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FPATENTE DE Imomccxdn
| por 10 gfios :
por "UN FROCEDIMIENTO DE FAERICACION CONPINJA DE BOTES
DE RESINA SINTETICA Y SU GORRESPONDIENTE mcﬂ:m"; a
favor de Marc Gatean & Cie., de nacionelided frence-
ss, domicilisdae en Courneuve (Seine),FRANCIA, 14, rue
des Franos-Tireurs. g '
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MEMORT A DESCRIPTIVA

Le presente Patente de introduceién se re-
fiere a un‘precedimiento de fabricacidén de botes de
raesing sintétice y su correspondiente mhquins pere
proceder a dicha fabricacién. |

Dicho procedimiento estéd caracterizedo .porquq:

Se hgce la extrusién de una banda (por ojem~
plo por corte de urn tubo segin una genératriz);
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Se presenta esta bande cuando todavig estd en
estedo pléstico encima de un molde provisto de ung aber-
tura de entreada;

Se aplica dicha bende contra la cars del molde
dotada de diché. aber"wra ¥y segin uns zons adyacente &
la misme; :

, Se deforma la psrte de dicha benda situeds en
el interior de la zona inmovilizeda, a fin dé conseguir
de ung parte, splacar el materigl sobre la pared de di-
cho molde y por otre parte, adelgaezar dicho méterial%

‘ Se. separe el bote asi{ formsdo del resto de ls
banda. _’
Le mhquine comprende una serie de moldes for-
mados ceds uno de ellos por yuxtaposicién segin un ple-
no vertiosl de unién, de dos semimoldes articuledos uno
al otro y soportados por una cadena de eslsbones que
pasa por 1o menos sobre un tembor - ( piﬁbn de impulsién
por ejemplo) de modo que lgs dos pértes' del molde se' se~
paren ung de la otra en el momento en que lag cadena de
eslabones entra en el camino curvilineo.

A Otrgs-particularidadeé y ventejes de la pre-
sente invencibn quederén evidentes en el curso de la
descripeidn que sigue, la cusl hace refefencia a los di-
bujos adjuntos, los cusles sei"én e titulo de ejemplo
no limitativo y que harén comprender como ls presente -
invenbidn puede ser realizede, quedando aparentes las
particularidades tanto dsl texto como de los dibujos,
las cuagles forman parte de la invencitn. |

La figura 1 eé un esquems de la maquina de
acuerdo con la invencidn.

Le figuwrs 2 mestre en corte un molde en la
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posicibn de formaoibn del boﬁe. ' _
L, figure 3 et una vista transverssl del me-
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.. dio molde posterior.

Como se ppreciam por el exsmen Jje estes figu-
res, segin el procedimiento objeto de la invencifn, se

procede s la extrusibén mediente el cabezsl -l- de una

benda -2~ que se presenta engimg de un molde =3=, coOn=
ducido por una cadena de eslabones —~4=~ gque se desplaza
en el sentido de ls flecha F1 gracias gl pifibn de im-
pulsibn de eje ~H- quetformé tambor. La banda -2- esté
inmovilizade con relacién a la parte superior del molde
-3-. gracias a un dispositivo: que sers uiteriormente

"descrito.

La parte de la banda situada en el interior
de la zona inmovilizeds y debajo de la sberturs del
wolde, es deformeds por medios maoénicos, hidrémlicos

o neumfticos, para llegar a splicsrae contra la pared

' interior de dicho. molde.

En posiciones posteriores, los botes consti~
tufdos de este modo, son separados de la banda =3- gque
vuelve hacla un gparato yanﬁlador ~6-. To8 g,cénu_los
son empleados otre vez lnmediatemente en el cabezal de
extrusionar, con eporte de meterial nuevo.

Bste disposicién de la méquina de formseién
de botes, inmediatemente a la sslida de la mhquina de
extrusién es particularmente ventajosa; en efecto, la.
bande =3~ en el momento en que se presenta en el pues-
to de formacifn, esté todavis en estado pléstico, evi-
tando por lo tanto un recslentsmiento en la masa, siem=
pre difieil de eonseéxir sl se quiere gue sea uniforme.
8¢ ha constatado ciue los botes conseguidos a partir de
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una bande enfrisda, tenien irregularidsdes de espesor
perjudiciales a su solidez y ademés si 15 banda no s
conduce inmediatamenfoe a un granulgdor antes de su en-
frismiento de nticleo, no es posible conseguir grémulos

y los recortes deben ser desmenmuzedos y pulverizedos.

. .Como. se puede ver espeoia]mehte en las fiéu-
ras 2.y .3, el molde -3~ gueda constituido por dos piezas
3a 7 3b yuxtapuestes segin un pleno vertical, transver-
sal a la direccibn de desplezamiento F1 de la cadena —4-—.
Estos dos semimoldes estan articuladgé uno sobre otro
segin un eje transversal -7-, siendo fijo el semimolde
-3- sobre un eslagbln 4s, por. ajaﬁplo por medlo de tor-
nillos =-8=, reposando el semimolde 3b sobre el ealabdn
sigaiente 4b en el cusl queda mentenido por gulas de

-deslizamiento laterales -9-, que le permiten desplezar-

se oon relaciébn a dicho es;abéx;, sin perder por lo ten-
to el contgcto. El molde -3~ comporta une gbertura su-
perior que determina la forme y la dimensifén Gel cuello
del bote m obtener. Encixﬁa de los bordes de dicha aber-
tura se puede desplazar una. campena -10- proviste de .
una junts de estanqueidad -11-. Esta campana esté some-
tide a movimientos de amscenso y descenso por ejemplo
producidos por une excénirice. La eplicecibn correcta
de la junta -1~ sobre la parte superior del molde -se
consigue ventajosamente graclias. a un resorie -compensa-
dor ~12-, Bl interior de la camﬁana ~10- esté en comu-
nicacién por medio de un canal -13~ con una fuente de
fliido e presién (no representada). En el interior de

_ 1a cempena -10- se desplage un eje -l4-, dotado de una

cgbeza -15=, dicho eje ~l4= puede ser solidario del
émbolo de un cilindro de presibén. El borde superior
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del molde =3~ estd provisto de una ar:.s’ce de perfil
agudo =3d=-. .

Cuando la banda —2- e¢s guiads encima del mol-
de =3- en el puesto de formacibn,' la campana -10- se
aplica por' su Junta ~llw, sobre la cara superior de
dicha bande, apresendo la misma entre ls junta -ll- 3y .
la Qaré éuperio_r del molde. Resulte ds ello que lg ban-
da -2- queda de este modo inmovilizada con relacién al
molde -3-. Se comprende gque ya gue la cedena -4~ conti-
nue su traslaeibn, el puesto de formacidn tiene wn mo-
vimien't;o parslelo pero limitado. Por ejemplo, el dispo-
sitivo que acsaba de ser descrito, campana, junta,pisto-
nes, eto., se desplazg en las desllzaderas tales como
-16- por medio de tornillos ~l17-. En el mo:nanto en que
la junta -11- se gplica sobre la banda -2-, 1a cabeza
~15- fuerza la parte de ésta situada en el interior de
la campsna encima de la aber'l:ura -30- a desoender en. el
molde. Es en oste momento que el gire comprimido condu-
cido por la camslizeciébn -13-, hace coincid:i.r el mate-
rial contra la pared interior, dendo asi al bote s £or-
ma definitiva. Debe remarcarse que la inmov:.lizacién
de la banda ~2- por la campena -10- aobre 1a cara -

perior del molde, tiene por objato impedir oualquier de-

: formacién de 1ls parte fijade de dicha banda que conser-

ve asf su espesor iniciel, mientras que 1a parte defor-
made, por la cgbeza -15=- queda obligada 8 adelgazar pera
poder ocubrir toda le superficie :mterior del molde. El
bote ohtenido asi 8s por 1o 'banto de un eapeaor menor
en la parte que constituye su ouerpo.

84 se utilize la Derte de la banda ~2- no de-
formeda, para constituir el borde superior del bote,
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éste tendré un esposor superior zz resto ds la pared.
Bgta disposicién es particularmente ventajose en los
b;tes que necesitah un capsulado mecénico, ofreciendo
esf una resistencis mayor. Debe remarcerse sdemés que
le arista -3d- hece presién en la benda -2-, en una
zgone de menor resistencia que fac;litaré el corte de-
finitivo que asegura la separecién del bote del resto
dé le bands, destinad§ a ser conducida otra veg ai &ra-
nulador -6-. Puesto que el boté estd completamente for-
mado, e-:l.,conjuz.rho de formacién -10-y =ll=, =12-, eto.

vuelve a subir, lo cuel suprime su impulsién; sobre las

~deslizederas -16-, volviendo por lo tento a su posicién

inicial por ejemplo bejo ls accibén de un conirapeso. Los
moldes que quedan cerrados, continuan siendo impulsedos
por le cedeng —4-, glcanzando entonces el puesto de cor=-
te, compgendiendo éste por lo menos un oilindro horizon-
tel ~18-, cuye superficie lateral aplica fuertemente la
benda -2- contra el saliente -3d-. Es &ondq_estos cilin-
dros pueden quedar provistos de medios de calentamiento
o de enfrigmiento, a fin de gque la benda =2, en este
puesto, se encuenire en estaio fisico favorgble al corte
por eatempacifn. A o

Ventajosamente, uno de los cilindros -l3a- tie=
ne 1§ superficie lateral abombada, ello para evitar que
intervenga una presién demgsiado elevada; no presionendo
tal cilindro més que por una; zone limitads de la benda
epliceda contra el sgliente —3c-. .

Bl molde se abre, cuando la ¢adena deja la tra-
yectoria reotilines, debido el hecho de que el semimolde
=3b- esth articulade sobre el primero, ain guedando man-
tenido en contecto del eslabbn siguiente. El bote puede



‘ud

5.

10.

15..

20.

25,

-
L -4

LIS e Fvigw kb
ooy

-] -
entonces ser seomdo del moldg 8 7 7 2
Bs evidente que se puede, ain sslir de lo esen~-
cial de la presente invencién, aportar ocuslquier modifi-
cacibén en las formas de realizecibn que acéban de ser
descritas.
Todo cmanto no afecte,.saltere, cambie 0 modi~-
fique la esencia del procedimiento de fabricacién conti-
nua de botes de resina sintética y sm correspondiente

méquina anteriormente Qdescrito, serf varigble g los efec= -

to3 de la getusl Pgtente.

NOT A

Se reivindica como objeto de esta Patente de
introducecién: '
l.- Un procedimiento de fabricacién continuna de botes de
resina sintética y su correspondiente méquina, carecteri
zado porgue: |

Se hace le extrueién desde un cgbegzal, de una
banda (por ejemplo cortando un tubo segin una genera‘triz),;

Se presents dicha bsnda ocugndo todavia esté en
estado pléstico encima de un molde provisto de une eber-
tura de entrada, | o

Se aplica dicha banda contra lz cera de un mol-
de dotado de dichs abertura y segin una zona adyacente
a la mismaj . . )
Se deforme la perte de dicha bgnde situsda en
el interior de la zone inmovilizeds a fin de que por uns
parte se hagae coincidir el magterial sobre le pared de
dicho molde ¥y pbr otrs parte se adelgmce dicho materialg

Se sepera el bote asf{ constitufdo del resto de

la banday = | . . .
2.« Un procedimiento de fabricacién continua de botes

-
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de resina sintética y su corres Zlente m&quina, se-

&n la reivimiieaoi6n 1, ceracterizado porqus le deforma=-.
cibn de la benda pare hacerla coincidir con la pared in- .
terna del molde, es inicisde mecinicamente y termineda
por inyecci6én del fldiido g presibnj

3= Un procedimiento de fgbricacidn continua de botes

de resina sintética:,? su correspondiente méquinae, segin
ias reivindicaciones anteriores, ceracterizado porgue
cada molde esté constituido por dos semimoldes con un
plano vertical de contacto, situedo transversalmente a

lg direccidn del desplagzamiento de una cadena transpor-
tadora de piaqui_tas,. quedando transporiade cade plaqui-
ta por un eslabbn, quedando articulados los semimoldes
uno a otro seghn un eje horizontal ¥ quedando fijado

uno de los semimoldes a une de les plaguites de le ca~

.densa, mientras que el otro semimolde estf montedo con

cepaclided de deslizamiento sobre la plaguita siguiente

a Tin de permitir una seperseibn angular de los éemi- L
moldes cuagndo le cadeng de ja un trayecto rectilineo, pare
ticularmente cugndo . pasa sobre uno de los pifiones de
soporte o de impulsibén.

4.~ Un procedimiento de fabricecion -continuaﬁe; botes ..
de resina sintéticae y su correspondiente méquina, segin
las relvindlcaciones anteriores, caracterizado porque

el i)uesto.dé formecifn sigue el molde en ung parte de

g1 recorrido.

. 5.- Un procedimiepto de fabricacién continue de botes

de resina sintética y su correspondiente mhquina, segfin
les reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
estendo el molde provisto de une ebertura de introduc-

~0ibén del material constitutivo. del bote que se presenta
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be.jo la forma de una bande, en el puesto de formacién,
dicha abertura estl cerrads auperiormente por uha Campena
que presiona fuertemente sobre la banda en.le 2ona adyacen
te de dicha gbertura, a fin de sviter la deformecibn de
dicha parte.

6.~ Un procedimiento de fabricacibén continune de botes de
resine sintética y su correspondiente méquina, segin las
re.ivindicaoiopas axi’ceriores, cergcterizado porgue el mol-

de comporte en la zona de aplicacién de dicha campana, un .

_borde saliente de perfil agudo que crea ung linea de menor

resistencia Dera preformar el limite de sepsracibn del
bote y del resto de la banda. ,
7.- Un procedimiento de falbricacién continug de botes de
resine sintética y su correspondiente miquina, segin .

las reivindicaciones anteriores, caracterizado porgue en

el.interior de le campane desliza un Pistén que termina
en una cabeza destinads a empijar hacig el interior del.
molde la parte de la banda situsda encima de su aebertura.
8+~ Un mrocedimiento de fahi‘icacién continua de. .botes de
rosing sintética y eu correspondiente méguina. segin las
reivindicacionea enteriores, caracterizado porque la cam-
pene puede quedar pueste.en comunicacibén con uns fuente

Qe £fliido a presifn que eplica fuertemente &l materigl

sobre la’ pared interior del molde adelgezsndo sus paredes.
9.~ Un procedimiento de fabricscibn continue de botes de
resina sintética y su correspondiente migquine, segin las
reivindicaciones enteriores, oaraeteriZado“porqﬁe el.
dlspositivo de corte estd constitufdo por una parte; por.
el borde saliente entes citado y por otra pafte; por 10'
menos por up cilindro qae aplice fuertemente le banda

contra dicho borde salientee
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10.~ Un procedimiento de fgbricacién continug de botes
de resina sintética y su correspondiente maquma; éesﬁ-n
las reivindicaciones anteriores, caracterizsdo perque
8i hay varios cilindros uno de ellos puede tener perfil
bombeado. -

Sean cusles fueren las circunstancige que
concurren en lg esenciglidad de lg Pgtente de intro-
duocibn definide en las amteriores reivindiceciones,
cuyo objete -ea‘z ‘
11.~ "UN FROCEDIMIENTO DE FABRICACION CONTINUA DE BOTES
DE RESINA SINTETICA Y SU CORRESPONDIENTE MAQUINA".

Consta la presente memoria de diez hoja.s fo-~
liadas, mecenografisdes por una sola cera y de los di-
bujos adjuntos. . |

Barcelona, diecinueve de atril de mil nove-

cientos sesente y tres.
" Pode de Marc Gebean & Cle.
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