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MEMORIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Introduccion a nombre des
MATHIAS KUTSCH, de nacionelidad alemsna, do-
micilisda en ATTENDORN/Westf. In der Stesse,
1 ( Alemania )j por: "PROCEDIMIENTO Y DISPO
SITIVO PARA LA FABRTCACION DE DUCHAS DE
PLASTICO DEFORMABLE EN CALIENTE",
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El presente invento se refiere a un procedimiento y a
un dispositivo para la fabricacidn de duchas a pertir de mate-
ria plastice deformable en caliente, por el que un tubo flexible
de una determinads cantidad de plistico precalentado a teumperatura
de deformacidn es extrusado hecia abajo en una determinada longi-
tud en una tobera anular de una prensa de extrusidn, es conducide
entre dos mitades de un molde de soplado colocado detrds de ague-
lla y es acabado de prensar en el extremo de la tobera anular.

Es ya conocida la préctica de fabricar duchas de mano

a base de materia pléstica, o sea dividir el mengo propiamente dicho



5

10.

15.

20.

25.

30.

de la duche de mano en verias piezas, las cuales se fabrican indi-
vidualmente y luego se montan juntas. Egbas plezas individuales

de la ducha de mano se fabrican haste ehora por inyeocién o0 pren-
sedo. Este método de fabricacion tiene de por si el inconveniente
de que se necesiten herramientas de moldeo de alta calidad, las
cugles originen un gasto correspondientemente alto. A esto hay que
afiadir el hecho de que para emplear y armer las plezas individua-
les de la ducha a mano habia que toumer medideas auxiliares particu-
lares, por ejemplo roscas determinadas para enroscar la pieza per-
forada delantere. Pare evitar que salga agua por estos empalmes

se necesitan Orgenos de hermetizacidén especiales, por ejemplo
arog de goma, que hay que colocar entre el mango y la propia
plezea perforada de la ducha.

Este sisteme de fabricacion de duchas de mano es mmy
couplicado y presupone herramientas bastantes complicadas y, por
consiguiente, una elevada partida de costes.

Tanbién se sugirid oportunamente el fabricer cuerpos
huecos de materia plistica por el procedimiento de soplado. Fara
ello, sin emburgo, el cuerpo hueco debe tener sélo por wn extremo
un orificio para la introduccidén del aire soplado. En consecuencia
el cuerpo hueco, al salir del molde, tiene une pared totalmente
cerrada, i se prescinde de la mencionada abertura.

Después es conocido asimismo unir fijemente al bastidor
de une miéquina una mitad de un molde de soplado partido vertical-
mente y en cambvio colocar la ofra mitad con movimiento en dicho
bastidor. Le mitad corrediza del molde esté ahi unida al embolo de
un cilindro de aire a presion. En otro molde de soplado igualmente
conocido de esta clase, una de cuyas mitades estd fijamente unida
al bastidor de una miquina mientras que la otra mitad estd montada

de modo desplezable en el bastidor, un cilindro de fluido & presidn
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meniobrable sirve, por medio de su émbolo, para desplazar la
mited del molde mévil unida a este Ultimo.
Como ya e ha mencionado al principio, en el presente
invento se ha partido de una meteria pldstica deformable en
5. caliente en forma de un tubo flexible, el cual es soplado con aire
8 presidn introducido por el extremo abierto hasta que se ciffe
e la pared interior del molde de soplado.
El invento se ha propuesto la tarea de descartar los
inconvenientes de los procedimientos de fabricacidn y dispositivos
10. utilizados hasta ahora para la confeccidn de cuerpos huecos de mate-
rie pléstice deformable en caeliente, y en una sola operacién fa-
bricar cuerpos huecos en los que una parte de la pared estéd pro-
vista de cierto mimero de orificios de paso. En el invento se ha
partido de la idea fundamentel de concebir el procedimiento de
15. febrieacion y el dispositivo necesario para la realizacion del
misno, de tal modc que el cuerpo hueco conste de wna sola pieza.
la tarea propuesta se soluciona segﬁn el invento por
el hecho de que el tubo flexible es soplado con aire a presidn
introducido por el extremo abierto hasta que se cifie a la pared
20. interior del molde de sopledo, y que estendo el molde todavia ce-
rrado se practica en una superficie de la cabeze de la duche cier-
0 nimero de orificios unos junto a otros. De este modo se tienen
varias ventajes muy importantes. Un factor ventajoso para el fa-
bricante es que, prescindiendo de pequeilos trabajos de limpiezs
25, principalmente a causa de la junta de la herramientea, no es nece-
sario realizar ningﬁn otro repaso o mecanizado. De este modo se

aceleras le fabricacidén. Se dispone ademas de plena libertad para
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la conformecion de los cuerpos huecos desde el punto de vista
estético y funcional, pués ain traténdose de formes huecas compli-
cadas, no ge tiene ningune dificwdltad para retirar los cuerpos
huecos del molde. Por otra parte no es preciso slenerse & ninguna
clage de medidas de ajuste, que desempeiishen un importante papel
en las conocidaes duchas de mano armedas conocidas.

In cuanto al usuario, es decir, aquel que hace uso de
la ducha de meno, se tiene la ventaja de que log orificios de la
pieza perforade no estén sujetos précticamente a ninguna incrusta-
oién puesto que le parte perforada es asimismo de pléstico. En
cambio, lasg duchas de mano armadas de varias piezas tienen la
parte perforada de metal, en la cual se formen fécilmente adheren-
cias de incrustbaciones produdides por el agua. A esto hay que afia-
dir que el cuerpo hueco fabricado con arreglo al invento es totalt
mente insensible a los golpes ¥y se le puede limpizr con facilidad
pues dado que tiene forma cerrada unificada, no existen estrias,
aristas u otras irregularidades superficiales donde pudiese acumu—
Jarge la suciedad.

Un dspositivo particularmente ventajoso para la ejecucioén
del procedimiento, en el que se ha previsto un recipiente con ins-
talacion de calefaccidn pera la materia pléstica, que va seguido
de una prensa de extrusidén con toberas anuwleres, y a continuacion
de égta un molde de soplado compuesto de varias piezas y provisto
de acometida para aire a presion por el exbremo opuesto a la ‘tohe-
ra anular, se ha creado por el hecho de que una parie de la pared
interior de una de las mitades del molde tiene orificios de paso
de lag espigas perforadoras sujetes a una pieza deslizante corre-

Aiza.
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En una realizacion ventajosa del dispositivo, las espi-
gas perforadoras estén unidas & un dispositivo de calefaccidn
electrica, lo cual permite hacer los orificios de manera particular-
mente rdpide y sencilla, y las espigas perforadoras pueden calen-
tarse con facilidad hasta la temperatura adecuada a la pertinente
meteria plistica.

A continuacion se explican otras realizaciones ventajo-
sas del dispoeitivo en cuestiodn.

En los dibtujos adjuntos se ilustra con mds detalle el
objeto del invento & base de ejemplos de realizacion. En aquellos

mestran:

Figura 1, una seccidn longitudinal esquematizada de un mengo de
ducha de mano.

Pigura 2, el mango anterior visto por arribda.

Figura 3, une vista lateral de un dispositivo conforme al invento

para fabricar cuerpos huecos, parcialmente en secddn.

Las figuras 1 y 2, representan un ejemplo de realizaciodn,
de un cuerpo hueco fabricado con materia pléstica deformeble en
celionte, o sea ungducha de mano, que se compone de un mango 1
ligeramente curvado y de uns cabeza perforada 2. In el extremo
exterior del mango existe una rosca de empalme 3 parae sujetar un
tubo flexibvle o manguera o cosa parecida para conducir el agua
a la ducha. Una parte de la pared de este cuerpo hueco semejante
a una botelia, o sea la superficie 4, +tiene forme circvlar provis-
ta de un bords. Dicha'superficie 4 tiene un cierto numero de ori-
ficios 6 muy juntgs unos de otros para el paso del ggua de la du-

cha.
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Para la fabricacidn del cuerpo husco de plistico representado en
lag figuras 1 y 2 sirve el dispositivo que se reproduce en la
Figura 3. El material a deformar se echa como de cogtumbre en un
embudo 7. Para la menufacturacidn puede emplearse tode clase de
pléstico%apropiados gque por soplado puedan sger deformados de hodo
en si conocido. En la técnica de soplado se conocen, por e jemplo
los plésticos tales como polietileno y polistirol. la materia
pléstica va o parar aun recipiente 8 representado a trazos, que
mediante un adecuado digpositivo de calefaceidn instalado en la
caja inferior 9 es calentado hasta tal tenperaturs, que por pren-
gado y sobre todo por soplado pueda darse a ls meteria plédstica
le forma deseada. Por una especie de prense de extrusion es pre-
varado el plédstico y mediante el tornillo 10 representado esquemb-
ticanente es impelido hacia la tubuladura de salida acodada 1l. Por
su extremo exterior esta tubuladura tiene forma de tobera anular
27, o bien estéd provista de una pieze postiza a modo de tobera
anuler. De esta menera por la zceidn del tornillo, que por lo
demés puede ser sustituido por otro Srzanc prensador, el plistico
calentado es expulsado fuera de la tobera anvlar y se obtiene un
tubo flexible 12 que cuelga verticalmente hacia abajo y tiene una
longitud completomente determinada. Bn la zona del trozo que
pende hacia abajo del tubo 12 existe un molde que estd pzrtido en
dos mitades. Una de las mitades 13 estd sujeta fijamente sobre el
bastidor de la méquina 14, mientras que la otra mitad 15 estd con-
cebida a modo de corredera degplazable. El sentido de degplagamien-~
to estd indicado por la flecha 16. ELl desplazamiento de la corre-
dera se efectia con ayuda de un cilindro de aire a presidn 17 que

se halla sujebo ssimismo al bastidor de la miquine.
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Tos dos moldes estén configurados de tal manera que pue-
dan rodear el tubo 12 por todas vartes. Al juntarse a presion las
dos partes del molde, el exiremo superior del tubo flexible es com=-
primido por los bordes 18 y 19 y.al mismo tiempo es separado de
la siguiente parte de tubo. En este estado comprimido recibe el
tubo Flexible en el molde una posicion, en la que el extremo infe-
rior del mismo se encuentra encima del conducto de aire a presién
20, como se describe luego todavia con mds detalle. En la parte
superior de la mitad mévil 15 del molde se encuentra la herramien-
$a para hacer la perforacién en la superficie 4 de la ducha de
mano descrite mids arriba. Este herramients consta esencielmente
de un cilindro de aire a presion 21, de un O6rgano deslizante 22
2 modo de émbolo y de un vistago de émbolo 23, asi como de cierto
nimero de espigas perforadoras 24. Estas egpigas sobresalen de
la cara delantera 25 dela mitad 15 del molde cuando el émbolo 22
se halla en su posicién extrema izqulerda. Se puede prever un
dispositivo de calefaccidn eléetrica, no representado en el dibujo
para calentar las espigas 24 por ejemplo de modo parecido a un sol-
dador electrico, o sea hasta una temperatura que sea mas elevada
gue la temperatura de endurecimiento de la respectiva materia
pléstica. En la transformacidén de plédsticos con punto de reblandeci-
miento relativamente alto, las dos mitades del molde pueden llevar
también refrigeracidn por agua.

En le perte izquierda de la figura 3 se ha dibujado una
columa de distribucidn 26 que sirve para la regulacidn de las
temperaturas, lag presiones del aire comprimido y el ritmo y suce=-
gidn de cada una de las opersciones de tPabajo. De modo perticular—

mente ventajoso puede estar todo el dispogitivo concebido de manera
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que su ciclo de trabajo se desarrolla de forma completamente auto=-
mética. Este control plensmente automitico de la instalacidn pue-
de realizarse, por ejemplo con ayuda de un &rbol de levas, en
donde cuda una de éstas determine la secuencia de las operaciones.
El sistbeme Funclonal del dispositive descrito mds arri-
ba es el siguiente. Un trozo determinado de un tubo flexible 12
calentado es exprimido por le prensa de extrusidn a través de
la tobera anular 27 por el extremo inferior de la tubuladura de
galida 1l. AL alcanzar la necesaria longitud de ftubo se desconec-
ta el dispositivo prensador. Te mitad mdvil 15 del molde es Ges-
vlazade luego, por la accidn del cilindro de aire & presion 17,
desde la posicion extrema derscha a la izquierda. De este modo
se juntan las dos mitades del molde, con lo que el tubo 12 es ex~-
pulsado a presién por el extremo superior y agarrado por las mi-
tades del molde. El extremo inferior del tubo 12 es tendido her-
néticamente alrededor de la abertura de salida del conducto 20
de aire a presidn. En este estado se inyecta dentro del tubo
aire a presién por el conducto 20, por lo quel el tubo es oprimido
contra la pared del molde y toma la deseads forma de cuerpo hue-
co., El aire existente en el molde puede escapar al exterior por
orificios no representados por Lo que no estorba para nada al
proceso de deformacion. En el momento en que el tubo flexible se
cifie & 1la parved del molde se solidifica el pldstico, puesto que
los moldes tienen una temperatura que se conserva por debajo del
punto de reblandecimiento de la materia pldstica.
Después de este proceso se pone & presidn el cilindro
de aire 21, por lo que las espigas perforadoras 24 calientes

salen de la superficie 25, se incrustan en la superficie 4 de la
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ducha de mano y hacen asi la perforacidn., Las citadas espigas per—
foradoras 24, como se ve también en el dibujo, son conducidas més
convenientemente en sentido horizontal hacia la superficie de plésti-
co dispuesta verticalmente. Durante cste procedimiento de perforacién
por fusidn, el interior del cuerpo hueco puede seguir estando bajo
presidn. Ahora pueden ya retroceder lag espigas 24, lo cual se lle~
va o cabo asimismo convenientemente por eire comprimido o fuersza
eldstica. A continuacidn se vuelvena separar las dos mitades del
molde y el cuerpo hueco terminado puede rebtirarse. Le costura de
prensado se elimine convenientemente en el estado todavia celiente.

Ahora se puede volver a conectar la prense de extrusion
¥ entonces se repite el proceso anteriormente descrito.

Por el procedimiento antes descrito y con el dispositivo
expuesto pueden fabricarse cuerpos huecos con los mds diferentes
eapesores de pared haste varios milimetros de grueso en las mds
distintas formas. EL presente invento no se limife en modo alguno
al ejemplo de realizacidn expuesto, pues puede aplicarse también
de la misme manera con éxito pera fabricar otros cuerpos huecos

con partes perforadas en cualquiera de sus paredes.

N orT A

e

1.~ Procedimiento vara la fabricacidn de duchas de plds-
tico deformeble en caliente, por el que un tubo flexible de una can-
tidad determinada de pléstico precalentado a temperatura de deformas-
cidn es extrusado hacia abajo en una determinada longitud en una to-
bera enular de una prensa de extrusidn, es conducido entre las mita-
des de un molde de soplado instalado detrds de aquella y es acabado
de prensar en el extremo de la tobera anular, caracterizado porque

mediente aire a presidn introducido por el extremo abierto, el tubo
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flexible es insuflado hasta que se cifie a la pared interior del
molde, y estando éste todavia cerrado una superficie de la cabeza
de la ducha es provista de una serie de orificios muy juntos unos
de otros,.

2.~ Dispositivo para la préctica del procedimiento segin
lo reivindicado en el punto 1, en el que se ha previsito un recipien-
te con instalacidn de calefaceidn para la materia plistica, a con-
timuacion de €1 una prensa de extrusion con tobera anuler y segui-
damente un molde de soplado de varias piezas con una acometida para
el aire o presion situada en el extremo opuesto & la tobere anulaer,
carscterizado porgue una parte de la pared interior de una de las
mitades del molde tiene orificios para el paso de las espigas perfo~
radoras sujetas a un Organo de deslizamiento desplazable,

3e= Dispositivo segin lo reivindicado en el punto 2, ca~
racterizado porque las espigas perioradoras estan unidas a un dis-
positivo de calefaccidn eléctrica.

4.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los runtos ante-
riores, caracterizado porque una de las mitades del molde de sople-
do partido verticalmente esté unide fijamente a un bastidor de la
méquina, mientras que la otra mitad estéd montada de forma corrediza
sobre el bastidor en una corredera y porgue el drgano deslizante
esta situado en la mitad corrediza del molde.

5.~ Dispositivo segﬁn lo reivindicado en los puntos ante-
riores, caracterizado porque el brgano deslizante y la mitad corre-
diza del molde estdn unidos cada uno al émbolo de un cilindro manio-
brable de aire a presidn.

6 o= "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
DUCHAS DE FLASTICO DEFORMAELE EN CAULIENTEM,

Tal como se describe y reivindiéa en la presente Memoria
Descriptiva que conste dGe diez hojas escritas a méquina por una

sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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