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"Procedimient o perfeccionado para la fabricacién de cuer

pos huecos con un gas a presidn contenido en su interior®.
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Memoria descriptiva.
la presente patente tiene por odbjeto wn pro ce-

dimiento perfeccionado que permite fabricer en escala ip

dustrial pequefios cuerpos huecos de paredes delgades,
-principalmente de wn material plastico apropiado, cerra-

dos herméticamente y conteniendo en su interior gire u
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Aungue mediante las tdcnicas actuslmemte conoci~

otro gas a presidén,

das, es posible obtener este {ipo de cuerpos hueéos; ge
encuentran en realidad poco desarrolladas, hasta el punto
de que solo puede slcanzarse con elias una produccidn nmuy
limitada, debido principalmente a que, haste ahora, no se
han producido en el mercado fuertes demandas de tales cuer
POS.

El solicitante ha estudiado las posibilidades de
util¥zer pequefios cuerpos huecos, esencislmente esféricos,
de un material pldstico laminar de reducido espesor, con
aife 0 un gas a presidén contenido en su interior, como ma-
terial de relleno apto para diversidad de 4aplicaciones.

Es evidente que pera esta nueva utilizacidn se requiere
grandes cantidades de cuerpos huwecos, pudiendo dzr una idea
de las necesidades de prdduccidn el hecho de que en un me-
tro eudbico entran 125,000 2sferas de 2 cm. de didmetro,

Los nétodos conocidos no son ca@aces de cubrir
tan solo una parte de 1as'posiﬁies necegidades de dichos
cuerpos huecos, por ejemplo, la que puede representar su
empleo.coﬁo material de aidlamiento en la construcceidn, ni
tampoco de asegurar ums condiciones eoondmicas de fabri-
cacidn adecuadas para un consumo muy elevado.

En efecto, actuslmente para fabricar esferas hue—
cas con un gas a presidn, se ha de partir de medias esfe-
res moldeadas por inyeccidn con moldes ihdividuales'o mil -
tiples, que 8¢ sueldan entre si dos a dos pera formar
las egferas, o bien, se pueden obtener las esferas comple-
taB por moldeo soplado, partiendo de un tubo extrusionado.

En ambos casos es preciso proveer a las esferas, en uns
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operacidn complementaria o por ofecto del mismo moldeo, de
un tubito abierto al exterior, a cuyo travéds se insufla lug
80 en el interior de la esfera el aire 0 gas a presidm, sol-
déndose por dltimo el citado tubo a fin de cerrar herméti-
camente la esfers impidiendo la fuga del gas a presidn.

Una gran parte de las operaciones de estos dos pro
cedimientos comocidos han de efactuarse manuzlimente, con el
consjguiente consumoe elevado de mano de obra y ée tiempo,
que da un bajo rendimiento econdmico. Por otra parte, en
el sistema de moldeo por inyeccidn, las esferas obtenidas
son de paredes relativamente gruesas, 1o que representa un
consumo innecesario de material, mientras que en el siste~
ma de moldeo eoplado, por ser desigual la dilatacidn del
tubo ds que se parte, las paredes de las esferas gon de os-
pesor variable, que pusde ser.exceaivo en las zongas de mf—
nimz dilatmeidn y ocasionar puntos débiles en las de mayor
dilatacidn. '

Por todos los motivos expuestos, se ve gue resultsa
improcedente, y practicamente imposible, el empleo de los
prooadimio@tos usugl es para le obtencidn de grandes canti-
dades de cuerpos huecos con un gas & presidén contenido en
su interior.

Con el peocedimiento perfeccionado a que se refie~
re la presénfe patente, se solucionan todos loas inconvenien
tee y dificultades apuntados, consiguiéndose ung produccidn
miy elevada, de manera sencilla, rdpida y econdmica, y con
la posibilidad‘ae ser llevado a Cabo en forma continue y
automdtica. |

Para ello, y segin este procedimiento, se parte
de una hoja delgada o pelicula de un materisl pldstico ade~

cuado, como polietileno, cloruro de vinilo, acetato de-ce-
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lulosa, propileno, etce., de ancho conveniente y de lon-
gitud indefinida, la cual preferiblemente se va desarro-
llando de una bobina de gran didmetro.

Después de hacer pasar esta pelicula, en forma
continue o0 intermitente, por un dispositivo de calefac-
cién para comunicarle el grado conveniente de plastici-
dad, se lleve a un molde constituido por una gran super-
ficie porosa o multihorarada que presenta una gran can-
tidad de cavidades semiesféricas, y se efectia a su tra—
vés una succidn o vacio que hace que la pelicula plésti-
ca 2o adapte a la superficie del molde, obteniéndose as{,
uns vez enfrisdo, uns piaca;de grandes dimensiones que
forma ung multitud de semiesferas..

A continuacidn, dos de estas placas con semies-
feras se disponen enfrentadas entre los platos de un apa-
rato soldador miltiple, cuyos grupos o cabezas soldadoras
pueden estar provistos de cuchillas circulares de troque-
lado, estando el conjunto dispuesto en el interior de un
recinto capez de cerrarse herméticamente.

Una vez cerrado este recinto, y por medio de un
aparato compresor adecuado conectado al mismo, se inyec-
ta en su interior aire o gas a la presidn deseads, una
vez alcanzada la cual, se hace funcionar el aparato sol-
dador, con 1o que las dos laminas guedan unidas entre i
por las zonas planas coﬁprendidas entre las semiesferas
lés ¢uales, al coincidir mntuaménfe, originan una serie
de esferas herméticas en cuyo interior queda encerrade
aire o gas a la presidn gque reina en el citado recinto.
Efectuada la eoldadura; puede abrirse este recinto para

ponerlc nuevamente 2 la presidn atmosférice, con lo gue
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si el sparato soldador estd provisto como se ha dicho
de cuchillas, y en caso contrario mediante una ulterior
operacidn de trogquelado, se obtiene ung mltitud de pe-
quefias esferas de material pldstico de débil espesor,
en cuyo interior esta emcerrado aire o gas a presién,
Debe antenderse que en la realizacidn practica
de este pi'ocedimien-ho podran introducirse todas aquellas
modificaciones de detalle que no alteren las caracteris-
ticas esenciales del mismo, las cuales se resumen g con—

tinuacidn.

Se reivindica como objeté de esta patente:

1) Procedimiento perfeccionado pars la fabri-
cacidn de cuerpos hffeccs coﬁ un gas a presidn contenido
en su interior, caracterizado por obtener dos ldéminas o
peliculas de dimensiones relativemente importantes, de
un material pléstico adecuado, moldedndolas, preferible-
mente al vacio, de manera que formen unz multitud de ca-
vidades; superponer las dos ldminas de modo que queden
enfrentadas las reapectivas cavidades, y soldar las dos
laminas entre si por sus zonas planas coincidéntes entre
las citadas cavidades, efectuando esta operacion de sol-
dadurs en el interior de un recinto hermmético en el que
se introduce previamente un gas a determinada presidn, &

£in de que en ol interior de 108 cuerpos huecos formados

- por la unidén de las dos ldminas quede encerrado gas a la

presidn reinagnte en el citado recinto, separando por ¥l-

timo los cuerpos huecos que contienen gas a presidn me~
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diante troguelado de las ldminss soldadas.

2) Procedimiento perfeecionado psra la fabri-
cacidn de cuerpos huecos con un gas a presidn contenido
en su interior, segin la reivindicacidn 1, caracterizado
porque el troquelado de lss léminas soldadas, para sepe~
rar los cuerpes huecos formados, se efeotda oonjuntaﬁente
con la operacidn de soldedura de las léminss en el inte-
rior del mismo recinto con atmésfera de gas a presidu.

. 3) Procedimiento perfeccionado para la fabrica-
cidn de cuerpos huecos con un gas a presién contenido en
su interior.

Bste memoris consta de seis paginas escritas

por une sola cara.

BARGEIIONA, 3 de Junie de 1964,
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