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La invencidn se refiere a un procedimi'ento para la produc-
0ién de objetos huecos, segin el cual un material en forma de l4mi-
na,. plancha o tubo se plastifica por calentamiento y se lo somete
a una dilatacidn para darle una forma determinada.

Ya se conoce un procedimiento de la clase indica;da segin
el oual una pieza tubular de material deformable frio se coloca en
un molde abiez;to compuesto de dos partes, que entonces se calienta
mediante corrientes de aire caliente., Para lograr un calentamien-
to uniforme de la pieza tubular, se le hace girar mediante unas te
nazas. Ise procedimiento, es vrelativamente lento, .ya que para oca-
lentar la pieza tubular suficientemente, se necesita un tiempo bag
tante largo.

Por ello, en los filtimos afios se ha aplicado un procedimien
to de otra fndole, en el cual el material defomable es expulsado
en foma de serpentin y todavia en estado caliente es encerrado ®
inflado. ‘

. Después de cierto tiempo, durante el cual el material se es
tabiliza, se abre el molde y se saca el cuerpo hueco, después de

lo cual en el molde se éncierra una nueva pieza en forma de serpen-

tn y asi sucesivamente,

Ese procedimiento conocido presenta, sin embargo, una serie

de desventajas, porque mo es posible realizar una eficaz adaptacidn

de la plasticidad del material. Por esta razon tuvo que reminciar-

se & la produccidn de ciertos objetos de ciertas substancias, par-

ticularmente de cloiuro de polivinilo que, de lo contrario, habria
de oonéiderarse muy ventajoso pare muchos fines, y es decir, parti-
cularmente donde se trata de conseguir una impermeabilidad ocontra
la ﬁltra.cién de ciertos liguidos. ~ Ademis, con los procedimientos
hasta ahora conocidos, muchas veces no puede conseguirse una super

ficie lisa bien terminada satisfactoria, y el procedimiento conoci- .
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= 40 también puede aplicarse tam solo dificilmente para la fabricas

cibn de botellas de un material claramente transparente,

En el caso del procedimiento ya conocido, la expulsibén pro-
cede mediante un eyector con tubo de expulsidn horizonta;, sobre el
cual hay dispuesta una cabeza angular que sin embargo, tiene la ten
dencia de producir un serpenfinboblicuo irregular, Un serpentin
oblicuo puede formarse también Picilmenie a causa de la entrada de
aire de ventilacidn en el respectivo local. La expulsidén finalmen
fe hace que polvo de sustancia sintétioa proveniente del material
en bruto se distribuye en el ambiente, y este polvo puede depositax
ge sobre el serpentin expulsado.

Es el objeto de la invencibn proveer un procedimiento mejo-
rado, en el oual son subsanadas parcial o totalmente las desventa-
jas anunciadas, La caracteristica del procedimiento segﬁn la inven
cibn, es que el material termoplistico es introducido en la méquina
de formacién mediante un dispositivo alimentador que esti sincroni-
zado con drganos de apertura y cierre del molde, Mediante este arre
glo se logra una produccién muy répida.

| Adends, se obtiene un mejor producto que a@uél fabricado se-
gin los procedimientos yé conocidos, porgue es facil conseguir obje-
tos que se prestan particulgrmente bien para el proceso de calenta-

miento y de configuracidn, por ejemplo piezas de serpentin calibra-

~ das con una superficie exterior particularmente lisa, En general

pueden lograrse ventajes en muchos sentidos, lo gue un experto fécil
mente comprenderi.
Como objetbs a trabasjar pueden emplearse ventajosamente pie

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

“transporte. Tales piezas tubulares pueden fabricarse de una menera

relativamente fécil con el espesor y peso exacto deseado, de modo

que en la ‘configuwracién o formacibén por inflamiento,
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Como material de partida puede emplearse ventajosamente un
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material tubular de substancia deformable que es chato y posee‘ta-
les propiedades que al calentdrselo asume una forma con una Seccidn
transversal principalmente_cifcular. Tal material tubular chato
puede almacenarse y transportarse facilmente, También pﬁede fabri~
carse.facilmente, por ejemplb, de tal manera que por extrusién se .

produce un material en forma de serpentin de una seccidn transversal

" redonda que entonces se achata cuando tenga uns temperatura tal que

con el gchatamiento se jroducen en el material tensiones latentes.
Como material puede empleatse ventajosamente un material fubular
chato en forma arrollada. Tal material puede almacenarse y trans-
portarse de una manera ventajosamente ficil, Antes de desenrollar-
lo, ventajosamente puede calentarselo un poco, Tal calentamiento
es de particular importancia cuando se trata de un material reiati-
vamente rigidp, tal como, por ejemplo, el cloruro de polivinilo,
Como material puede emplearse ventajosamente un material tu-
bular chato que estd doblado sobre 1802 y, es decir, en puntos equi--
distantes y alternadamente hacia un lado y el lado opuesto para la
formacién de ramales iguales dispuestos estrechamente uno al lado

de otro, También de esta manera se obtiene un material de partida

que puede aihacenarse ¥ transportarse fiacilmente. En las curvas

pueden proveerse cortes practicados de tal modo que las porciones

‘rectas queden interconectadas solamente por tiras angostas que even-

tualmente en estado frio - pueden romperse facilmente,

El molde ventajosamente puede desplazarse entre dos posicio-

“nes, en una de las cuales viene a ser cerrado alrededor de un obje-

to alimentado por el dispositivd de transporte después de lo cual
en condicién cerrada es llevado a otra posicidén donde no estorba a
la alimentacibén del préximo objeto. Gracias a este arreglo, el dis-

positivo de transporte puede ser de una construcoién relativamente
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~ sencilla, por ejemplo, con una via de transporte horizontal para -
los objetos a trabajar.

El calentamiento de los objetos puede éfectuarse.ventajosa—
mente mediante aire caliente., De esta manera se cbtiene un calenta-
niento unifome de los objetos, dado el caso, también en el interior
de los objetos tubulares, Lbs mismos pueden transportarse ventajo-
samente en pogicién vertical en que son sostenidos arriba por 6rgé-
nos de suspensiéé. De esta manéra pueden calentarse los objetos
a un grado bastanté elevado, sin que los mismos en la plastificacién
ge deforman de una manera no deseada 0 se adhieren en foma perjudi-
cial partes de miquina. Tales objetos que presentan una abertura
‘pasgnte, ventajosamente pueden transportarse a través de un ambien-
te con una corriente de aire caliente vertical, pasando entonces una
parte del aire caliente por el interior de los objetos y calenténdo-—
los también'interiormente. |

El invento se refiere, ademis a une miquina para la ejecu-
0ibn del mencionado procedimiento, y la caracteristica de la miqui-
na es que comprende un molde dividido, drganos para la apertura y
el cierre del molde, un'diSPOSitivo de transporte para transporfar
1os cbjetos de suétanoia defomable a través de un aparato de calen
. tamiento, y Srganos para ghiar log objetos individualmente entre las

_partes del molde, asi como Srganog para el inflamiento de un objeto

' oolocadoven el molde cerrado. Mediante tal méquina puede obtenerse
una produccidn ripida.y eficaz. El dispositivo puede comprender
ventajosamente una cinta de transporte sin fin con medios sujetadores
pare los objetes, :De esta manera se obtiene una maquina sencilla y
ventajosas Par; lograr un tiempo de calentamiento de una duracifn
adecuada, la cinta de transporte puede iener un recorrido sinuoso,
por ejemplo, en recodos horizontales o verticales o en foma heli=

coidal de arriba hacia abajo. Ventajosamente, el molde puede ser
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desplazable mediante vwn dispositivo de accionamiento entre dos po-
siciones, en una de las cuales el mismo en éondicién abierta encie-
rra un objeto y se oierra alrededor del mismo, después de lo cual

el molde es llevado a la segunda posicidn en ls que no estorba la.
alimentacién del prdximo objeto. De este manera se obtuve - como
arriba se ha explicado - una‘construccién particularmente prictiosa.
Ventajosamente el molde puele ser desplazable en sentido vertical,
Este sentido de desplazémiento ha resultado ser partiocularmente ven
tajoso. Sin embargo, el desplazamiento del molde puedé efectuarse
también en otra forma, por ejemplo, mediante une rotacidn alfededor
de un eje horizontal o vertical. El dispositivo de transporte pue-
de. extenderse ventajossmente .a través de un cierto ambiente, por el
cual se haoe pasar una corriente de aire caliente, De esta manera
se: logra un calentamiento ventajosamenté uniforme de los objetos.

La corriente de aire puede ser ventajosamente vertical. De esta ma-
nera, €l calor se distribuye uniformemente sobre toda la longitud

de los cbjetos coigados verticalmente, Bl dispositivo de transpor-
te puede estar arreglado ventajosamente como para transportar los

objetos intermitentemente y detener cada objeto durante un tiempo

breve en el punto en queAel molde ha de. cerrarse alrededor del obje-

t0. Con ello puede lograrse la seguridad de que, durante el cierre

del molde, los objetos se encueniran en la posicibn correcta y dé

que no se obtienen productos torcidos y por ello infitiles.
‘Ventajosamente, el dispositivo de tfansporte‘puede tener un
reeorrido sin fin para elementos de transporie especiales éuya dig-
tancia es variable sobre el recorrido ¥ que comprenden por lo menos
un brgane de agarie para cada objeto; Los elémentos de transporte
pueden hacerse avanzar estrechamente uno al lado de otro en por lo
menos una secciép de calentamiento, mientras que son conducidos in-

dividualmente desde la seocibn de calentamiento hasta el punto en
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— que se cierra el molde y, es decir, medlante unz etape de movimien- =

to relativamente larga en el recorrido. De esta manera, los obje-
tos dyrante su -transporte a’trgvés-de la seccifn de calentamiento
quedan colgados en una posicién relativamente préxima uno a otro,
logréhdose con ello que esta seccidn puede construirse dé dimensio-
nes relativamente pequefias. la referida etapa de movimiento relati-
vemente larga proporciona la ventaja de que el prdximo objeto, al'ce-
rrarse el molde, puede ser mantenido a cierta distancia del Gltimo.
El material deformable puede transportarée ventajosanente
en foma continuada a través de un dispositivo de calentamiento, por
ejemplo, cuando se trata de una cuerda de material coherente, De
esta manera puede lograrse, en muchos casos, un curso de irabajo ri-
p1do ¥y una calidad uniforme,.
Fl material deformable puede someterse a un calentamiento
que varia en el sentido longitudinal del objeto., Asi serd posible
calentar en forma particularmente fuerte aquella parte que ha de for-
mér'el fondo de una botella y gue ha de goldarse, mientras que la
parte longitudinal restante se calienta a menor grado, logréndose
de este modo cqndicionps'pgrticularmente ventajosas en el moldeoAy

la soldadura., También-seié posible variar el calentamiento en el ssn

tido del avance de los objetos y, es deoir, de tal modo que cierta .

zoena eg calentada en forma particularmente fuerte, por ejemplo para

" el caso de que en esta-zona ha de¢ estamparse un textc o fijarse wn

objeto por soldadura.

El materiel deformeble puede hacerse avangar con una veloci-~
dad variante, por éjempio en los ocasos en que se trata de una cuer-
da de materizl coherente, De esta manera, en ciertos casos, puede

lograrse un calentamiento bien determinado de distintas partes del

material., Ademis, de este modo pueden facilitarse los movimientos.

Adenmds, el material puede hacerse avanzar ventajosamente por etapas,
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correspondiendo la longitud de etapa al pedazo de matiariél e intro-
ducir en el molde. Esta ejecucidn serid a menudo la més ventajosa,
yva que de esta manera puede lograrse que no sea necesario desplazar
el molde como tal, lo que de otro modo normalmente seria el caso,
Adends, asi puede efeotuarse el calentamiento en una foma particu-
larmente ventajosa. |

El material en forma de une cuerda continua puede conducir-
se desde un ‘dispositivo de extrusidn a un dispositivo de calentamien-
to. De esta manera puede lograrse una produccidn répida y wiforme,
la cuerda de material que sale del dispositivo de extrusidn, puede
hacerse pasar por un digpositivo de enfriamiento y calibracidn, De
este modo se obtiens un material de un carééter mucho mds unifome

que en la usual introduccidn directa desde el dispositivo de extru-

'sifn en el molde. El material en forma de una cuerda continua puede

conducirse desde un eyector con extrusién en sentido horizontal, por
via de Srganos de mando o guia, a la abertura de entrada en 1a parte
superior de un dispositivo de transporte con recorrido vertical pa~
ra el material, Con tal -eyec"bor que.eyecta en sentido horigontal,

es factible apoyar eficazmente la cuerds de extrusibn, gracias a lo

cual es pogible eyectar la cuerda con alta temperatura y la corres-

pondiente plasticidad elevada, despuds de 1o cual la cuerda en su

recorrido hasta el dispositivo de calentamiento es enfriada, por

ejemplo mediante un dispositivo de calibracidn, obtenidndose asi un

material de una calidad uniformemente buena, tal como se la conoce
de los‘ cafios flexibles producidos por extrusién, por ejemplo, de los
cafios de riego, Nd es necesario que el ocaifio, antes de su introduc~
oidn en el dispositivo de calent'amiento, sea enfriado hiasta, la tem~
peratura ambiente. Al contrarioc, en la mayoria de los casos serd
ventajoso enfriar el material hasta ’ta.l grado que sea estable y pue~

da soportar el transporte al dispositivo de calentamiento, de modo
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= que su interior tiene una temperatura bastante elevada.
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Al dispositivo de caléntamiento puede suministrarse un ma-
terial en fomma de cuerda almacenado., Esto serd en muchos casos muy
ventajoso, porque ficilmente podrén cambiarse materiales(de distin-
to color.y‘calidad. En esta ejecucidn del procedimiento, ademds,

seri facilmente posible fabricar series de productos relativamente

requefias, 1lo que en el caso de los procedimientos conocidos, es muy

costoso y poco préctico debido a que en el}os el trabajo de ajuste
y de adaptaci&n es muy grande.

En los dibujos acompafiados, se han ilustrado esguemiticamen~
te tres formas de realizacidn de;una maquina de acuerdo con el in-
vento, |

La Fig: 1 muesira una maquina en una de las fomas de reali-
zacidn, en una vista de frente en que, por razones de olaridad, cier-
tas partes han sido omitidas;

La Fig. 2 -es una vigta en perspectiva de unas partes de una
maquina segin .la segunde forma de ejecucidng

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

Lz Figs 4 es un corte a lo largo de la linea IV-IV de la Fig,

Le Fig, 5 es una vista en corte de un dispositivo de trans-
porte con un elemento de transporte en la migquina;

'la fig. 6 muestra un elemento de transporte en planta;

- La Fig..; represenfa una vista de costado esquemitica de una
néquina segﬁnlla'tercera'fdrma de realizaciéﬁ.

La méquina.mostrada en la Figura 1, comprende un dispositivo
para soplar botellas en si ya conocido, que presenta una base 1 con
columas de guia proyectantes hacia arriba 2 y 3 para ung mesa que
puede ser levantada y bajada mediante cilindros hidrdulicos. Bnci-

ma de la mesa 4 hay dispuestas desplazablemente dos paries de molde
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= 5y 6 y susceptibles de ser desplazadas horizontalmente mgdiante i

cilindros hidréulicos wna hacia otra y una desde otra, Ademds so-
bre. la ﬁesa 4 entre las partes de molde hay dispuesta una tobers 80
pladora 9,-qpe mediante un cilindro hidrdulico no mostrado puede
ser movida de arriba abajo. | |
Encima del referido dispositivo pare soplar botellas qﬁe
predominantemente constituye una unidad independiente de la miqui-~
na restante, Jay dispuesto un dispositivo de transporte que, esen-
cialmen te consta de una cadena sin fin que mediante ruedas para ca-~
dena no mostradas, hace un recorrido consistente en un.ramal‘hori;
zontal 11, en ramales.de vaivén horigonfales 12, 13, 14,.15 en wn
‘remal oblicuo 16, en wn ramal §blicuo 17 ¥ en un ramal horizontal
18 que se conecta oan el extremo inferior del ramal vertical 10, A
1a.cadena estén agegurados_a digtancias unos bdrganos.sujetadores. que .
pueden estar constituidos por espigaé cortas cbnicas y por dos o tres
brganos de agarre que pueden apretar hacia adentro contra la espiga;
Bstos Srganos sujetadores estdn asegurados a los eslabongs de la ca~
dena ‘en foma oscilatoria de tal modo que su eje de oscilacibn que-
da dispuesto perpendiculérmente al plano de la cadena: A continua~
6ibn del ramal vertical.lo hay dispuesios Srganos de guia, por ejem-
‘p;o, un cambio de diredcién por corredera, log cuales cooperan .con
una palanca en logs Srganos sujetadores oscilatorios, mediante ocuyo
" arreglo estos brganos sujetadores por lo menos en la parte inferior
de este ramal vertical son mantenidos en una posicidn lateralmente
alineads con el éje de la espiga oénioa. Por lo menos una parte de
1a cadena 10-18 ests dispuesta en una caja no mostrada a través de
la cual se bace pasar una corriente. de aire vértical, por ejemplo,
ascendente. 41 lado del ramal 10 hayuproviéta una tolva 19 que, se-
glin se ha mostrado, tiene dos paredes baralelas y otrax dos paredes

inclinadas hacia abajo una con respecto a otra hacia una angosta aber
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. tura de fondo, cuyos bordes longitudinales estén formados por los =

-ramal 10, El mando de los drganos sujetadores puede ser tal que los

los citados 6rganos de trampaso dispuestos debajo de la tolva 19,

" ceglvamente.

11—
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bordes inferiores de_dichas paredes inclinadas. La distancia entre
las dos paredes paralelas es un poco mayor gque la longitud de los
objétos empleados, para que tales objetos puedan estar acomodados en
gran nimero en la tolva con su eje longitudinal en sentido perpéndi-
cular a las paredes(laterales, y la abertura de fondo tiene un tama-
flo tal que cades vez un solo objeto puede pasar por la misma. De~ -
bajo de la abertura de fondo hay provisto un dispositivo con drga-
nos ypara recibir un objgéto y para llevarlo en sentido longitudinal
hacia el ramal de cadena 10, Un dispositivo de acocionamiento paia
estos Srganos y otro dispositivo‘ds accionamiento para la cadena 10~
18 estén adaptados uno a otro de tal manera que el traspaso de un
objeto al ramal de cadena 10 tiene lugar en el momento en que un jue-

go de 6rganos sujetadores se encuenira en el respectivo punto del

precipados brganos de agarre, en este punto, estan apartados de la
espiga cdnica, de modo gue el extremo de un objeto tubular puede co—
locarse sobre esta espiga, después de lo cual los 6rganqs de agarre
son llevados, por ejemplo, mediante resortes, a la posicién de apre-

tar contra la oara exterior del objeto sobre la espiga. Entonces,
son retirados para recibir de la ftolva el perimo objeto, y asi su-

A medida que los rganos sujétadores de la cadena entran en
el ramal 11, los objetos tubulares de maferial deformable oscilan
a causa de su peso a la p&sici6n vertical, segin se ha ilustrado y
mantienen esta posicién mientras pasan por los ramsles 12, 13, 14,
15, 16. E1 dispositivo de accionambento de la cadena puede estar
arreglado para que el acclonamiento proceda por etapas en- tal forms

que la cadens se para cade vez ocuando un objeto llegd a la posicidn
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inferior entre los dos ramsles oblicuos 16 y 17, Bl acoionamiento
del dispositivo para soplar botellas, a su vez, estéd adaptado al
accionamiento de la cadeba 10-18, de tal modo que el molde simult4-
neamente con la colocacién de un objeto en su referida posicibén in-
fézior, es llevado a su posicidn superior por levantamiento de la
mesa 4 y es cerrado alrededor del ob jeto mediante los cilindros
hidrdulicos ; & 8. Inmediatamente después, mediante la fobera 9y
aire es soplado adentro del objéto encerrado en el molde, de modo

gue el mismo es ob;igado a ponerse en-contacto con la pared interior
del molde, y a continuacién, la mesa 4 es bajada a una posicidn tal
que se forma suficiente espacio para el avance de un objeto subsi--
guiente a la citada posicidn entre los ramales oblicuos 16 y 17 de

la cadena, Después dé la estabilizacibén de la botella en. el molde,
se abre el molde, se saca la botella y se levanta la mesa 4 para Te-
cibir el objeto subsiguiente entre las partes del molde, y asi suce-
sivamente. Elaccionamiento de.la cadena 10-18 esti adaptada al. tiem-—
PO necesario para la estabilimacién, de manera que sclamente este
tiempo es précticamente decisive para la velocidad de produccién.
Durante el paso por la ﬁencionada caja, 1los objetos son calentados.

mediante una corriente de aire caliente vertical. A fin de que los

ob jetos sean calentados también interiormente, la espiga cdnica de

log brganos sujetadores provistos en la cadena 10—18 puede ser hueca,
de modo que una parte del aire puede pasar por los objetos tubulares
¥ las espigas huecas., Una parte del calor puede ser transferida a
la tolva 19 para asi lograrse un ﬁrecalentamiento de los dbjetos;
Bajo ciertas circuhstancias, la cadena 10-18 puede ser accionada en
forma continuada con una velocidad relativamente pequefia. ZEsto sin
embargo, exige una sincronizacidén precisa de las distintas partes
movibles, ya que el molde ha de cerrarse alrededor de un objeto.en

movimiento y los objetos han de colocarse sobre érganos sujetadores
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-cados entre las partes componentes del molde, por ejemplo, mediante

también en movimiento. Los brganos sujetadores han de disponerse =
préferiblemente en fome intercambiable para poder aplicar a la ca-
dena drganos sujetadores aptos para objeto de otro didmetro; tam—
bién pueden disponerse los érganos sujetadores en la cadena a mayor
o menor distancia uno de otro, En concordancia con ello'es necesa-—
rio que pueda cambiarse Ja velocidad de avance de la cadena. Tam—
bién es conveniente poder variar la tempera.tura en la caja de Qalen-
tamiento o bien pueden tomarse medidas para que los objetos sean ca-
lentados sobre un recorrido total mayor o menor para la adaptacién
al espesor y la temperatura necesaria para el material en ouestidn,
La ocaja de oalentamiento puede estar aislada y provista de canales
de retorno con brganocs calentadores de aire., La tobera para soplar
aire pué,de estar en la posiocibn superior cuando se levanta la meéa,
¥ puede ser bajada cuando se abre el ﬁolde, para volver a levanitar-
selo inmediatamente, Sin embargo, al levantarse la mesa, la tobera
puede quedar en la posicién inferior y puede. ser leventada rapida~
mente adentro del objeto tubular en el molde, despuds del levanta-
miento de le mesa. De esta manera puede abreviarse substa.ﬁci,almgn—
te el tiempo requeritio‘ para la introducidn de la tobera sopladora -
en el moldes.

También es factible construir la miquina de tal manera que

el molde no es movido de arriba abajo, sino que los objetos son colo-

un desplazamiento én sentido cblicuo o vertical., Asi, los objetos
pueden ser llevados desde la cadena al molde mediante organos sujeta-
dores especiales que llevan cada vez un objeto de los Srgantos sujeta-
dores de la cadena al molde, por ejemplo, en sentido vertical, en cu~ '
ya operacién la tobera sopladora pusde eventualmente cooperar en el
sentido de que se le hace subir como para entrar en el extremo infe-

rior del objeto y luego se lo hace bajar conjuntamente con el objeto
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Puede diseflarse también una forma de realizacidn, en la cual
la cinta de transporte lleva un nlmero de espigas que actuan com§
organos sujetadores paré los objetos tubulares y que estén construi-
das comé para actuar como toberas sopladoras, por ejemplo, de tal

modo que a su llegada en el molde son puestas en comunicacibn con

un conducto de aire comprimidos; Tales espigas sopladoras pueden es-

tar dispuestas de tal maners que en el ramal activo de la cinta de
transporte estdn dirigidas hacia arriba o hacia abajo; En el caso
de que las espigas sopladoras estédn dirigidag hacia abajo, la opera-
cidén de sacar las botellas después de la apertura del molde es muy
comoda.

‘Bl dispositive: de trénsporte puede estar construido de mu~
chas 6tras.maneras que la mostrada. Asi, la cadena o cinta de trang
porte puede formar ramales verticales en lugar de los ramales hori-
zontales mogtrados., El dispositivo de transporte puede estar cons-
tituido también por una mesa redonda giratoria. Los objetos, dado
el caso,,pueden ser apoyados en ambos extremos durante su transpor-
te, por ejemplo, mediante wa espiga en un extremo y mediante érga-
nos de agarre en el extreno 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 estar ingtalados en 8rganos de gufa, particularmente en ro-
dillos arreglados en guias, en cuyo caso durante el calentemiento
los objetos pueden‘hacersé avahzar en sucesidn muy estrecha y pue~
‘den ser llevados individuslmente a la posicidn en que son encerra-
dos entre las partes dé molde. En los Casos en que se emplea una
cadena, pueden proveerse los brganos sujetadores en ambos lados de

' la misma, dado el caso, dos o mis juegos de tales 8rganos en cada




)

10

15

25

- 15 =

R
lado, en cuyo caso es necesaris prove:gS §§b$§5f2>mesa 4 un correspon=
diente nfimero de moldeo adyaoentes.

Bajo ciertas circunstancias, también serd factible transportar
objetos in&ividualmente desde un dep8sito hasta el molde, por ejemplo;
mediante un brazo oscilatorio o un dispositivo de transferencia similar
en cuyo arreglo el deplsito no' comprende un dispositivo de transporte
propiamente dicho, sino que puede estar comstitufdo, por ejemplo,. por
una tolva como ajuella 19. En este caso, este depbsito puede ser cé-
lentado, E1 dispositivo de transporte también puede estar construido
de tal manera que sqstenga céda objeto durante un rato en un dispositi-
vo de calentamiento., De esta manera, bajo ciertas circunstancias, dise—
tintas partes del objeto pueden calentarse a una temperatura diferente;

Tambidn seri factible emplear aire caliente o, dado el caso, un
molde calentado en la opefaciGn-de soplar el objeto. En este caso pue-
den emplearse obaetos frios o solamente poce preoalentados, de modo -
que los mlsmos, no obstante su esgpesor reducido, tengan una considera-
ble rlgldez al ser introdu01dos en el molde. .

Bajo ciertas 01rcunstanc1as, puede ser factible mover el molde
dejmodo que sgigue al obgeto en por 1o menos un ramal del dispositivo
de tfansporte. En este caso no es necesario hacer avanzar el objeto 7
por etapas. Tal mov1m1ento del molde puede obtenerse dzsPonléndolo SO~
bre una mesa que glra, por egemplo, alrededor de un eje horigontal o
vertlcal.

BEn iugér de objétos produoidbs por extrusidn, bajo ciertas -
olrcunstanclas pueden emplearse objetos que han sido fabrlcados por
moldeo por inyeccibn o de otra manera.

A menudo seré partlcularmente ventajoso emplear como materlal
pedazos del tubo chatos, ya que entonces puede lograrse un facil agarre
y transporte de 1os mlsmos., En le mégquina mostrada, sin embaxgo, serd

ventagoso que 1os pedazos de tubo tengan una se0016n transversal -
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Tpredominantemente redonda. Esto'puede conseguirse de tal modo que se Ny
emplean pedazos de tube con tensiones intemas 1atentes. Cuando tales
pedazos de tubo son introducidos en la tolva 19 y son calentados en la
misma, asumirén una seccidn transversal pricticamente redonda,

En lugar de emplearse una tolva 19 y un dispositivo de transpor-
te desde la tolva hasta la cadena de transporte, es también posible ~
Ggue una persona sujete los pedazos de tubo manualmente en la cadena de
transporte, con lo que se lograré un modo operativo todavia mis seguro
de la méquina.

En este caso, véntajosamente puede empiearse un dispositivo de
transporte, en que ambos éxtremqs de los pedazos de tubo son sujetados,
ﬁor ejemplo, un extremo sobre una espiga sopladoré y el extremo'opues-
to en brganos de aga;re;

La méquina mostrada en las figuras 2 a 6, bomprendé un disposi-
tive para soplar botellas oomo équéi ilustrado en la Figura 1; las =
partes correspondientés del aparate esfén indicadas con los mismos ni-
neros de referencia 1va 9; El dispositivo, sin embargo, comprende dos
moldes dispuestos uno al lado de otro y las pertinentes toberas sopla—
doras 9:

4 la mfquina perteneée, ademés, un dispositivq‘de calentamiento
y transporte que comprehde un recorridc horizontal sin fin, consisten-
te de un riel 20, y forns dos arcos semi-circulares 21, 22 y dos tra~-
mos rectos de conqxién 23, 24;( En la canaleta hay diépuesto un némero
de elementos de ﬁransporte 25 que presentan cada uno porciones de ex~-
tremo redondeedas 26, 2%'y una porcién central més angosta 28, La cara
inferior esth provista de nervios de deslizamiento 29, 30 que descan—
san sobre el fondo del.riel 20, rEn los costados de-las porciones de
extremo redondeadas 26, 27 hay dispuestas unas bolas parcialmente so-
bresalientes 31, 32, 33, 34 que estfn bajo la acciln de resortes de -

de presibn 35, Sobre la cara superior del elemento de tranéporte hay
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~ provista una varilla transversal 36 que en cada extremo lleva un dig- |
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positivo sujetador no mostrado para un extremo de una pieza en ser—
pentin‘de material deformable termoplastico, Cada elemento de trang-
porte qomprende, ademfs, en su parte superior un Srgano de arrastre
para cooperar con un brazd de accionamiento 37 que gira con una velo=
cidad de rotacibn uniforme y éuyo eje de giro vertical coincide con la
1fnea vertical que pasa por el centro del &rco de riel 271. Ios brga-
nos de arrastre en elblemento de transporte y en el brazo, pueden es~
tar construidos'como para ser desehganohados uno de otmw, cuando el eled
mento de transporte esté en posicién en el medio del arco de riel 21,
¥ pueden proveerse brganos capaces de asegurar que el elemento de traq;
porte sea detenido exactamente en dicha posicidn, por ejemplo, una es-
piga construida para el encaje en el costado del elemenio de transpor-
te, Los costados del riel comprenden acanaladuras 38, en las cuales
penetran y son guiadas las bolaac 31-35.

El arco de riel 22 y los tramos de conexidn 23,24 estén ence-
rrados en una caja chata 39 que mediante una pared 40 estd di&idido
en una seocidn exterior y otra interior, Ia pared divisora 40 tiene .
su Borde superior ﬁispuesfo un poco debajo de la pared superior de la

caja 39 y su borde inferior un poco encima del fondo de la caja. En

la seccidn interior de la caja hay dispuestos un cuerpo calentador 41
¥ una hélice de ventilador 42 accionada por un motor eléctrico 43,

En ios puntos. en que €1l riel 20 sobresale de la caja 39, se preveen
brganos de cierre, por ejemplo, las llamadas compuertas de transporte,
La Caja 39, ademis, comprende una abertura de salida ajustable 44, dig|
puesta de tal manera gue ocurriréd una'débil aspiracién desde las men-
cionadas compuertas. La caja 39 présenta, en el punto de transicidén
entre el arco de riel 21 y el tramo de conexién 24, una parte recorta-
da 45 que sirve.de estacibn de ocarga de los objetos de material defor-

mable.
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“érganos sujetadores en la varilla transversal de un elemento de trang

-porte que se encuentra en su posicidn en el medio del arco de riel
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En la aplicacién de la méquina mostrads en las Figuras 2 a
6, en cada extremo de la varilla transvefsal 36 se cuelga un pedazo
de serpentin de materisl termoplédstico.

Esta operacidn puede ser efectuada manuelmente y, dado el cg~
80, también mecénicamente y, es decir, en ambos casos, en la parte
recortada 45 de la caja 39. ‘Hay de los elementos de transporte tal
nimero que llenan todo el riel 20 con excepcibn de uns parte que
abarce 902 del arco de riel 21 y, es decir, desde el tramo recto 23
hagta el medic del arco 21. El brazo 37 que gira con velocidad wi-
forme, en cada rotacibn arrastba un elemento de transporte desde.el
extremo del tramo 23 hasta el medio del arco 21 donde este elemento
empuja todos los demés elementos por un paso sobre el riel. Para
lograr a una frecuencia dada una velocidad de avance disminuida, pue-
den empléarse dog o mis brazos 37. Bl desemganche del brazo 3% del
respectivo elemento de transporte puede procéder de tal manera que
el brazo es levantado en el medio del arco 21 como para ser liberado
del Srgano de arrastre del elemento, El brazo puede ser mantenido
en posicidén levantada mientras pasa por los elementos de transporte

sobre 909 del arco 21 desde el medio del Giltimo hasta el tramo Tec-

El dispositivo soplador de botellas 1-9 estd dispuesto de tal

modo que las toberas sopladoras 9 se encuentran verticalmente de los

21, Inmediatémente despuds de que un elemento de jianSporte haya si-
do llevado a esta posicién, las dés toberas sopladoras- son levanta-
das adentro de ias dos piezas de serpentin, y los moldes son cerra-
dos alrededor de las mismas, sopldndose entonces el aire adentro de
las piezaé de serpentin dentro de los mdlles y bajandose luego lao mew

sa 4 con log moldes. Mientras con ello las botellas sopladas se en~
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- fiian hasta su estabilizacibn, el siguiente elemento de transporte N
es llevado hasta el medio de arco 21, Entonoes se abren los moldes
se sacalnl las botellas y se levanta la mesa para encerrar las dos si-
guientes piezas de serpentin.

En la FPigura 7, el nimero de referencia 51 indieca un eyector
con uﬁ brazo eysctor 52, por Euya cabeza 53 es eyectadp continuada—
mente y con velocidad uniforme un serpentin 24 de material_sintético
termoplédstico, por ejemplo cloruro de polivinilo o polietileno, E1
serpentin es conducide a #ravés de un dispositivb de refrigeracidn
55, dispuesto en la prozimidad de la cabeza 53 y construido preferi-
blemente como dispositivo calibrador, como es usual en la fabricacidn
de caiios de riego y objetos similares, Desde el dispositivo de refri-
geracidn 55 el serpentin 54 es conducido-por entre un rodillo de guia
56 y ua rodillo de accionamiento 5f y desde ahi oblicuamente hacia
arriba sobre un rodillo de guia 58 y entre éste y un rodillo de accio=|
nemiento 5% hacia abajo. Desde aqui el serpentin 54 es conducido ver-
ticalmente haéia abajo a través de un dispositivo de calentamiento 60
Qgg posee un canal fertical para el paso del serpentin, El dispositi-
vo de calentamiento 60 pﬁede tener, en distribucidén uniforme alrede-
dor de este canal, lémparés calentadoras u Srganos calentadores por
irradiacidén similares, preferiblemente con efecto de profundidad. A
lo largo del borde inferior del dispositivo de calentamiento hay dis-
puesta meviblemente una cuchilla seccionasda por un cilindro hidrauli-
co 6l. Debajo del dispeositivo de éalentamiento hey provisto un dis-
positivo para soplar botellas en si ya conocido, tal como, por-ejem-
plo, el dispositivo;mosfrado en la Figura 1.

Durente el funoionamiento de la m&quina representada en la Fi-
guxa 7, éomo ya g6 ha mencionado, un serpentin 54 es eyectado conti-
| nuadamente ¥y con vqlooidad uniforme y eéte matériai de serpentin es

sonducido hacia abajo desde el dispositivo de calentamiento en forme
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= continuada y con velocidad uniforme, siendo el material enfriado y ca-
librado en el dispositivo de refrigeracidn 55 de tal modo que presenta
un cardcter uniformé. El enfriamiento y la distancia entre el dispo-
gitivo de refrigeraéién 55 3 el diépositivo de calentamiento 60 pue-
den caloularse de tal manera que el serpentin, a su entra&a,en el dis—
positivo de calentamiento, tiene una superficie exterior relativamen-
te fria, pero en su interior una temperatura bastante elevada, por
ejempbo, una temperatura tal que lés partes interiores del serpentin
pueden aguantar una fuerte .defomacién, particularmente en tal senti-
do que pusden dilatarse a un grado considerable, y por oira parts,
una temperatura que es esencialmente his baja que la temperatuira de
éyeccién y'més baja que la temperétura & la que, en los procedimien—
tos ya conocidos parz soplar botellas oon traspaso director del mate-
rial al molde, se efectlia la extrusibén, En el dispositivo de calen-
tamiento se calientan particularmente las partes exteriores del ser-
pentin,

| La méquina funciona de tal manera que la mesa 4 con el molde
abierto 5, 6 es levantada, después de lo cual el molde es cerrado al-
rededor de una pieza de serpentin colgante desde el dispositivo de
calentamiento y esta piezé es cortada por la cuchilla accionada por
.el cilindro hidrdulico 61, Hoontinuacién se efectﬁa la oferacién de
soplar de la piega de serpentin encerrada en 91 molde, mediante la to-
‘bera sopladopa vertical 9 que se proyecta adentro del molde y que al
mismo téampo constituye el nicleo de molde para el gollete de la bo-
tella. Simultineamente se hace bajar la mesa 4 con el molde 5,6 so-
bre una eitensién tal que haya sufipiente espacie para el movimiento
descendente ulterior del serpentin 54; Despuds de la estabilizacibn
de lalbotéila soplada en ei molde 5,6, seAabre el molde, se saca la
bptella y se vuelve a levantar lg mesa. Esta serie de etapas es ajus—

tada 2 la velocidad del movimiento de la botella, de tal modo que, in-—
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rrarge alrededor de una nueva pleza de serpentin,

Las formas de realizacién ilustradas y descritas y los proce~
dimientos descritos con referencia a las mismas, han de considerarse
ejemplos solamente, ya que dentro del alcance de la invencién son
factibles muchas variaciones, Asi, sin mds serd factible transferir
el gerpentin que sale del dispositivo de refrigeracidn 55, a rodillos
de depdsito, de médo que se prepara una provisién de serpentin, y es-
te serpentin puede conducirse mis tarde a un tiempo oportuno a través
del dispositivo de calentamiento 60 al dispositivo para soplar bote—
llas., Naturalmente, tambidn es posible comprar tal serpentin y hacer—
lo pasar por el dispositivo de calentamiento, En la aplicacidén de

tal material almacenado, posiblemente puede ser ventajoso hacer pa~

sar el serpentin por un dispositive de calentamiento relativamente

largo, amtes de hacerlo entrar en aquét dispositivo de calentamiento
encargade de impartir al serpentin im breve calentamiento intensivo.
En tal calentamiento puede calentarse el serpeﬁtin en todc su espe-
sor de pared hasta une temperatura proxims al lﬁmite de plasticidad;
Pero también serd posible trabajar con un material de cuerda que pre-

senta otro perfil, por ejemplo, en forma de una cinta, en cuyo caso

‘ha de realizarse unz soldadura en el molde, Tal soldadura puede fa-

cilitarse de tal'manera que él dispositivo de calentamiento se cons-
truya como para caelentar las respectivas zonas de la ointa a una tem-
peratura pafticularmepte elevada. Tambiéh puede procederse de tal
modo que el sgerpentin avance paso por paso a travs del dispositivo
de calentamiento., En los casos en qﬁe el serpentin como en la figu-
ra 7- viene desde un eyector, para tal avance intermitente serd préc-|
tico interponer rodillos de éuia movibles entre ol eyector y el dis-
positivo de calentamiento, Por ejemplo, los rodillos 58, 59 podrian

ger verticalmente movibles en sinoronismo con la velocidad de egec-
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se mueven hacia arriba en forma reletivamente lenta, siendo asi dete-
-nido el serpentin en el dispogitivo de calentamiento, mientras que =
dichos rodillos durante otra parte del periodo son conducidos lenta-
mente hacia abajo. Procediéndose asf, no es necesario desplazar la
mesa 4 con el molde de arriba abajo o impartir allmolde otro wovimien~
to pare aslejarlo de la zona inmediatamente debajo del dispositivo de
celentamiento 60, En tal movimiento intermitente, ademés, seréd ficil
realizar wa calentamiento variado en el sentido 1ongitudiﬁal del ser—
pentin, de modo que puede'efectuarse una adaptasibén del calentamiento
a las circunstancias de moldeo y soldadura en los respectivos puntos
en el molde., Tambidn serd factible efectﬁar el corte del serpentin

en otro momento que aquél exvlicado con referencia a la figura 7; As{
el serpentin puede sér cortado antes de su introduccidén en el disposi~
tivo de caléntamiento, oon lo que serd factible efectuar un calenta=
miento interno del mismo, Tales pedazos de serpentin pueden ser conw
ducidos lateralmente al lugar del dispositivo de calentamiento, del =
cual son transferidos al molde. Corténdose el serpentin, en general
.puede lograrse la ventaja de que pueden variarse muy considerablemen-
te el procedimiento y el dispositivo en muchos sentidos. Por otra
parie, el corte efectuado antes de la introduccién en el dispositive
de calentamiento, implica la necesidad de proveer 6rganos sujetadores
‘especiales para los pédazos de serpentine.

RBIVINDICACIONES

Bn resumen la Patente de Tvencidn que se solicita deberéd re-
‘caer sobre las siguientes reivindicaciones:

1. Prooedimienio v mdquina para la produccidén de cuerpos
huecos, en cuyo procedimiento wn material deformablenlaminar o tubu~
lar por aplicacién de calor se lleva a la condicibn pléstica y luego

a la dilatacidn en un molde, caracterizado porque el material se con-
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= duce a la maquina moldeadora por medio de un d;;positivo de transpor;=

te que se sincroniza con 6rganos para le apertura y el cierre del mol-
" de,

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciénil, carac-
terizado porque el material se calienta en el dispositivo de trans-
.porte. |

3. Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2,
caracterizado porgque el material ée aplica en farma de piezas separa-
das. |

4o~ Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 3, carac-
terizado porque cada pieza es conducida por un Srgano sujetador in-
&ividual en el dispositivo de transporte.

v 5.~ Procedimiento de acuerdo con cada una de las reivindica-
oiones 1 a 4, caracterizado porque el material tubular aplicado es
chato,

6. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 5, caracte~
rizado porque el naterial tubular aplicado posee tales propiedades
que, oalenténddselo asume una seocibén transversal predominantemente
circular, ‘

Te Procedimiento'de acuerdo con las reivindidaciones 5 a 6,
'caracterizado porquevse aplica el material tubular chato en estado
arrollado, desenrollandoselo antes de su introduccién en la méquina
moldeadora,

8. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién %, carac-
terizado porque se calienta el material tubular chato en estado arro-
edo. |

9. Prooedimiento de acuerdo con la reivindicacién 5, caracte~-
rizado porque se aélica un material tubﬁlar chato que ha sido doblado
sobre 1802 en puntos eqﬁidistantes ¥y aliernadamente hacia lados opues-

tos para formar trozos rectos de igual longitud situados estrechamen~
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te uno al lado de otro,

10, Procedimiento de acuerdo con una gvarias de las reivin-
dicaciones 1 & 9, oaracterizado porque despdazarse el molde entre
dos posiciones, cerrandoselo en una posicidn alrededor de un objeto
tmido por el dispositivo de transporte y llevindoselo en condicidn
cerrads a la segunds posiciéh en que no estorba &l transporte de
un objeto subsiguiente.

1l. Procedimiento de acuerdo con wna o varies de las reivin-
dicaciones 1 a 10, caracterizado por:wrealizarse el calentemiento por
lo ﬁenos parcialmente mediante una corriente de aire csliente,

12, Procedimiento de acuerdo con wna o varias de las reivin-
dicaciones 1 a 11, caracterizado por transportarse objetos sueltos
en posicidn vertical sujetados mediante bdrganos sujetadores superio-
res,

13.~ Procedimiento de.acuerdo con la reivindicacién 12, ca~-

racterizado por. transportarse tales objetos que tienen una abertura

te vertical.
14. Procedimieﬁto de acuerdo con una 0 varias de las reivin-
dicaciones 1 a 13, caracterizado por transportarse el material en
forms continuada a través de un dispositivo de calentamiento.
15.' Procedinmiento de acuerdo con las réivindioaciones la
14, caracterizado por someterse el material a un calentamiento va~-

riado en su sentido longitudinal.

16, Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1 a
15, caracterizado por hacerse avanzar el material con velocidad va-

riada.
17.- Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1 a
16, caracterizado por hacerse avangar el material por etapas, corres=

pondiendo la longitud de etapa a la longitud de la pieza a introdu-

cir en el molde,
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" encerrado en ¢l molds cerrado,

18, " Procedimiento de acuerdo con una o varias de las rei-
vindicaciones 1 a 17, paracterizado por conducirse el material desde
un eyector a un dispositivo de calentamiento.

19. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 18, carac
teri zado por hacerse pesar el material, después de la extrusidén, por
un dispositive de réfrigeracién ¥ calibracidn,

20, Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidén 18 o 19
caracterizado por conducirse el méterial desde un syector con extru-
gidn en sentido horizontal, por medio de drganos de guia, a la sber-
tura de entrada superior de un dispositivo de calentamiento con reoco-
rrido vertical para el material,

21l. Procedinmiento de acuerdo con una o varias de las reivin-
dicaciones 1 a 20, caracterizado por conducirse un materiél almace-
nado en forma de una cuerda continua, directamente al dispositivo
de calentamiento.

22, Miquina pava la ejecucién del procedimiento de acuerdo
con una o varias de las reivindicaciones 1 a 21, caracterizada por-
que comprende un molde dividido, Srganos para la apertura y el éie—
rre del molde, un dispoéitivo de transporte para el transporte de
objetos de material defofmable a través de un digpositivo de calen-
tamiento, Srganos para la introduccién de los objetos uno por uno en-

tre las partfes componentes del molde y Srganos pars inflar w objeto

23, WMigquina. de acuerdo con la reivindicacidén 22, oaracteri-
zada porque el dispositivo de transporte comprende une caédena o cin-
te de transporte sin fin provisto de 6:ganqs sugetadores paraios ob~-
Jjetos, | |

24. MAquina de acuerdo con las reivindicaciones 22 o 23, ca~
racterizada porque el molde estd disguésto en forma desplazable ente

dos posiciomes, proveyéndose medios de accionamiento para su despla=-

L
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~ zamiento entre las dos posicidnes, en una de las cuales el mismo en

~26~

oondiciéﬁ abierta encierra un objeto y se cierra alrededor del {il-
timo, mientras que en le segunda posicidn no constituye un obstéculo
rara el avance de un objeto subsiguiente,

25, lHaquina de acuerdo con la reivindicacién 24, caracteri-
zada porque el molde esté dispuesto en forma verticalmente desplaza-
ble.

. 26, Méquina de acuerdo cbn una o varias de las reiﬁindioap
ciones 22 e 25, ocaracterizada porque el dispositivo de transporte
comprende Srgenos sujetadores aptos para agdrrar un extremo de los
dbjetoquue cuelgan verticalmente hacia abajo.

27. MBquina de acuerdo con unas o variag de lés reivindica-
ciones 22 a 26, caracterizada porque el diSpositiyo de transporte se
extiende a través de un cierto aﬁbiepte, a través del oual sé hace
rasar una corriente de aire daliente.

28, Méquina de acuerdo con la reivindicacidén 27, caracteri-
zada porqgue la corriente de aire es vertical.

28, Maquina de acuexdo con una o varias de lés reivindica~

ciones 22 g 28, caracterizada porque el dispositivo de transporte

estéd construido para un avance de los dbjetoé por etapas y para la

detencién de cade objeto durante un tiempo breve en el punto en que _
el molde ha de cerrarse alrededor del objeto. |

30, H4quina de acuerdo con una o varias de las reivindica-
ciones 22 a 29, caracterizada porque el dispositivo de transporte
sevarados c;ya éisténcia mitua sobre la via es variable y quse tiene
por lo menos un 6rgano'sujetador para un objeto,

31, MEquina de acuerdo con la reivindicacién 30 caracteriza~

da por que los élementos de trensporte son conducidos sobre la via
inmediatamente-uﬁo detras de otra en uha seccidn de calentamiento,

nientras que son conducidos individualmente desde dicha seccifn de
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qalentamiento a2l punto ez quo se eicrrz ¢l nolde, mediante una etam |
ye do desplazamiento relativamente large sobre diche via.

32. llouins deo acuczde oon las roivincicaciones 36 o 31, ca-
raclierigade norque la referida viz ¢s subsizneizlmente hprizontal.

33; 3¢ reivindica por Gltimo conmo objsio scbre el que ha de
regecr la patente de Invvdcﬂon gu¢ s¢ selicitzs "PROCEDIMIENTO Y MA-
GUINA PARA LA PRODUCCION D2 CUSRR08 HUECOS™,

Todo conforme se Gozeribe y reivindicz on la presente llemoria
que conste de veintisieote pigines escrites a mEcuina y dibujes adjun-

tos.

lzdrid, 28 de Febroro 1963
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