una base 1 con 

columnas de guía proyectantes hacia a rrib a  2 y 3 para una mesa que 

puede se r levantada y bajada mediante c ilind ros h id ráu licos. Enci­

ma de la  mesa 4 hay dispuestas desplazablemente dos partes  de molde
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5 y 6 y susceptibles de ser desplazadas horizontalmente mediante 

c ilind ros h idráulicos una hacia o tra  y una desde o tra . Además so­

bre. la  mesa 4 entre la s  partes de molde hay dispuesta una tobera so 

piadora $, que mediante un c ilind ro  hidráulico no mostrado puede 

se r  movida de a rrib a  abajo.

Encima del refe rido  d ispositivo  para soplar b o te lla s  que 

predominantemente constituye una unidad independiente de la  máqui­

na re s tan te , &ay dispuesto un d ispositivo  de transporte que, esen­

cialmente consta de una cadena sin  f in  que mediante ruedas para ca­

dena no mostradas, hace un recorrido consistente en un.ramal hori­

zontal 11, en ramales.de vaivén horizontales 12, 13, 14, 15 en un 

ramal oblicuo 16, en un ramal oblicuo 17 y en un ramal horizontal 

18 que se conecta con e l extremo in fe r io r  del ramal v e r tic a l 10. A 

la.cadena están asegurados a d is tancias  unos órganos.sujetadores.que 

pueden e s ta r  constituidos por espigas cortas cónicas y por dos o tre s  

órganos de agarre que pueden apretar hacia adentro contra la  espiga. 

Estos órganos sujetadores están asegurados a los eslabones de la  ca­

dena en forma o sc ila to r ia  de ta l  modo que su e je  de oscilación que­

da dispuesto perpendicularmente a l plano de la  cadena: A continua­

ción del ramal v e rtic a l 10 hay dispuestos órganos de guia, por ejem­

plo , un cambio de dirección por corredera, los cuales cooperan con

una palanca en los órganos sujetadores o sc ila to rio s , mediante cuyo 

arreglo  estos órganos sujetadores por lo  menos en la  parte  in fe r io r

de este  ramal v e rtic a l.so n  mantenidos en una posición lateralm ente 

alineada con el eje  de la  espiga cónioa. Por lo  menos una parte de 

la  cadena 10-18 está  d ispuesta en una caja  no mostrada a través de 

la  cual se hace pasar una corrien te de a ire  v e r tic a l , por ejemplo, 

ascendente. Al lado del ramal 10 hay provista  una to lva 1$ que, se­

gún se ha mostrado, tiene  dos paredes para le las y o tra s  dos paredes 

inclinadas hacia abajo una con respecto a o tra  hacia una angosta aber
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-  tu ra  de fondo, cuyos bordes longitudinales están fonnados por los * 

bordes in fe rio re s  de diehas paredes inc linadas. La d istancia  entre 

la s  dos paredes para le las  es un poco mayor que la  longitud de los 

objetos empleados, para que ta le s  objetos puedan e s ta r  acomodados en 

gran número en la  to lva oon su eje longitudinal en sentido perpendi- 

cu lar a la s  paredes la te ra le s , y l a  abertura de fondo tiene un tama­

ño ta l  que cada vez un solo objeto puede pasar.por la  misma. De­

bajo de la  abertura de fondo hay provisto un d ispositivo  con órga­

nos para re c ib ir  un objeto y para llev a rlo  en sentido longitudinal 

hacia e l ramal de cadena 10.. Un d ispositivo  de accionamiento para 

estos Órganos y otro d ispositivo  de accionamiento para la  cadena 10-

18 están adaptados uno a otro de ta l  manera que e l traspaso de un
-

objeto al ramal de cadena 10 tiene lugar en e l  momento en que un jue­

go de órganos sujetadores se encuentra en e l respectivo punto del 

ramal 10. El mando de los órganos sujetadores puede ser t a l  que los 

precisados órganos de agarre, en este  punto, están apartados de la  

espiga cónica, de modo que e l extremo de un objeto tubular puede co­

locarse sobre e sta  espiga, después de lo  cual los órganos de agarre 

son llevados, por ejemplo, mediante re so rte s , a la  posioión de apre­

ta r  contra la  cara ex te rio r del objeto sobre la  espiga. Entonces, 

los citados órganos de traapaso dispuestos debajo de la  to lva 19, 

son re tirad o s  para re c ib ir  de la  to lva el próximo objeto, y. a si su­

cesivamente. '

A medida que los órganos sujetadores de la  cadena entran en 

el ramal 11, los objetos tubulares de m aterial deformable oscilan 

a  causa de su peso a la  posición v e r tic a l , según se ha ilu s trad o  y 

mantienen e s ta  posición mientras pasan por los ramales 12, 13, 14,

1$, 16. El d ispositivo  de accionamiento de la  cadena puede e s ta r  

arreglado para que e l accionamiento proceda por etapas en ta l  forma 

que la  cadena se para cada vez cuando un objeto llegó a la  posioión
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= in fe r io r  entre los dos ramales oblicuos 16 y l? .  El accionamiento " 

del d ispositivo  para soplar b o te lla s , a su vez, está  adaptado a l

accionamiento de l a  cadena 10-18, de ta l  modo que e l  molde sim últá-

? ' neamente con la  colocación de un objeto en su re fe rid a  posición in -

5 fe r ia r ,  es llevado a su posición superior por levantamiento de la

mesa 4 y es cerrado alrededor del objeto mediante lo s  c ilind ros

hidráulicos 7 y 8. Inmediatamente después, mediante la  tobera p,

a ire  es soplado adentro del objeto encerrado en e l molde, de modo 

que e l mismo es obligado a ponerse en contacto con la  pared in te r io r

10 del molde, y a continuación, la  mesa 4 es bajada a una posición ta l

que se forma su fic ien te  espacio para e l  avance de un objeto subsi-

guíente a la  citada posición entre los ramales oblicuos 16 y 17 de

-
la  cadena. Después de la  estab ilizac ió n  de la  b o te lla  en e l  molde, 

se abre el molde, se saca la  b o te lla  y  se levanta la  mesa 4 para re -

 ̂ 15 c ib ir  e l objeto subsiguiente en tre  la s  partes  del molde, y a s i  suce­

sivamente. El accionamiento de la  cadena 10-18 e stá  adaptada a l tiem­

po necesario para la  estab ilizac ión , de manera que solamente este  

tiempo es prácticamente decisivo para la  velocidad de producción. 

Durante e l paso por la  mencionada ca ja , lo s objetos son calentados

20 mediante una corrien te  de a ire  oalien te  v e r tio a l. A f in  de que lo s

objetos sean calentados también interiorm ente, la  espiga cónica de

''
lo s órganos sujetadores provistos en l a  cadena 10-18 puede ser hueca, 

de modo que una parte del a ire  puede pasar por los objetos tubulares 

y la s  espigas huecas. Una parte  del ca lo r puede ser tran sferida  a

25 la  to lva  1$ para a s i lograrse un precalentamiento de los objetos.

Bajo c ie r ta s  circunstancias, la  cadena 10-18 puede se r accionada en 

forma continuada con una velocidad relativam ente pequeña. Esto sin

embargo, exige una sincronización precisa  de la s  d is tin ta s  partes 

movibles, ya que e l  molde ha de cerrarse  alrededor de un objeto en

30 movimiento y los objetos han de colocarse sobre Órganos sujetadores
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. también en movimiento. Los órganos sujetadores han de disponerse 

preferiblemente en forma intercambiable para poder ap licar a la  ca­

dena órganos sujetadores aptos para objeto de otro diámetro; tam­

bién pueden disponerse los órganos sujetadores en la  cadena a mayor 

o menor d is tancia  uno de o tro . En concordancia con e llo  es necesa­

r io  que pueda cambiarse la  velocidad de avance de la  cadena. Tam­

bién es conveniente poder v a ria r  la  temperatura en la  caja  de calen­

tamiento o bien pueden tomarse medidas para que los objetos sean ca­

lentados sobre un recorrido to ta l  mayor o menor para la  adaptación 

al espesor y la  temperatura necesaria para el m aterial en cuestión. 

La oaja de calentamiento puede e s ta r  a islada  y provista  de canales 

de retom o con órganos calentadores de a ire . La tobera para soplar 

a ire  puede e sta r en la  posición superior cuando se levanta la  mesa, 

y puede ser bajada cuando se abre e l molde, para volver.a levan tár­

selo inmediatamente. Sin embargo, a l levantarse la  mesa, la  tobera 

puede quedar en la  posición in fe rio r  y puede, ser levantada rápida­

mente adentro del objeto tubular en e l molde, después del levanta­

miento de la  mesa. De e s ta  manera puede abreviarse substancialmen- 

te  el tiempo requerido para la  introducción de la  tobera sopladora 

en e l  moldea.

También es fa c tib le  constru ir la  máquina de ta l  manera que 

e l molde no es movido de arriba  abajo, sino que los objetos son colo­

cados entre  la s  partes componentes del molde, por ejemplo,- mediante 

un desplazamiento en sentido oblicuo o v e r tic a l . Así, los objetos 

pueden ser llevados desde la  cadena a l molde mediante¡Organos su jeta­

dores especiales que llevan cada vez un objeto de los órganos su je tar 

dores de la  cadena a l molde, por ejemplo, en sentido v e r tic a l , en cu­

ya operación la  tobera sopladora puede eventualmente cooperar en e l 

sentido de que se le  hace sub ir como para en tra r en e l  extremo infe­

r io r  del objeto y luego se lo hace ba jar conjuntamente con e l objeto
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adentro del molde. ^  ^  ^

Puede diseñarse también una forma de rea lizac ión , en la  cual 

la  c in ta  de transporte  llev a  un número de espigas que actúan como 

órganos sujetadores para los objetos tubulares y que están construi­

das como para actuar como toberas sopladoras, por ejemplo, de ta l 

modo que a su llegada en e l molde son puestas en comunicación con 

un conducto de a ire  comprimido; Tales espigas sopladoras pueden es­

ta r  dispuestas de ta l  manera que en e l ramal activo de la  c in ta  de 

transporte  están d irig idas hacia a rrib a  o hacia abajo. En e l caso 

de que la s  espigas sopladoras están dirigidas: hacia abajo, la  opera­

ción de sacar las  b o te lla s  después de la  apertura del molde es muy 

cómoda.

-14-

El dispositivo.: de transporte  puede e s ta r  construido de mu­

chas o tras  maneras que la  mostrada. Asi, la  cadena o c in ta  de trans. 

porte puede formar ramales v e rtica les  en lugar de los ramales hori­

zontales mostrados. El d ispositivo  de transporte  puede e s ta r  cons­

titu id o  también por una mesa redonda g ira to r ia . L os objetos, dado 

e l caso,,pueden ser apoyados en ambos extremos durante su transpor­

te ,  por ejemplo, mediante una espiga en un extremo y mediante órga­

nos de agarre en e l  extremo opuesto.

En lugar de una caja de calentamiento puede emplearse un ca­

nal que encierra el recorrido de transporte  de los objetos. Organos 

sujetadores para los objetos, para el transporte de un solo objeto, 

pueden e s ta r  instalados en órganos de guia, particularm ente én ro­

d illo s  arreglados en guias, en cuyo caso durante e l calentamiento 

los objetos pueden hacerse avanzar en sucesión muy estrecha y pue­

den ser llevados individualmente a la  posición a i que son encerra­

dos entre la s  partes de molde. En lo s  casos en que se emplea una 

cadena, pueden proveerse los órganos sujetadores en ambos lados de 

la  misma, dado e l caso, dos o más juegos de ta le s  Órganos en cada
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lado, en cuyo oaso es necesario proveer sobre la  mesa 4 un correspon­

diente número de moldeo adyacentes#

Bajo c ie rta s  circunstancias, también será fa c tib le  transportar 

objetos individualmente desde un depósito hasta  e l molde, por ejemplo, 

mediante un brazo o sc ila to rio  o un dispositivo de transferencia  sim ilar 

en cuyo arreglo  e l depósito no- comprende un d ispositivo  de transporte 

propiamente dicho, sino que puede e s ta r constitu ido , por ejemplo, por 

una tolva como aquella 19# En este  caso, este  depósito puede ser ca^ 

lentado# El d ispositivo  de transporte también puede e s ta r  construido 

de t a l  manera que sostenga cada objeto durante un ra to  en un d isp o s iti­

vo de calentamiento. De e s ta  manera, bajo c ie r ta s  circunstancias, d is­

t in ta s  partes del objeto pueden calentarse a una temperatura diferente# 

También será fa c tib le  emplear a ire  calien te  o, dado el caso, un 

molde calentado en la  operación de soplar el objeto. En este  caso pue­

den emplearse objetos f r ío s  o solamente poco préoalentados, de modo -  

que los mismos, no obstante su espesor reducido, tengan una considera­

ble rig idez  a l ser introducidos en e l molde#

Bajo c ie r ta s  c ircunstancias, puede se r fao tib le  mover e l molde 

de modo que sigue al objeto en por lo  menos un ramal del d ispositivo  

de transporte# En este  caso no es necesario hacer avanzar e l objeto 

por etapas# Tal movimiento del molde puede obtenerse disponiéndolo so­

bre una mesa que g ira , por ejemplo, alrededor de un eje horizontal o 

v e r tic a l .

En lugar de objetos producidos por extrusión, bajo c ie r ta s  -  

circunstancias pueden emplearse objetos que han sido fabricados por 

molíeo por inyección o de o tra  manera.

A menudo será particularm ente ventajoso emplear como m aterial 

pedazos del tubo chatos, ya que entonces puede lograrse un f á c i l  agarre 

y transporte  de los mismos# En ,1a máquina mostrada, sin  embargo, será 

ventajoso que los pedazos de tubo tengan una sección transversal -
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predominantemente redonda. Esto puede conseguirse de t a l  modo que s e ' 

emplean pedazos de tubo con tensiones in ternas la ten tes . Cuando ta le s  

pedazos de tubo son introducidos en la  to lva 19 y son calentados en la  

misma, asumirán una sección transversa l prácticamente redonda.

En lugar de emplearse una to lva  19 y un d ispositivo  de transpor­

te  desde la  to lva hasta  la  cadena de transpo rte , es también posible -  

que una persona su jete  los pedazos de tubo manualmente en la  cadena de 

transpo rte , con lo  que se logrará un modo operativo todavía más seguro 

de la  máquina.

En e ste  caso, ventajosamente puede emplearse un d ispositivo  de 

transporte , en que ambos extremos de lo s pedazos de tubo son sujetados, 

por ejemplo, un extremo sobre una espiga sopladora y e l extremo opues­

to en Órganos de agarre.

La máquina mostrada en la s  figu ras 2 a 6, comprende un disposi­

tivo para soplar b o te lla s  como aquél ilu s trad o  en la  Figura 1 $ la s  — 

partes correspondientes del aparato están indicadas con los mismos nú­

meros de referencia  1 a 9. El d ispositivo , sin  embargo, comprende dos 

¡toldes dispuestos uno a l  lado de otro y la s  pertinentes toberas sopla- 

loras 9.

A la  máquina pertenece, además, un d ispositivo  de calentamiento 

r transporte  que comprende un recorrido horizontal sin  f in , consisten­

te de un r i e l  20, y forma dos arcos sem i-circulares 21, 22 y dos trap­

íos rec tos de conexión 23, 24, En la  canaleta hay dispuesto un número 

de elementos de transporte  2$ que presentan cada uno porciones de ex­

tremo redondeadas 26, 27 y una porción central más angosta 28. La cari 

in fe r io r  e stá  p rov ista  de nervios de deslizamiento 29, 30 que descan­

san sobre el fondo del r i e l  20. En los costados de la s  porciones de 

extremo redondeadas 26, 27 hay dispuestas unas bolas parcialmente so- 

tresalien tes 31, 32, 33, 34 que estén bajo la  acción de reso rtes de -  

Le presión 35* Sobre la  oara superior del elemento de transporte hay
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"prov ista  una v a r i l la  transversal 36 que en cada extremo lleva  un d i s - '  

positivo  sujetador no mostrado para un extremo de una pieza en ser­

pentín de m aterial deformable term oplástico. Cada elemento de trans­

porte comprende, además, en su parte  superior un órgano de a rra s tre  

para cooperar con un braz& de accionamiento 37 que g ira  con una velo­

cidad de rotación uniforme y cuyo eje de g iro  v e r tic a l coincide con la  

lin ea  v e rtic a l que pasa por e l centro del árco de r i e l  21. Los órga­

nos de a rra s tre  en elelemento de transporte  y en el brazo, pueden es­

ta r  construidos como para ser desenganchados uno de otto, cuando el ele­

mento de transporte  esté  en posición en e l  medio del arco de r i e l  21, 

y pueden proveerse órganos capaces de asegurar que e l elemento de trans 

porte sea detenido exactamente en dicha posición, por ejemplo, una es­

piga construida para e l encaje en e l costado del elemento de transpor­

te .  Los costados del r i e l  comprenden acanaladuras 38, en la s  cuales 

penetran y son guiadas la s  bolsas 31-35*

El arco de r i e l  22 y los trames de conexión 23,24 están ence­

rrados en una caja cha.ta 39 que mediante una pared 40 e s tá  dividido 

en una sección ex te rio r y o tra  in te r io r .  La pared d iv isora  40 tiene  

su borde superior dispuesto un poco debajo de la  pared superior de l a  

caja  39 y su borde in fe r io r  un poco encima del fondo de la  caja . En

la  sección in te r io r  de la  caja  hay dispuestos un cuerpo calentador 41 

y una hélice  de ventilador 42 accionada por un motor e léc trico  43.

En los puntos en que é l  r i e l  20 sobresale de la  caja 39, se preveen 

órganos de c ie rre , por ejemplo, la s  llamadas compuertas de transporte . 

La Caja 39, además, comprende una abertura de sa lid a  a justab le  44, d is 

puesta de t a l  manera que ocurrirá  una déb il aspiración desde las men­

cionadas compuertas. La caja 39 presenta, en e l punto de transic ión  

entre  e l arco de r i e l  21 y e l tramo de conexión 24, una parte recorta ­

da 45 que sirve.de estación de carga de los objetos de m aterial defor­

mable
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En la  aplicación de la  máquina mostrada en la s  Figuras 2 a**  

6, en cada extremo de la  v a r i l la  transversa l 36 se cuelga un pedazo ! 

de serpentín de m aterial term oplástico.

Esta operación puede ser efectuada manualmente y, dado e l ca­

so, también mecánicamente y, es decir, en ambos casos, en la  parte 

recortada 45 de la  caja  39. Hay de los elementos de transporte  ta l  

numero que llenan todo e l r i e l  20 con excepción de una parte  que 

abarca 90s del arco de r i e l  21 y, es decir, desde e l  tramo reoto 23 

hasta e l medio del arco 21. El brazo 37 que g ira  con velocidad uni­

forme, en cada rotación a rra s tra  un elemento de transporte  desde e l 

exj¿pemo del tramo 23 hasta  e l medio del arco 21 donde este  elemento 

empuja todos los demás elementos por un paso sobre el r i e l .  Para 

lograr a una frecuencia dada una velocidad de avanoe disminuida, pue­

den emplearse dos o más brazos 37. B1 desenganche del brazo 37 del 

respectivo elemento de transporte  puede proceder de t a l  manera que 

e l brazo es levantado en e l medio del aroo 21 como para ser liberado 

del órgano de a rra s tre  del elemento. El brazo puede ser mantenido 

en posición levantada mientras pasa por los elementos de transporte 

sobre $00 del arco 21 desde e l medio del último hasta  e l tramo rec­

to 24.

El d ispositivo  soplador de b o te lla s  1-9 e stá  dispuesto de ta l 

modo que la s  toberas sopladoras 9 se encuentran verticalm ente de los 

órganos sujetadores en la  v a r i l la  transversa l de un elemento de trans 

porte que se encuentra en su posición en e l medio del arco de r i e l

21. Inmediatamente después de que un elemento de transporte  haya s i ­

do llevado a e s ta  posición, la s  dos toberas sopladoras son levanta­

das adentro de la s  dos piezas de serpentín , y los moldes son cerra­

dos alrededor de la s  mismas, soplándose entonces el a ire  adentro de 

la s  piezas de serpentín  dentro de los mddes y bajándose luego la  m&- 

sa 4 con los moldes. Mientras con e llo  la s  b o te llas  sopladas se en-
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guiantes piezas de serpentín .

En la  Figura 7y e l número de referencia  51 indica un eyector 

con un brazo eyector 52) por cuya cabeza 53 es eyectado continuada­

mente y con velocidad uniforme un serpentín 24 de m aterial s in té tico  

term oplástico, por ejemplo cloruro de po liv in ilo  o p o lie tile n o . El 

serpentín es conducido a graves de un d ispositivo  de refrigerac ión  

55) dispuesto en la  proximidad de la  cabeza 53 y construido p re fe ri­

blemente como d ispositivo  calibrador, como es usual en la  fabricación 

de caños de riego y objetos sim ilares. Desde e l d ispositivo  de r e f r i ­

geración 55 el serpentín 54 es conducido por entre un ro d illo  de guia 

56 y un ro d illo  de accionamiento 57 y desde ahí oblicuamente hacia 

a rrib a  sobre un ro d illo  de guía 58 y en tre  éste  y un ro d illo  de accio­

namiento 5? hacia abajo. Desde aquí e l serpentín  54 es conducido ver­

t í  cálmente hacia abajo a través de un d ispositivo  de calentamiento 60 

q^e posee un canal v e r tic a l para e l paso del serpentín . El d isp o s iti­

vo de calentamiento 60 puede tener, en d istribución  uniforme alrede­

dor de este  canal, lámparas calentadoras u órganos calentadores por 

irrad iac ión  sim ilares, preferiblemente con efecto de profundidad. A 

lo  largo del borde in fe r io r  del d ispositivo  de calentamiento hay dis­

puesta moviblemente una ouchilla  seccionada por un o ilindro  h id ráu li­

co 61. Debajo del d ispositivo  de calentamiento hay provisto  un d is­

positivo  para soplar b o te lla s  en s í  ya conocido, t a l  como, por ejem­

plo, el d ispositivo  mostrado en la  Figura 1.

Durante e l funcionamiento de la  máquina representada en la  Fi­

gura 7) como ya se ha mencionado, un serpentín  54 es eyectado conti­

nuadamente y con velooidad uniforme y este  m aterial de serpentín  es 

conducido hacia abajo desde el d isppsitivo  de calentamiento en forma
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-continuada y con velocidad.uniforme, siendo e l m aterial enfriado y ca­

librado en el dispositivo  de refrigeración  55 de ta l  modo que presenta 

un carácter uniforme. El enfriamiento y la  d istancia entre e l dispo­

s itiv o  de refrigeración 55 y el d ispositivo de calentamiento 60 pue- 

den calcularse de t a l  manera que e l serpentín, a su entrada en el dis­

positivo  de calentamiento, tiene una superficie ex te rio r relativamen­

te  f r ía ,  pero en su in te r io r  una temperatura bastante elevada, por 

ejemplo, una temperatura ta l  que la s  partes in te rio res  del serpentín 

pueden aguantar una fuerte  defonnación, particularmente en ta l  sen ti­

do que pueden d ila ta rse  a un grado considerable, y por o tra  parte , 

una temperatura que es esencialmente hás baja que la  temperatura de 

eyección y más baja que la  temperatura a la  que, en los procedimien­

tos ya conocidos para soplar bo tellas oon traspaso d irecto r del mate­

r i a l  a l molde, se efectúa la  extrusión. En el d ispositivo de calen­

tamiento se calientan particularmente la s  partes ex teriores del s e r ­

pentín.

La máquina funciona de ta l manera que la  mesa 4 con e l molde 

abierto  5) 6 es levantada, después de lo  cual el molde es cerrado a l­

rededor de una pieza de serpentín colgante desde e l d ispositivo de 

calentamiento y e sta  pieza es cortada por la  cuchilla accionada por 

e l c ilindro  hidráulico 61. ^continuación se efectúa la  operación de ] 

soplar de la  pieza de serpentín encerrada en el molde, mediante la  to­

bera sopladora v e rtic a l 9 que se proyecta adentro del molde y que al Ij 

mismo tiempo constituye el núcleo de molde para e l go lle te  de la  bo­

te l l a .  Simultáneamente se hace ba jar la  mesa 4 con el molde 5,6 so­

bre una extensión ta l  que haya su fic ien te  espacie para e l movimiento 

descendente u lte r io r .d e l serpentín 54. Después de la  estab ilización  

de la  bo te lla  soplada en el molde 5,6, se abre e l molde, se saca la  

bo te lla  y se vuelve a levantar la  mesa. Esta serie  de etapas es ajus­

tada a la  velocidad del movimiento de la  bo te lla , de ta l  modo que, in -
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.mediatamente después del levantamiento de la  mesa, el molde puede ce— 

rra rse  alrededor de una nueva pieza de serpentín.

Las formas de realización ilustradas y descritas y los proce­

dimientos descritos con referencia a la s  mismas, han de considerarse 

ejemplos solamente, ya que dentro del alcance de la  invención son 

fac tib les  muchas variaciones. Así, sin  más será fac tib le  tra n sfe rir  

e l serpentín que sale del dispositivo de refrigeración 55? a rod illos 

de depósito, de modo que se prepara una provisión de serpentín , y  es­

te  serpentín puede conducirse más tarde a un tiempo oportuno a través 

del dispositivo de calentamiento 60 a l dispositivo para soplar bo te ­

l la s .  Naturalmente, también es posible comprar t a l  serpentín y hacer­

lo  pasar por e l dispositivo de calentamiento. En la  aplicación de 

ta l  m aterial almacenado, posiblemente puede ser ventajoso hacer pa­

sar el serpentín por un dispositivo de calentamiento relativamente 

largo, antes de hacerlo en trar en aquél dispositivo de calentamiento 

encargado de im partir al serpentín ún breve calentamiento intensivo.

En ta l  calentamiento puede calentarse e l serpentín en todo su espe­

sor de pared hasta una temperatura próxima al lím ite  de p lasticidad . 

Pero también será posible traba jar con un material de cuerda que pre­

senta otro p e r f i l ,  por ejemplo, en forma de una cinta, en cuyo caso 

ha de rea lizarse  una soldadura en e l molde. Tal soldadura puede fa­

c il i ta r s e  de ta l  manera que e l dispositivo de calentamiento se cons­

truya como para calentar la s  respectivas zonas d.e la  cinta a una tem­

peratura particularmente elevada. También puede procederse de ta l  

modo que e l serpentín avance paso por paso a través del dispositivo 

de calentamiento. En los casos en que el serpentín como en la  figu­

ra 7- viene desde un eyector, para ta l  avance interm itente será prác­

tico  interponer ro d illo s  de guía movibles entre e l eyector y e l d is­

positivo de calentamiento. Por ejemplo, los ro d illo s  58, 59 podrían 

ser verticalmente movibles en sincronismo con la  velocidad de eyec-
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= oión, de ta l  modo que los mismos durante c ie r ta  parte de un periodo -  

se mueven hacia a rriba  en forma relativamente len ta , siendo a sí dete­

nido el serpentín en el dispositivo de calentamiento, mientras que -  

dichos ro d illo s  durante o tra  parte del período son conducidos lenta­

mente hacia abajo. Procediéndose a s í ,  no es necesario desplazar la  

mesa 4 con el molde de a rrib a  abajo o im partir a l molde otro movimien­

to para a le ja rlo  de la  zona inmediatamente debajo del dispositivo de 

calentamiento 60. En ta l  movimiento interm itente, además, será fá c il  

re a liz a r  un calentamiento variado en e l sentido longitudinal del s e r­

pentín, de modo que puede efectuarse una adaptación del calentamiento 

a la s  circunstancias de moldeo y soldadura en los respectivos puntos 

en el molde. También será fac tib le  efectuar el corte del serpentín 

en otro momento que aquél explicado con referencia a la  figura  7. Asi 

el serpentín puede ser cortado antes de su introducción en e l disposi­

tivo de calentamiento, con lo  que será fa c tib le  efectuar un calentar 

miento interno del mismo. Tales pedazos de serpentín pueden ser con­

ducidos lateralm ente a l lugar del dispositivo  de calentamiento, del 

cual son transferidos a l molde. Cortándose el serpentín, en general 

puede lograrse la  ventaja de que pueden variarse muy considerablemen­

te  el procedimiento y e l dispositivo  en muchos sentidos. Por o tra 

parte , e l corte efectuado antes de la  introducción en e l dispositivo 

de calentamiento, implica la  necesidad de proveer órganos sujetadores 

especiales para los pedazos de serpentín.

R E I V I N D I C A C I O N E S

En resumen la  Patente de Invención que se s o lic ita  deberá re­

caer sobre la s  siguientes reivindicaciones!

1. Procedimiento y máquina para la  producción de cuerpos 

huecos, en cuyo procedimiento un m aterial deformable laminar o tubu­

la r  por aplicación de calor se llev a  a la  condición p lá s tica  y luego 

a la  d ila tación  en un molde, caracterizado porque e l m aterial se con-
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** duce a la  máquina moldeadora por medio de un d ispositivo  de transpor­

te  que se sincroniza con árganos para la  apertura y e l c ie rre  del mol­

de.

2. Procedimiento de acuerdo con l a  re iv in d icació n ll, carac­

terizado porque e l m aterial se ca lien ta  en el d ispositivo  de trans­

porte.

3. Procedimiento de acuerdo con la s  reivindicaciones 1 o 2, 

caracterizado porque el m aterial se ap lica  en forma de piezas separa­

das.

4*- Procedimiento de acuerdo con la  reiv indicación 3y carac­

terizado porque cada pieza es conducida por un árgano sujetador in­

dividual en e l  d ispositivo  de transporte .

v 3*"* Procedimiento de acuerdo con cada una de la s  reivindicar-

ciones 1 a 4? caracterizado porque e l m aterial tubular aplicado es 

chato.

6. Procedimiento de acuerdo con la  reivindicación 5? caracte­

rizado porque e l m aterial tubular aplicado posee ta le s  propiedades 

que, oalentándoselo asume una sección transversal predominantemente 

c ircu la r .

7* Procedimiento de acuerdo con la s  reivindicaciones 5 a 6, 

caracterizado porque se ap lica e l m aterial tubular chato en estado 

arro llado , desenrollándoselo antes de su introducción en la  máquina 

moldeadora.

8. Procedimiento de acuerdo con l a  reivindicación 7* carac­

terizado porque se ca lien ta  e l m aterial tubular chato en estado arro­

llado .

9* Procedimiento de acuerdo con la  reivindicación 5? caracte­

rizado porque se ap lica  un m aterial tubular chato que ha sido doblado 

sobre 1809 en puntos equidistantes y alternadamente hacia lados opues­

tos para formar trozos rectos de igual longitud situados estrechamen-
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10. Procedimiento de acuerdo con una p a r ia s  de la s  re iv in ­

dicaciones 1 a 9) caracterizado porque desplazarse e l molde entre 

dos posiciones, cerrándoselo en una posición alrededor de un objeto

5 ttádo  por e l d ispositivo  de transporte y llevándoselo en condición 

cerrada a la  segunda posición en que no estorba a l transporte  de 

un objeto subsiguiente.

10

11. Procedimiento de acuerdo con una o v a rias  de la s  re iv in ­

dicaciones 1 a 10, caracterizado p o r:rea liz a r  se el calentamiento por 

lo  menos parcialmente mediante una co rrien te  de a ire  ca lien te .

12. Procedimiento de acuerdo con una o varias de la s  re iv in ­

dicaciones 1 a 11, caracterizado por transportarse  objetos sueltos

en posición v e rtic a l sujetados mediante órganos sujetadores superio­

re s .

- 15 13. -  Procedimiento de acuerdo con la  reivindicación 12, ca­

racterizado por transportarse  ta le s  objetos que tienen una abertura 

pasante, a través de un ambiente con una corriente de a ire  calien­

te  v e r tic a l .

14. Procedimiento de acuerdo con una o varias de la s  re iv in -

20 dicaciones 1 a 13, caracterizado por transportarse e l m aterial en 

forma continuada a través de un d ispositivo  de calentamiento.

15. Procedimiento de acuerdo con la s  reivindicaciones 1 a 

14, caracterizado por someterse e l m aterial a un calentamiento va­

riado en su sentido long itud inal.

25 16. Procedimiento de acuerdo con la s  reivindicaciones 1 a

15, caracterizado por hacerse avanzar e l m aterial con velocidad va- 

riada .

17. -  Procedimiento de acuerdo con la s  reivindicaciones 1 a

16, caracterizado por hacerse avanzar el m aterial por etapas, corres-

30 pondiendo la  longitud de etapa a la  longitud de la  pie-za a introdu­

c ir  en el molde.
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18. Procedimiento d.e acuerdo con una o varias de la s  r e i­

vindicaciones 1 a 17, caracterizado por conducirse e l m aterial desde 

un eyector a un dispositivo de calentamiento.

1$. Procedimiento de acuerdo con la  reivindicación 18, carao 

terizado por hacerse pasar e l m aterial, después de la  extrusión, por 

un dispositivo de refrigeración  y calibración.

20. Procedimiento de acuerdo con la  reivindicación 18 o 19 

caracterizado por conducirse e l m aterial desde un eyector con extru­

sión en sentido horizontal, por medio de órganos de guía, a la  aber­

tu ra  de entrada superior de un dispositivo de calentamiento con reco­

rrido  v e rtic a l para e l m aterial.

21. Procedimiento de acuerdo con una o varias de la s  re iv in ­

dicaciones 1 a 20, caracterizado por conducirse un m aterial almace­

nado en forma de una cuerda oontínua, directamente a l d ispositivo

de calentamiento.

22. Máquina para la  ejecución del procedimiento de acuerdo 

con una o varias de la s  reivindicaciones 1 a 21, caracterizada por­

que comprende un molde dividido, órganos para la  apertura y el c ie­

rre  del molde, un d ispositivo  de transporte para e l transporte de 

objetos de m aterial deformáble a través de un d ispositivo  de calen­

tamiento, órganos para la  introducción de los objetos uno por uno en­

tre  la s  partes componentes del molde y órganos para in f la r  un objeto 

encerrado en e l molde cerrado.

23. Máquina.de acuerdo con la  reivindicación 22, carac te ri­

zada porque e l dispositivo  de transporte comprende una cadena o cin­

ta  de transporte sin  f in  provisto de Órganos sujetadores parqáos ob­

je to s .

24* Máquina de acuerdo con la s  reivindicaciones 22 o 23, ca­

racterizada porque e l molde está  dispuesto en forma desplazable enlas 

dos posiciones, proveyéndose medios de accionamiento para su despla-



semiento entre la s  dos posiciones, en una de la s  cuales e l mismo en 

condición ab ierta  encierra un objeto y se c ierra  alrededor del ú l­

timo, mientras que en la  segunda posición no constituye un obstáculo 

para e l avance de un objeto subsiguiente.

2$. Máquina de acuerdo con la  reivindicación 24, carac teri­

zada porque el molde está  dispuesto en forma verticalmente desplaza- 

b le .

26. Máquina de acuerdo con una o varias de la s  reivindica­

ciones 22 a 25, caracterizada porque e l  d ispositivo de transporte 

comprende órganos sujetadores aptos para agarrar un extremo de los 

objetos que cuelgan verticalmente hacia abajo.

27. Máquina de acuerdo con una o varias de las  reiv indica­

ciones 22 a 26, caracterizada porque e l dispositivo de transporte se 

extiende a través de un c ierto  ambiente, a través del cual se hace 

pasar una corriente de a ire  Caliente.

28. Máquina de acuerdo con la  reivindicación 27, carac te ri­

zada porque la  corrien te de a ire  es v e r tic a l .

2#. Máquina de acuerdo con una o varias de la s  re iv ind ica­

ciones 22 28, caracterizada porque e l d ispositivo de transporte

e stá  construido para un avance de le s  objetos por etapas y para la  

detención de cada objeto durante un tiempo breve en e l punto en que 

e l molde ha de cerrarse alrededor del objeto.

30. Máquina de acuerdo con una o varias de la s  reivindica­

ciones 22 a 2$, caracterizada porque e l  dispositivo  de transporte 

separados cuya d istancia  mutua sobre la  via es variable y que tiene  

por lo menos un órgano -sujetador para un objeto.

31. Máquina de acuerdo con la  reivindicación 30 caracteriza­

da por que los elementos de transporte son conducidos sobre la  via 

inmediatamente uno detrás de o tra  en una sección de calentamiento, 

mientras que son conducidos individualmente desde dicha sección de
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calentamiento a l punto en que se c ie rra  e l moldo, mediante una e ta- "  

pa de desplazamiento relativamente larga-sobre dicha v ía.

32. Haquina de acuerdo oon la s  reivindicaciones 30 o 31) ca­

rac terizada  porque la  re fe rid a  v ía  es substancialmente horizontal.

33* Se re iv ind ica  por último como objeto sobre el que ha de 

recaer la  patento de Invención que se s o l ic i ta :  '"PROCEDIMIENTO Y MA­

QUINA PARA M  PRODUCCION 33 CUERPOS HUECOS-'.

Todo conforme se ¿escribe y re iv indica en la  presente Memoria

que consta de v e in tis ie te  páginas e sc rita s  a máquina y dibujos adjun­

to s .

Madrid, 28 de Febrero 1%3 

ALFONSO 1J33RIA '
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