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MENORIA DESCRIPIIVA

Ie presente Patente de introduccidn se refiere
a unos perfeccionamientos introducidos en la fabricacién
de elementos moldeedos mediante el conocido procedimiento
de sopledo, aplicdndose dichos perfeccionamientos en par-
ticular a .los elementos moldeadoa en materiales temo- -
pléstioos. o

Como es sabido, se ha utilizado dé un modo muy
extendido el procediniento de aopladq para consegulir ls
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adaptacidn de une maga de material temopléatiéo, T
molde de forme Qeténminada, de modo que es fdcil conse~
guir piezas de %ipo hueco con una conformeoidn exterior
definida. |

- 81 bien es £doil conseguir elementos unitarios
de interior hueco y superficie externe adaptede a una
configuracién determinada, es sin embargo diffeil lograr
olertas confisuz;aciones especiales en el interior de di-
oho elemento, pussto que se halla sometido eﬁ gu totali=-
dad & 1l acoidn del sire de soplado, aumentando la difi-.

‘cultad &l considersr la nescesidad de que los elementos

fabricedos por dicho proceso, tengan unas caracterfstices
de mdxima econdémie, ,

Los perfoccionamientos objeto de le presente
Patente“de' introduceidn, se refieranen particuler a la
consecucidn de elementos moldeados por métodos de soplado,
dotados de uns configuracidén exterior edapitada al modelo
y que interiormente poseen asimismo una Qonfiéuracién 88~
pecial, preferentemenﬁe una estructura tubular axial, de

" modo gque dicha zona tubular dstermine un conducto pasente

con respecto a la piez-a moldeada, permitiendo el peso de
un slemento de unidn de las diferentes piezas moldeadas,
comb puedé ooui‘rir en el caso de boyas de sefialigecidn
acudtice, etc, | T

Los perfeccionamientos objeto de la presente
Patente de iniroduccidn, se basan de un modo esencial en
constituir un oabezal de extrusidn dotado de dos salidas
concéntricss & modo de determiner dos piezes tubulares
contfnuas Ge salida, las cuales son concéniricas y que~
dan sepa:éﬁaa en una cierte megnitud radial, efectudndose

el gufado del tubo interno poxr medio de una pieza asimigmo:
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tubular rigide que queda encajada en su interior y pos-
teriormente oolocada, al igual que el tubo externo con-
oéntrico, en el interior de dos semimoldes ouya coinci-
dencia detormina el molde completo. o

' Medisnte esta disposicidn, se permiteiefectuar
el paso de la aguja inyectora de aire de soplado a través
del molde, llegando & atravesar la primera pieza tubular
de material termopldstico, de modo que el aire insuflado
produée la adeptecidén de dicho tubo exterior contra las
paredes del‘molde ¥y la adaptacién .dél tubo interno contra

el elemento cilindrico sobre el cual estd montado, de modo

' que el resulte.do final es consegu.ir un elemento moldeado

por soplado cuya superficie exterior se adapta a la del
molde .y. gue cuenta en posicidn e.xial, con un elemento tu-
‘rmlafc, qué dd lugar 2 un paso axial susceptible de recib:lf
un elemento de unién de diferentes elementos.

Para su mejor,compr_ens’ién se adjuntan, & titulo

- de ejemplo unos dibujos explicativos de los yerfecciona-'

mientos objeto de la presente Patents,
- Ia figura 1 es una seccién long:.tudina.l del ca-
bezal de extrusién mra los presentes perfecciona.mientos.
La figura 2 mmestra una fase caracterfstica del
proceso de fabricacidn de los elementos dotados de conjun-
to tubular axial, |
_ La figura 3 miestra a.s{mismo en seccidn longitu-
dinal la dispogicidén de moldes y conjunto interno en la

terminacién del proceao.
la figure 4 es une seocidn longitudmal de un

 elemento conseguido por la eplicecidn de los presentes per-

feccionanientos.

P2l como se aprecia sn las figures, es esencial



e

10. .

15

20.

25,

30.

al
en los parfeec1onamlentos\oﬁ%§%D g@ presente Patente
la constitucién de un cabezal de extrusién de ceracteris-

'ticas'espediales, de modo que el cuerpo princiﬁal o

posee interiormente un elsmento sin fin -2- para la im-
puleién de la masa -3- de materisl que tiene que consti-
tuir loa elementos moldeados, poseyendo un acodamiento
extremo -4= para éeterminar la salida del material parsm
su conformacidn tubular, existiendo en dicho extremo wma
disposicién especial gue puede consistir en une pieza

“tubular central -5-, 6tra pieza concéntrica -6- y un

menguito exterior -234, 2 modo de determinar dos conjun=-
tos tubulares de sslide -%- y -8-, concéntricos y de es~
pesores adecuados & la finalided perssguide, es‘décir,
por una parte lograr un elemento tubuler axisl y por otre
la superficie exterior del elemento moldeado, por lo cual

- debe existir la masa suficiente para producir dicha -con-

formacidén o ouerpo exterior,

Bl elemento tubular doble ssi conseguide, es
recibido de un modo infermitentg en el interior de dos
semimoldes -9- y -10-, figurs 2, habiéndose introducido
previamente como gufa un elemento tubular rigldo “ll=
en el interior del tubo interno -8-, de modo que el mis-
mo queda apoyado sobre dicho elemento tubular interno.

Los elemantos tubulares =T= y =8« quedan sepa~-
rados por una pequefia cdmera anuler -12-, de modo que
diche separacién raedial permite fdcilmente la introduc-
cién de la boquilla de soplado =13=-, ‘de modo que atravie-
se el tubo exterior -7- e inyecte el aire a presidén en-
tre los dos conjuntos tubulares,.de modo que el tubo
exterior vaya adaptdndose proéresivamente e las paredes
internas -14- de los semimoldes, hasta adoptar la confi-
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guracidn de la flgura 3, en"la cual se aprecia la consti-

tueidn-de una pa;ed exterior -15- procedente del tubo

‘exterior, que se adapte fielmente & la estructura exter-

na de los dos semimoldes, habiéndose constituido dos 20=
nes extremas de cierre -16- y -17-, Por 1o que respecta
al congunto tubular central -8-, el mismo queda de forma
invarisble al ser soportado eficazmsnte por la pieza tu-
bular interna -l1l-.

Mediante la aplicacidn de los presentes perfec-
cionamientos se aprecia como puede conseguirse con gran
facilidad la constitucidn de elementos tal eomo:an~ia
figura 4, en los cuales se puede distinguir una superfi-
cie exterior de la forma deseada -18~y un micleo tubular

“hueco =19= que disqufre axislmente y por cuya parte hue-

ca =20~-, puede disponerse un elemento de unidn de varias
piezas moldeadas. Como es evidente, la-¥ltima fase el
progedimiento de fabricacidn mbdificado aegﬁnllos pro-
sentes jerfeecionamiontés,aétriba en ol corte exiremo de
los sobrantes, uno de los cuales debe detérminar la zona
que nuevamente entrs en process y el segundo, el sqbrénte

extremo,
Dicho corte se puede llevar 2 cabo directamente

'ren el moldeado de la pieza, al disponer vnos bordes de

corte ~21- y -22- en ambos extremos de los semimoldes -9-
y -10-, actuando sobre el elemento central ~11-.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi-
que la.esencié de los perfecéionamientos anteriormente
descritos, serd variable a los efectos de la zctual Pa-
tente,

KOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de
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1.~ Unos perfeccionemientos en la fabricacién de piezas

by (%
NN g

moléaadas por soplado, caracterizados por comprender la
digposicidén de un conjunto de'extruhidn en el ¢abezal
exfrusionador, para determinar los tubos concéntricos -
de diferente espesor de pareders y separados de una cier-
ta maghitud'radialf siendo recibidos dichos elementos:
tubulares concéntricos en el interior de dos semimoldes

pare la constitucxén de la superficie externa, quedando

enchufado simulténeamente el tubo interno, en un elemen=-
to rigido de igual forma que impide su deformacién.

2.~ Unos perfeccionamientos en la fabricacidn de biezas
noldeadas por soplado, segun la reivindicacidn 1, carac-
térizados por la introduceidén para el soplado de aife,
de la boquilla inyecfora entre las paredes de las dos
piezaé tubulares concéntrioas,'de un modo que ol oon;yn-
to tubwlar exterior gqueda adaptado contra la superficile
delimitada por los semimoldes, constituyendo ademds unas
Zonas extremas de cierre, ' .

3.~ Unos perfeccionamientos en la fabricacién de piezas
moldeadas por sopledo, segin 1le reivindisacidn 1, carac-

- terizados por la dispoaicidn de bordes cortantes en am-

bos extremos de los semiméldes, que actian sbbre,el éle-
mento rigido de guiado del tubo interno, efeetuando la

‘geparacién de oada elemento moldeado.

Sean cuales fusren las circunstancias que e¢on-

curran en la esencialidad de la Patente de introduccidn

. definida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto

essd

4,- “UNOS. PERFECCIONAMIENTOS BN L& FABRICACION TE PIEZAS

MOLDEADAS POR SOPLEDO"
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Gonsta la presente memoria de sietes hojas fo-
l:.a.das, mecanografiadas por wna sola cara y de los d:.bu-
jos adjuntos.

Barcelona, 12 AGD. 1964

F.A. -de Inerga, S/A., A
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