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_PATENTE DE INVENCION

que por 20 gfios, para Espafia y sus Poseéiones, ge solicita a favor
de DONTERENZIO BERSANO, Ingeniero, de nacionalidad italiana,residen-
te epn CASCTAGO (Vrese) ,Via S. Vito, 9 (ITALIA), por : " APARATOS
PARA T, MOLDEADO AUTOMATICO DE MATERIAIES TERMOPLASTICOS TUBULARES
ESPECIAIMENTE PARA EL TROQUELADO EN FORMA DE VASO DE TUBOS "e-=

-

Memoria descriptiva

Han sido propuestos varios tipos de aparatos para el mol-
deado y especialmente para el moldeado en forma de vaso de tubos de
material termopléstico, pero en su inmensa mayoria no son automdti-
cog, lo que hace necesario que un operador ejecute a mano las va-

rigs fases de la elaboracidne

Tos inconvenientes méximos de los sistemas actualmente en
en uso estén constituidos, tanto por la pérdida de energla térmica
necesaria para el caslentamiento del tubo, como por la notable can-
tidad de mano de obra necesaria pars llevar a cabo todas las opera-—

ciones necesarias del ciclo de produceidne. -

Es objeto del presente invento un aparato para el mol~-

deado de tubos de material termopldstico cuya finalidad es el evitar
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los anteriormente apuntados inconvenientes.
- Una de las principales metas de la invencidn es lOgraf un
elemento calentador que pueda ser provisionalmente introducido en el
interior del tubo que debe moldearse pars, de esta forma,proporcionar
un calentamiento desde el interior hacia el exterior de la parte del
tubo que debe ser moldeada y que sucesivamente pueda ser extraido el 1
tal elemento una vez logrado el valor térmico deseado. El calentamien
t0 desde el interior es muy ventajoso tanto por lo que se refiere al
tiempo dé operacidn como por cuanto Se relaciona con el ahorro de
energla necesgria.

Otra finalidad del invento es la asociacidn del elemento
calentador con el elemento moldeador, de forma que tan pronto se lo=-
gra exactamente el grado de reblandecimiento deseado (eliminando de
esta forma el peligro de pérdida por parte del material de sus carac-
teristicas ) intervenga el elemento moldeador irmediatamente .

Una ulterior finalidad es lg de disponer las varias paries
del gparato de forma que pueda lograrse su funcionamiento automdti-
co en sucesivos ciclos de produccidn.

El aparato que forma el objeto de este invento comprende
de forma esencial los elementos siguientes:
~Un molde hueco gue puede ser abierto, que reproduce en su'interior,
en negativo, la formg que debe ser dads a la parte del tubo moldeado;
—elementos que hagen posibles la abertura y cierre de dicho molde;
~glementos que puedan desplazar axialmente el tubo que debe ser mobde
ado para introducir la parte a tratar dentro del molde y en posicidn
correctay
~un elemento calentador montado sobre un vastago corredero enm forme
axial con respecto al tubo y de tal medida que pueda ser introduci-
440 en el interior del mismo para calentar desde el interior la parte

que debe ser moldeada; .
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~un elemento moldeador expansible accionado mediante alre comprimido
0 aceite a presién montado también sobre el vastago anteriormente ——
mencionado que puede ser introducido en el tubo en el lugar anterior
mente ocupado por el elemento calentador una vez que este ha sldo rg
tirado por haberse glcanzado la deseada temperaturae

—elementos de control, ya conocldos, pare acclonar en sucesidn orde—
nads las partes que constituyen la maquina en ckestién pudiendo regu
larse con 108 mismos los diferentes periodos de cada fase de elabora
clone

Las caracteristicas de la maquina serdn mds claramente en—
tendidas mediante la siguiente descripeién de una forma de resliza--
cién ilustrada e titulo de ejemplo en los adjuntos dibujos en 1os gue:

Ia fig. 1 representa una vista lateral del aparato;

Lg fige 2 representa una vista frontal del mismo, ¥

Ta figy 3 una seccidn axisl avmentade del elemento calen——

tador y del elemento moldeador adosgdos entre si.

Ia maquina ilustrada esta constitulda esenclalmente por =—-
dos montantes 1 y 2 (ver fige 1) de estructura idonea, montados s0—
bre una bancada 4 y unidos entre si mediante dos © més tirantese Uno
de los mencionados tirantes 29 actua como eje de rotacidn del carga-
dor-distribuidor 3 que es accionado por el cilindre 32 medlante un -
sector dentado 33.-

Bl montante 2 sirve de soporte tanto del cilindro E como -
de la parte fija inferior del molde 9 (semi-molde). E1l otro seml-mol
de movible 8 esta montado solidariemente ai vastaéo del pistén del -
cilindro ; que con su movimientovabre y cierra dicho moldes Los dos
gemi-moldes estan dotados de aletas exteriores a fin de favorecer su
enfriamiento por disipacién termica ¥ también pueden, eventualmente,
estar dotados de circulacidn de agua u otro liguido para los mismos
finese. La bancada 4 soporta mediante los montantes 5 el plano abati-

ble 6 que s estos fines esta articulado en 28. Iia biela 27 conectada
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mediante junta oscilante a la bancada 4 y gl plano abatible 6 provo-
ca, con su movimiento el volcado del mismoe

Sohre el plemo volcable 6 y precisemente en proximidad el
montante 1 este montado, mediante un oportunc goporte en escuadra, =
el cilindro posicionador 26;;Dicho cilindro con su movimiento coloca
el tubo que se encuentra sobre el plano 6 en contacto con el limita-
dor de movimiento 31+ El cilindro 12 sobre cuyo vastago 11, mediante
une oportuna bridas 23, esta montado el elemento celefactor y expansor
13 (£ige 1) esta conectado rijidamente mediante el soporte 10 al mon
tanﬁe 2 en posicion coaxial con respecto al porta-moldes. El elemen—
to calefactor-expansor 13 .esta compuesto de dos unidades g seber: un
soporte para resistencis de calefaccidén 13a con canales para paso de
liquido refrigerénte ¥ especiglmente'preparado pars su conexidn con
el vastago 11 del cilindro 12 mediante la brida 23, sobre cuyo eje -
extremo 13c es montado el elemento expansor 13be ELl alre comprimide
introducido’ por el extremo 30 del vastago 11 del cilindro 12 llega -
hasta la camara creads por el .soporte 14 y a la msmbrana elastica 15
o través de los taladros 17.! El elemento expansor 13b esta fijado so
bre el eje 13c e ipmovilizado allli mediante un arillo elastico 204

E1 eolemento expansor 13b esta compuesto por una porcidn ==
elastica 15 montada sobre un especisl soporte 14 y retenida mediante
las placas 18 fijadas mediante 10s tormillos 16+ EL soporte 14 queda
hermetizado sobre el eje 13c del soporie 13a mediante zapatillas anu
1ares elasticas 19« Un soporte de material aislante 24 sostiene la
resistendia de calefaccidn u otro elemento calentador 22, Una arande

1a alglante 25 protege el elemento expansor 13b del calor generado -
por la resistencia u otro gsistema 22

" El éparato descrito funclona practicamente de la forma 8-
ghiente: El tramo del fubo gl que debe conferirsele forms de vaso, -

cortado al largo necesario, procedente de un cortador o del especial
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cargador es pericdlcamente colocado por el d;stribuidor 3 sobre el -
plano abatible 6 e inmediatemente ol cilindro posiclonador 26 1lo em~
puja hasta que este entra denmtro del molde, precedentemente ablerto
por mediscidn del cilindro ;, deteniendose tan pronto este llega a -
tomar contacto con el limitador 31, que previemente ha sido colocado
en posicidn idonea, con respecto al samiemglde 90! En este momento ¥
uns vez retirado el posiclonador 31 el otro semi-molde 8 desclende =
mediante el cilindro 7 cer#ando el moldes Inmedistemente el cilindro
12 empuja hasta el interior del tubo el vastago de soporte 11 ¥y con
el mismo @l elemento calefactor expansor 13.:

Este elemento celefactor expensor se detiene en una prime~
ra fase en una posicidn tal que la parte cglefactora queda en corres
pondencia con la parte del tubo que, encerrades en el molde, debe ser
calentade y sucesivamente moldeadao En una gegunda y sigulente fase
el eilindro 12 1lleva a una posicidn intermedia su vastago, es decir
a una posicidn en le que el elemento expansor 13b se halla en corres
pondencia a la parte del tubo, encerrads en el molde, que ha sido -~
previemente calentadas Seguidamente el aire comprimido inyectado a -
fraves del orificio 30 del vastago 11 dilata la membrana 15 que obli
ga a la parte del tubo previemente calenfada ¥y por tanto reblgndeci-
da s edosarse contra la superficie interior del molde.

Seguidamente, despues de oportuno intervaelo de tiempo, ne-
cesario para el enfriamlento, el aire del elemento expansor es des--
cargado, el cilindro 12 extrae su vasiago, ¥y por consiguiente el elg
ment0 calefactor-expansor, del molde 8-9. En este momento el c¢ilindro
; gbre el molde subiendo en su carrera de retroceso a la parte 8§ del
mismo. Seguidamente el embolo 27 expulsa el tubo ya moldeado dando -
inicio &l siguiente ciclo retornando el cargador-distribuidor 3asu

posicidn iniciale
En los dibujos,'por razones de mayor claridad y sencillez
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se han omitido los tubos que unen los diferentes cilindros neumaticos
u oleodinemicos con une central de control de tipo conocido, regula-
da de forma que détermine sutomaticemente las fases ¥ gecuencias de
todasvlés oberaciones descritas para cada cleclo de elaboraciones.
ﬁescrita guficientemente la maturaleza y alcance de la prs

sente inyeﬁci6n, ge hace constar que en la misma, podrén ser varia--
bles los materiales, dimensiones y en general aguellos otros detalles
acdesorios o secundarios que no alteren, cambien ni modifiguen la —-
esencialidad propuestae

' Tos tdrminos en que queds redactada ésta memoria son cier-
tos y fiel reflejo del objeto descrito, debiendose tomar en wn senti
do mas emplio y nunca en forme limitativas '

REIVINDICACIONES

Se reivindica como dela-propia'y nueve invencién la propiedad y ex—-
plotecifn exclusiva de:
18 4= Aparatos para el moldeado automatico de materiales termoplasti-
cos tubulares especialmente para el troquelado en forma de vaso de -
tubos, caracterizados por ol hecho de compfender un molde que pueds
ser'abierto en dos mitades y que reproduce -en sSu interior, negativa-
mente, la forma exterior gue debe ser conferida al tubo que se mol—
dea elemento para la apertura ¥ cerrado del molde, elementos para —-
desplazer axialmente el tubo que debe ser moldeado a fin de introdu=-
oir el tramo a moldear demtro del molde en la debide posicidn , un -
elemento calentador montado sobre un vastago que se desplaza coaxial
mente al tubo y de dimensiones tales gque pueda ser introducido en el |

mismo para calentar desde . el interior la parte que debe ser moldeada,
un elemento expansor de sccidn neumatica u oleodinamica montado tem—

p{en sobre el mencionado vagtago y que se introduce en el tubo a mol
dear'pfecisamente en el lugar ocupado anteriormente por el calenta--

doy cuando este es retirado al final de su fase de trabajo, medios -
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de control ya conocidos para accionar en ordenada sucesidn las par
tes y elementos que componen dicho aparato y que puede ser regula-
do a voluntad con respecto a los diferentes ciclos de accibn de —
los elementos que lo congtituyene:

28.-Aparatos para el moldeado automatico de materiales termoplasti
cos tubulares especislmente para el trogquelado en forma de vaso de
tubos, segfn reivindicacidn 18, caracterizados por el hecho de que
el elemento calefactor y el elemento expansor estdn montados rigi-
dsmente y consecutivamente sobre un Ynico vAastago de maniobra des—
plazable axialmente y coaxialmente al molde y al tubo en él intro-
ducidoe.

38.-Aparatos pera el moldeado automatico de materiales termoplasti
cos tubulares especlalmente para el,troguelado en forma de vaso de
tubos, segin reivindicacién 12, caracterizados por el hecho de que
el vastago de maniobra es tubular y sirve pare el paso del aire cm
primido procedente del aparato productor del mismo y que se dirige

a la camars cerrada por la membrana de expansidn a traves de aber-—

 turas practicadas radislmente en la pared de dicho véstago tubulare

j8.-Aparatos para el moldeado automatico de materisles termoplasti
cos tubulares especialmente para el troguelado en forma de vaso de
tubos, segin la reivindicaciln 18, caracterizados por el hecho de

que el mismo comprende combinadog y montados scbre une Unica banca
da un distribuldor de brazos giratorios 3 apto a recibir los tu——-
bos que deben ser moldeados y colocarlos sucesivamente sobre una -
especial gufa en forma de V que pueds ser sbatida lateralmente 6,=
un molde 8-9 hueco que puede sbrirse segin un plano axial dispues-
to gl final de la gula en V, elementos idéneos pars abrir y cerrar

las partes que constituyen el molde, medios para hacer avanzar el
tubo sobre la mencionade guia en V i para introducirlo y posiciohag

1o dentro del mencionado molde. Un viéstago de maniocbra 11 tubular

en cuya parte terminal se montan coaxialmente ¥y r{gidamente el ele
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elementos para accionar tal véstago desplazéndolo a lo largoe de su

eje y coaexialmente al molde y al tubo en &1 encerrado, medios para
la conduccidn del aire comprimido a la camara del elemento expansor
a través del vdstago tubuler de menicbra y elementos idéneos para
el control aptos para acclonar los antedichos otros elementos ne-
cesarios al aparato, en sucesiln ordenada y preestablecida para

la realizacidn de las diferentes fases del proceso.

5a,=" APARATOS PARA EL MOIDEADO AUTCMATICO DE MATERIALES TERMOPLAS-
TICOS TUBULARES ESPECTATMENTE PARA EIL TROQUELADO EN FORMA DE VASO

DE TUBOS ".-

*Consta la presente memoria descriptiva de ocho hojas nu-

meradas y mecanografiadas por una sola cara a las que se acompafian

dos planos para su mejor comprensidne.

MADRID, Q® DE FEBRERO DE 1.965
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