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de ‘una PATENTE DE INVENCION a nombre
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BERGEN BET ZBONN, Bergstrasse, 2 (Ale-
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" o ®l presente 1nvento se reflere a uﬁ prpquimienxq y
un dlspos1t1vo para la fab”lcaCIOH contlnua de cuerpos huecos
‘de materia termopléstica, en el que por 1nf1ado de un tubo -~
eldstico procedente de la tohera anular de una méqulna de ex- .
5. | trusidn se\forman cuerpos huecos que se encuentran unidos =--
| unos a otros.

En los dispositivos conocidos para fabricar en régi

men continuo cuerpos huecos, es corriente suministrar el aire
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dlréctamente por el tubo de pléstlco al cuerpo hueco en fase de
formacidn, sin que las piezas conformadoras establezcan un cie-
rre completo por el extremo de arriba. También es conocido el -

hecho de emplear un mandril hueco para suninistrar el aire de -

' inflar, o flﬁido parecido, que penetra en la parte del tubo —-

plédstico que'es~cerrado por ;as piezas conformadoras. Este man-
dril hueco se encuentra ahi solamente en una}posiﬁién tan avan-
zéda que llegpg justo g;penetrar en elpprimer cuerpo hueco for—
mado con el tubo pléstico, dado ‘que por el extremo inferior, es
te cuerpo es cerrado totalmente por las piezas conformadoras.

Con semeaante dlSpOSICIOn, el cuerpo hueco es inflado solamente,

© . pero no es pos1b1e rgllenarlo al mismo tiempo.

En otro dispositivo déstinado a confeccionar cuerpos
huecos que pueden llenarse de un material, un mandril provisto
de varios conductos éooperé ooni}as‘piezas conformadoras por =
cuanto que es gesplgzable loﬁgitudinalmeﬁte, y las parejas de

mordazas conformadoras, despuds de abrirse en sentido radial ,

- Vuelven a la posicidn de partida con una velocidad mayor que -

la del régimen de extrusién. Con el fin de adapter €l movimien—
to de las parejaé de mordazas conformedoras al movimiento de -
desplazamiento del mandril se necesitan relojes y relés de con
trol, los cuales vienen a compllcar més todavia todo el monta-
je del dlsp031t1vo. El dlsp081t1vo trabaga perlédlcamente y -
1os mov1m1entos de 1as plezas tienen que ‘estar culdadosamente
adaptados unos a otros. Incluso la dlsp031clon de las herramlen
tas conformadoras sobre cadenas o cintas c1rculantes no da por
resultado un procedlmlento econémlco de fabricear cuerpos huecos

en gran cagt;dad, puesto que la retirada del mandrll respectivo

implica pérdidas de tiempo.
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B . Bl presente invento tiene la finalidad de sqmeter en
el curso de la fabricacién continua de cuerpos huecos, el inte
rior}de,108~mismos a #arios tratamientos y en caso dado po@er—
los llenér finalmente en régimen de trabajo ininterrumpido, sa
¢ando plemo provecho de la éapacidéd de la mdquina de extrusién

y con un reducido despliegue de medios. Haciendo uso.de un men-

"~ dril hueco con une abertura, el invento se distingue porque ve-

rias aberturas que sirven para la admisién y evacuacién de dife
rentes fldidos son abiertas y cerradas automdticamente por unos
Srgancs de control que pasgn por délahte de ellas en una direc—
cidn invariable. Como érganos de control se pueden mover los -
cuerp@svbﬁeposﬁ9 ﬁambiépnla§ piezas conformadoras sucesivamente
9n fupci6n del'tiempo:por délante de las aberturas para dejar -
las libres y;cerrarlas. - B
 Semejante método permite con pocos y sencillos medios
que loswcqerpos huecos que. se van obtegiendo uno tras gtrern -
upa‘filaiduranteasuAfabricacién‘oont;nua, puedan ser. tratados -
sucesivamente en’ el interidr por aportacién j}evao@acién de dis
tinfos fiﬁigos; hasta la fase de llenado de los cuerpos con un
material determinado. De_este_mddo‘no;sé interrumpé léﬂvelocidad ‘
de“avance_qggtinuoldel:tupq plésticb--gsjipﬁlada por la capaci-
dad de prpduq.c_:.i.éﬁn.de" vla_uméquina.'._de extms-ién—'ni de los cuerpos
huecds formados a partir de aquél. La funcidén de control de cig.
rre o apertura .de las aberturas la égumen los 6rganos del dispeo
sitivo que se.mueven:sin cesar, o lés propips éuerposAhugcos. -
formados.. No es preciso agqui ajustar_gntrévsi los movimientos -
de. los disyintos.6rganos;;Asimismp'puede suprimirse el~u$o de -

vélvulas, relojes, etc:-Pof el método de trabajo de control au-

~ tomdtico Se consigue gran capacidad de produccién con minima -

propensidén a anomalias.
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) El procedimiento sugerido por el invento puede reali-
zarse‘de distintas,maperas. A tal ﬁin gse preven convenientemen-
te varios-mandrilgsrhuecos yilas ébérturas existentes en ellos
se disponen a cierta distancia una de otré, pudiéndose.mover -
los cuerpos pueoosngp_direcciSn hacia el extremo de los mandrif

les. Los cuerpos-huecos que Se mueven umo tras otro se ponen su

ce31vamente en comun10a016n -con- las aberturas de los mandrlles,

entre las aberturas - puede dejarse ah1 dlstlnta separa016n, y tam
bien dimensionar ésta de ‘modo que sea mayor que la longitud de
un cuerpo hueco cerrado. Las plezas confprmadoras tienen que ro

dear tanto por sus- 1ugares de cierre superlores como- 1nferlores,

, e;‘g;upo debmgndrllesdyuecqgiorgadaAuno'deAlosumandrlleg_eJer -

cien@@udéipgsé‘una:carga_SQbre_ﬁn espacio intermedio ajustado -
al espesor dejpared%gel tubo plésticp, Los cuerpos huécos_quedan

de esta panera,hnidos‘unos a otros por“ias'partqs-del tubo plés-

ticgﬂdonde'se;glcjanalos maqdri1gs o grupos de égtos. Eor-los_~—

mandriles introducidos -en las partes del tubo pléstico dé unidn
se cierran reciprocamente los espacios interiores de 1oé_cuerpos
hugcos qug2gﬁedan dispgestos uno tras otro. Los mandriles -pueden
ser tan.largos que lleguen hasta la estgciénAdonde se sueldan y
seccionan las partes del tubo-pléstico’ de unién. Pero -también -
pueden terminar'ﬁntgs estpé~mand:ilés; puesto que“las~pequeﬁas

aber#g?és¢quefqgedan~en:;a§;mepCionaQas'partes del tubo -plésti-.

»cgnyueden~3ervir de conductos de descarga al lavar y llenar los

cuerpos huecos. o IR :

-~ - Cuando las piezas bpgformadoras tienenque hacer las =
veces de 8rganos de control péfaflas;abertu:gs;~1os mandriles’ <"
sg:colocan.¢0nyenienyementéfen»aqdé};as,‘fgeraﬂde‘les‘cuerppsvéi
hueC6§ a confeccionar. -A -este fin los mandriles pueden ir-aloja

dos en un tubo .comin, en cuyo caso cada mandril tiene una comu-
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n10a016n con una abertura por el contorno del tubo._Las propias
plezas conformadoras rodean este tubo formando de paso un espa-
cio cllindrlco, en-'el cual se han prev1sto unas guntas de sepa-
raC1on transversal en las piézas conformadoras. Delante del espa
cio 01lindrlco van a parar al’ cuerpo. hueco unos canales de comu
n10a01on que’ terminan en una aguja hueca de vientos que encaga

eh la parte del ‘tubo. pléstlco de. unlon. Semejante dlsp03101on -

'del dlsp031t1vo tlene 1a ventaja de que ha01endo uso. del método

de“trgbajo sgge?}do;por el invento pueden obtenerse cuerpos hue -
cos con una supegfic;eflibre de-todalunién.soldéda. En una estg
gién postg;@o;“son_separados entonces del tuboveléstigo que: los
une,’individualmente o mediantezla»correspondiente formgcién de
puntos teorioos de rotura dentro de la tobera de soplado.’

Las plezas conformadoras se dlstrlbuyen convenlente -

mente. para la forma01on de un cuerpo hueco, por egemplo en un’ -

.cueilo, envolven¢e ¥ fondo,~y pueden ir colocadas en. una cadena

cirpglante.m@vida»axialmenje con respecto al grupo de mandriles.
Despuésldel ﬁltimo traﬁamientt.del-espacio interior Qe los cuer
pos huéoos,léstos pagaﬁ por las estaciones. de soldadura y de -
seccionamiento,‘gnvlas;que.SOn:desgldadas las partes del tubo -
dg'unién y{.de‘pasd,_;os'cuerpos'huecos cerrados por estos 1ug§
res y-separados.in@iyidualmente..Estos(érganos de aoldadura pue
deﬁ‘moversejtambiénmcontinuamggtg con a;reglo éldtubc pléstico
p:ensado.en.la'méquina de extrueién, o a los cuerpos huecos.
A erece muchas ventajas el empleo de una soldaaura'por

ultrasonidos. . : ) |

o “El invento se explica seguidamente a, base de varios -
ejemplos de-realiZacién fepresentaaqé en los dibujos adjuntos ,
en.los que muestran. e |

Figura 1, la. composicidn del d1590$1t1vo segin el pre

sente invento.
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A Figura 2, a mayor gscéla, una sgccién 1Qngitud1na1*de
una parte«del dispositiVO.para'la-confeCcién de cuerpos huecos.

. FPigura 3, una se0016n transversal por la 1inea III-III

de 14 flgura 2.

Figura 4, an 860016n longltudlnal y a mayor escala, =
una fo?ma de-reallzaclén modlflcada, en.el plano de separa01on‘-
de las plezas conformadoras. | '

. Flgura 5, unsa, secc1on transversal del dlspos1t1vo de
la flgura 4, por la llnea v-v.

- Pigura 6, otra forma de reallzacion para. la confecclon

_dé'euerpos huecos en régimen de trabaao contimo, en seccibn. y -

en el.planc VIAVi de la figura 7, en donde los mandriles estén -
situados fueré dé los cuerpos huecos. en-las piezas cdnformadoras.

 Pigura 7, una seccidn transversal por la linea VII-VII

" de la flgura 6..

. - Pigura- 8, una representaclon esquemétloa de un dlSpO -
sitivo- soldador comblnado con el dlsp031t1VO de fabr10a01on.. .

anﬁorme‘a;la figura 1, la 1nstalac;on~para;lalfabriqg

5ci6n Qontinué de cuerpos huecos de materis termopldstica tiene -

un dispositivo.1 destinado a la confeccidn de cuerpos huecos a

par;ir”de un tgbo(pléstico elaborado sin interfupcién, al que va

~Yu-z_lidO el dispositivo_para'lg‘alimentacién~deula‘matepia.termgpiég

tica. Deépués, se ha previsto asimismO«un,depésitp_34dondevsa ha-
l}a'elimaterial para llenar el cuérpg_huecp_cerrado y desde.el -

que parte un- conducto de‘}lenado’haoia.al-dispositivo 1. Debaje

‘de este dispositivo 1 estd instalada la estacidn soldadoré y se-

pgrado:a 4.»LOS,cuerpos huecos -separados uno de otro son recogi-

'dpswpprggn.dingSiﬁ;vé 5.y condgcidos a‘un~depésito.g§neral Be .

E;.dispositivguz para el acondicionamiento de la materia termo -

ﬁiéstiga y para suministrarla’'a la mdguina de: extrusidén es ya. .-
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conocido, por lo cuai no es préciso ehtrar eh mayores pormenoresﬁ
sobre el mismo. . '
~ Por la tobera snular T- de 1a méqulna de eXtrusién el
material termoplastlco 8 es transformado en un tubo flex1ble 9,
5.. " del cual se elaboran los cuerpos huecos. A través de drganos: de
1nver816n 10 y 11 superlores e 1nfer10res marcha a ambos ladOS‘
del tubo 9 una cadena sin fin 12, en la que se ‘colocan los mol-
~des compuestos. por una parte de cuello v fondo 13 y otra parte
de envolvente 14, . que juntas forman el cuerpo hueco 9a. Por la.
;O. , . tobera anular 7 de 1a méqulna de extru516n pasan unos mandriles
“huecos 15, 16, 17 y 18 por 1los que se.suministran y se evacuan
diversos fliidos. Estos mandrlles pueden centralizarse en un -
grupo y alojarse en un mendril plano 19 destinado a la admisidn. .
de cada uno. de los .mandriles. las caras mrbuamente eﬁfreﬁta@as'<
{5g - de la parte del cuellp‘y fbndo-13 se adaptan a la forma de un -
mandril plano i9 dejando~un‘espacio én el contorno que corres -
ponde al _espesor de pared del tubo 9, por ‘1o que entre cada uno
. de los cuerpos huecos 9a dquedan formadas unas plezas de unidén -
20 de seccidn transversal plana. Los mandriles 15, 16, 17,A18-p§s£
20., sén-por;lugares~apropiados por el lado eéxterior del mendril pla—
| "no 19 a través de aberturas;?COp 21 se ‘designa la abertura de s2
lida del conducto del mandril. 15 @qr e;:que_cirpu}a aire'g;prelJA
8ibn.y por'el éue se 1leva a cabo el ensanchamiento del. tubo 9 -
' en el cuerpo hueco 9a.én el momento en que la pleza de unidén - 20
25. se ha movido pasandm por delante de la abertura 21. El ouerpo
hueco 9a es ‘conducido entonces a lo largo del mandr11.19 hagta -
que Se- solldlflca. Por la abertura 22 del conducto del mandrll -
16 tlene lugar la evacua01on del aire ex1stente dentro del cuer-
po hueco. Por la abertura 23 del,pgndug;o-17 se .inyecta a;;e de -

30., - barrido en’el correspondiente cuerpo hueco, que puede. salir '--
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luego por 1é"abertura de ventilacién 22 o por una abertura adi-

cional con conducto independiente. Durante el movimiento. progre

sivo del cuerpo hueco Qa encerrado en laicadena‘de moldes 12y -
se puede 1lenar este:cugrpo por la abertura 24 del conducto de.
alimentaciéna18, Este conducto 18 comunica por intermedio de un

dosiﬁicador_ZS_gop'el:depésito 3:que'$e encuentra sobre el bas-

$idor 26. En lugar del conducto especial 18, el -liquido puede -

ser condu01do tamblén a través de 1os huecos del mandril plano

.19 hacla los .respectivos cuerpos huecos Sa. La dlstanc1a entre

1as_gb§rturas‘d§ salida se. rige en la préct;ca por el tiempo de
endurecimiento del pléstico y la velocidad de las.piez?s confor
wadoras, y depende del didmetro de los mandriles 55 a 18. Por -
el desllzamlento de las piezas de unlén 20 del tubo elastlco 3f

por delante del grupo fijo de mandrlles se controla automatlca-

.mente la apertura y cierre de las aberturas de salida asvi como

@l tiempo de una y otro. En su posicidn de cierre, las piezas -

cqnformadbras 13y 14‘gu;adasjconjuntamente son ageguradas en -

" su posicidn por unas vias 27. Las citadas piezas conformedoras

vueltas yisituadas unas frente a otras se hallan al principio ~
todavia un poco Separadas, y entonces no son presionadas mtua-

mente al. sublr 1as m;smas por los planos 1n011nados 28. En esta,

_posicidn quedan aseguradas por las vias 27. Las aberturas de sg-

11da menc1onadas en el ejemplo que nos ocupa para 11mplar vy 1lle -

nar, son necesarias unlcamente en el caso de que 1nterese la fa

brlcaclon de cuerpos huecos 11mplos y llenos. De no ser asz el
mandrll plano 19 no tlene por qué estar prov1sto de los corres—-
pondlentes conductos, o bien pueden sustituirse los mismos por:

otros. El ndmero de conductos se rige por el de operaciones’ de:

tratamiento deseadas para el interior .de los cuerpos huecos.

En el ejemplo de realizacibén de las figures 4 y 5 los
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mandriles'huecos 15, 16;.17 y_18 estén'concebidos a modo de con-
ductos libres e independientes, y. surgen ehi como piezas de tubo
de unién desde uno de los cuerpos huecos 9b_al otrovtubito.de -
pléstico libre 20a; b;‘c, d. Bsto tiene la ventaja de que para -
separar y cerrar, ppr ejempiq, el cuerpo hueco 9b lleno, no hay
necesidad de aplicar el .dispositivo soldador mds que a los tubi~

tos 20e hasta 4, logrédndose. asi una gran simplificacidn de 18 . -

'soldadura .y de.la separa016n. Las plezas del cuello y del fondo

' 13a, 13b tlenen por las partes arqueadas de las escotaduras del

molde unos cantos cortantes. 27 que por este lugar cortan los - -

cuerpos huecos 9b Y,;°S dgaan-;lbres salyp en_los tubitos -20a -

hasta d, quedando por ?apto los cuerpo§'9b.gngandhadoszent?e si

ﬁhicamente por estos tubitos~de pléstico, los oﬁales aparecen -

al 1nflar el tubo elastlco g, . dado que las plezas conformadoras

13a y 13D rodean cada uno . de los mandriles 15 a 18 dejando -libre
un\espaclp 1ntermed10)adaptado al espesor de pared del tubo elds
tico 9. El conducto 15 lleva aire a presién que salevdeAlas aber
turasa 21 para ensanchar el tubo d§4plésticé. E1 conducto 15 con-
tinda hasta més alld de la abertura 21 situadas abajo del todo, -
aunque estd cerrado por el extremo.qon el fin de que el»tubito;-
de”unién_ZOa eﬁtre los cuerpos huecos 9b no quede libre antes de
tiempo. Lo'mismo:puedg.hacerse, siempre que sea necesario,. tam -
bién_con.los‘otros mandriles 16 a ;8; gl conducto de vegﬁilacién.
16,se.1e.ha dado talllqngitud; qug la abertura 2; no 1legu§ den-
tro .de los cuerpos huecos 9b”condupido§,é.lo largo de los condqg
tos hasta que aquéllos se hayan endurecido.suficientemente}‘El.-
conduoto de barrido i% con el escape zé,puéde inyectar aire en -~
los cuerpos huecos, o también el CO2 que. se nec931ta para el en-
vasado .de bebidas gaseosas. La abertura de salida 23 del conduc-

to 17 estd dispuesta de manera que los cuerpos huecos 9b movides
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a: lo. largo de 1os. conductos pasen prlmero poT. enclﬁa de esta aber
tura antes. de 1legar a la abertura 24 del conducto 18. Por este.
conduoto se sumlnlstra el producto a envasar, por’ egemplo, leche
cerveza, etcétera. - ‘

5. . - ... . . Las piezas.conformadoras 13a y 13b tienen por su.lgdo
superior-efinferior sendas cavidades 28 y 29 respectivamente,.r'
que sirven para formar unos planos de estabilidad 30 en los. cuex
pos huecos acabados. Ademas de 1as cavidades 28 y. 29, las piezas
conformadoras 134, 13b ‘tienen. en su .cara interior unas acanaladu

10. - ras 37. En el ejemplo representado, estas ultlmas tienen la flna'
lidad. de conferlr a los cuerpos huecos S la forma de un. barrlllto.

En el eaemplo de reallza016n expuesto en las figuras 6
y 7, los mandrlles huecos 15, 16 17 y 18 que sumlnlstran y.eva=
cuan los. fluldos gstan situados. al exterior de los cuerpos hue: -

15. - ©os & confecclonar. Semegante.reallzaclon del dlsp051t1vo resul-

+ta muy practlca cuando al se001onar el cuerpo huseco no interessa
ninguna soldadura. en. la superficie del fondo del mismo. Ademas -
en esta.dlsPQS}clén‘no:hace}falta;subd1v1d1r en una. parte de cue
1lo, dé fondo y de. emnvolvente lésfpiezas.conformadoras @6:108; -

20. cuerpos'huécosw No. obstante en la forma de realizacién_represenp

tada se ha preV1sto todavia semeaante subd1v1816n.

. Como - puede verse en la flgura 6, los conductos 15 a 18
estén aloaados en un tubo comun 32, y cada uno. de los mandriles -
huecos tiene comunicac16n con, una abertura. 21,_22, 23 o 524 . en la

25. duperflcie periférica del tubo 32. Las piezas conformadoras 13c,

134 y 14b abrazan’ el tubo 21 por medlo de un taladro corrido 33,

por el cual queda fgrma@o.un.rgplnto anular 34 con respecto al ~

tubo 32+ En el taladro 33 de laS'piezgs_gggformado?as existen a.

distancis adecuadas unas juntas 35 que rodean el tubo 32,.por 1o

30. quéide. junta en junta, el espacio anular corrido 34 estd dividido
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en departamentos individuales. En la pieza conformadora 130 se
'ha previsto un canal 36 que va a parar a una aguja perforadora
- 37 hueca alternada en 90, Esta aguja 37 gstd dispuesta de ma-

~nera que al juntar las mitades del molde penetre en la pieza -

tubular 38 que enlaza 1os cuerpos huecos 9c. La parte de fondo
del molde 13d esta concebida de manera que el fondo del cuerpo
hueco 9c¢ quedg compkmamente cerrado. La parte de unidén 38 puede
tener la forma que se q@iéra. Hay quejcohsiderarla como une par .
te perdida del- cuerpoihﬁeco que se cdrta al separar los cuerpos.
 Las plezas conformadoras 13e, 13d y 14b que se adaptan
hermétlcamente entre 31 se mueven en dlrecclon de la flecha 39,

m}entras.que el tubo 32 donde se alojan los conductos 15ha 18 -

esté montado fijo. Con el movimiento de las piezas conformadoras

resbalan las juntas 35 a lo largo del tubo 32. En el momento en -

‘que la junta 35 situada en la pieza confo;madora 130 hg.pasado

“por encima de la abertura 21, el aire a presién suministrado va

a parar al recinto anular 34 subdividido y desde aqui,jpasando
por el canal 36 y la aguja 37, a la parte ae_tubo;dé unidn 38 'y
aj esﬁacio vacio 40, por 1o que el tubo de pléético.qﬁe se en -
cuentra en este ultlmo es inflado para formar el cuerpo hueco -’
perfilado. Para el mOV1mlento ulterlor de las plezas conformado
ras en dlrecclon de la flecha 39 puede preverse otra abertura 21
destinada é sumlnlstrar aire a pres1on. E1l recinto 40 queda so-
metido al efecto del aire a pres1én hasta que se endurece el -
cuerpo hueco 9c. En«él momento en que la junta 35 correspondien
te ha corrido sobre el taladro de ventilaciéh 22 por el tubo fi
jo 32, se vacia de aire. el citado recinto 40 porque el canal 36‘
con la aguja perforadora 37 estd shora en comunicacidn con el -

taladro de ventilacidn 22 a traves del correspondlente espacio

‘anular 34. Ia abertura 22 va a parar al conductq de ventilacién
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16. Las piezas conformadoras con las juntas 35 pasan a distan -
ciasﬁadecuadas sobre las aberturas de escape de los deﬁés con -
ductos 17 y 18, por lo que la.pperacién de barrido y de llenado

puede hacerse de la misma manera que en las otras dos formas de

realizacién del dispositivo. E1l plano de separacién entre las

piezasjconformadpras mutuamente enfrentadas viene dado por la

1inea VI-VI de la f;gura Te Estas piezas confofmadoras pueden

‘egtar unidas asimismo a una cadena circulante. Si se emplean -

Cmtas cono mgterlalde Par'tida,- es'té- d_e.mé-s enf.onces la..ag‘uj‘a
perforadora que penetra en la parte de tubo de unidn, la cual -

atraviesa el tubqlelég@igo antes del~inﬁladof Con semejante dis

'positidn se obtienen cuerpos que estén cerrados por todas. par -

tes,‘sé;yo la pequefia aberpgra_lateral formada por el pinchazo
de }g éguja, ¥y que en la prqduccién.continuaAsalen sueltos sin
hinguna soldadura de separacidn. o R .

| Por lo regular es necesaria umna -soldadura de 1aé par—
tes tubulares que unen los cuefpos huqus,_&e hace la misﬁa conve
nientemente{pqr‘u;tfgsonidosi.ﬁl_@;qusitivd de soldeo 4,'9uyo§‘
6rganp$.squaq0ré§ pueden estar situados asimismo junto a una ca
dena circulante qqe'es”mpyida.a la misma velocidad que la cade-

na conformadora del dispositive 1, estd representado a mayor es-

cala en la figura 8. Este dispositivo estd provisto de un osci-

1ador 41 cargado por regortg ¥y bor otra parte, de un yunque 42
que estd adaptado a ;a;forma de los cuerpos -huecos %9a, 9b en la

zona de las partes tubulares de wnién. E1 yunque 42 estd partido

. ¥ en su pgrfo?aciép centra; tiene un punzén separador 43 despla-

zable momenténeamente por encima de .su plano delantero. El avan-
ce de este_punzén 43 puede efectuarse en @ovgmiento-ritmicq,Apor
ejemplo por_el plano’ de leva 44; Un impulso ultrasdnico emitido

sobre el oscilador 41 6rigina wna soldadura de las partes. tubu-~
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lares 20 6 20a hasta 204 que empalman'los‘cuerpos huecos.. En es-
te momento ha retrocedido ya el punz&n*43 y ei‘yunque‘42 ofrece
as{ una cara.de apoyo lisa. Posteriormente se enfria el lugar -
soldado}. y.sdlo despuds ‘de pasar por las estaciones I y II,. en
5. la egtacién III, vuelve 2 avapzar el“punzén 43 para éfecf@ar.la
sgparécién dé'iaslpartesfde_tubo soldadas. El oscilador 41 émi~
te al mismo tiempo otrq impulso por el gque se lleva. a cabo la -
separa016n. 4N' e _ » .
- De esta manera se obtlenen _cuerpos huecos 9a, 9b ce -
;0. rrados, llenos, 1nd1v1duales, con soldaduras llmplas, casi. 91n
rebabag, por los lugares de las partes tubulares de un16n 20 o
20a hasﬁa 20d. ;os cuerpos;hugcos elaborados con los‘d;spos}plfA
§0§ ?eprgseptgd6s en las figu?as i a5 y8 tienen la peculiari-
"dgd-de’gue tanto en el lado frontal superior como en el inferior
15. pueden redbﬁocerse‘las costuras .o puntos de soldaduras:
w‘w La eJecu016n de la soldadura y de la separa016n tiene
fpartlcular 51gn1flcaclon en el envasado de liquldos, por eaem -
plo,'leche, cerveza, etcétera, por el prooedlmlento y el dispo-
'81t1vo sugerldo por el invento. Es necesario para ello ajustar -
20. | -con ppec;s;én las herramlentas‘éonformadoras‘de soplado y las.-
de soldar unas con otras. Disponiendo:unos grabadps en.foxma de
ranura en 1a;herfamienta_d§Usoplgdo pueden obtenerse puntos;tgé
.ricqs de roﬁura enjlos cuerpos huécés 0 en 1aa»llam§das‘partés
perdidas por'estrechamiento de materialien estos lugares que fa
25, ciliten quitar o} desgarrar el material a- 10 largo de estos puntos.
Del mlsmo modo pueden formarge tiras de desgarre. Por ejemplo en
gl cuerpophyecg 9¢ se puede preye; un pun$o,te6rlco dgmsepa;aclon
45 alrededor'delﬂmigmo en 1a-partelde la-cabeza;Ade forma qgelel
cuerpb hueoo,upbr.ejgmplo-una-botella; pueda ser abierto por  la

30. parte superior del'cuellé‘-
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Se reivindica como nuevo y de propia invencidén:

1}-'Proc§dimiento para la fabricacién continua de cuexr
pos hugcbs de.materia termopléstica, caracterizado porque varias
aberturas fijas destinadas a suministrar y evacuar distintos --
fliidos son abiertas y cerradas periédicamente y de forma_automé
tica por 6rg§nos de cqptrol que pasan por delante de aquéllas -~
siempfe en la misma direccién. | |

_ 2.= Procedimiento segin lo reivindicado en el:puhto 1,
cgyagtgrizado pprque los cuerpos.huecos,'haciendo'las veces de
6rganos de control, pasan.sﬁcesivamente én funcidén del tiempo - -
por delante de las citadas sberturas. ‘ )
3;-.Procediiiento segﬁn'lo reivindicadq»en los puntos
anteriores, caracterizado porque las piezas conformadoras, ha -
ciendo las veces.de érganos de control, pasan sucesivamente en
funcidn del tiempo pof deianpe de ‘las citadas aberturas.

4;- Digpositivo'paraaponer en précticg el procedimien
to segﬁn lo reivindicadO»en 1oslpuntbs.anteriores, caracteriza-
do porgque se han previsto varios mandriles huecos y las abertu-
ras de estos Gltimos estén-situadas_a cierfa distancia unas de
otras, pudiéndose mover ahi a los cuerpos huecos, en direccidn
del extremé-de los mandriles. |

5.- Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos -

antefiores, caracterizado porque la distancia de.una parte de

las gberturas a la otré es mayor que la longitud de un cuerpo ~’

hueco cerrado.

6= DispogitiVo segin 1o reivindicado en los puntos -

v'anteriores, caracterizado porque los mendriles huecos se han si

tuado dentro de los cuerpos huecos, pero excéntricamente visto

en el plano de cierre de las piezas conformedoras.
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%.- Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, cafgcterizado,porque los mandriles huecos estén -
reunidos formando un grupo, y alojados dentro de un mandril - .
plano comin. . ‘
' 8.~ Dispositivo segﬁp lo reivindicedo en los puntos
anteriores, cafacterizado porque 1os~mandriles huecpg estédn -
instalados individualmente a modo de conductos indgpendienteé,
N conducidqs por las piezés~c§nformadoras cerradas.

| 9.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos
anteriqres? caracterizado porque las 'p;i.ezas ponforrpadoras go- )
dean el grupo de mandr;les huecos tanto por sus lugares de cie
rre superiores éomo_inferiores, dejando un espacio intermedio
adaptado al egpespr‘de pared del tubo,eléstiqo. .

10.~ Diqusitivo~seg§n lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracte?izado'po;que las piezas conformadoras ro -
dean cada mandril suelto, tanto por'sus_lugares de cierre supe
inres como inferiores, dejando un espacio iﬁtermediq adaptado
al espesor de pared del tubo eldstico. |

11e= Dispositivo segﬁn lo reivindicado én los puntos
anteriores, carécterigado porque el o los mandriles estén situa
dos al exterior de los cuerpos huecos a confeccionar en las -
piezes confome'.doras:._' '

12.- Dispositivo seglin lo reivindicado en 1los puntos
»anteriores, caré@ﬁerizado porgque los mandriles huecos estén -
alojados en- un tubp cqmﬁn y cada mandril tiene oomnnicacién con
una abertura, en la superficie periférica del tubo, porque.las
piezas conformadoras ébrazan el tubo formando de paso un espa~
cio anular.y porque gn_las piezas confo;madgras se han previsto
unas juntas..que subdividen el espacio anular.. |

13+~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos
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énteriores,ﬂcaracterizado pqique se han preﬁisﬁo desde el espa-
oio¢annlar.ﬁasta los cuerpos huecos unos canales de,comunicacién
que desembocan-en una aguga perforadora hueca y porque esta agu~
ja actida sobre la parte tubular de unidn.
o | . 14.- Dispositivo segin lo re1v1ndlcado en los puntos
anteriores, caracterlzado porque las piezas conformadoras. estén
situadas en una‘cadenavclrculante, movida en sentldo longitudi-
nal de.los cuerpos huecos a confeccionar, y.porque;las piézas -
confofmadoras estdn divididas por ejemplo en una parte de cue =
iOa ‘ 110,.en&olyente y de fondo, pare la formacidén de un cuerpo. hue-
15 .~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, ca?écterizado_porque las partes conformadoras que
compoﬁen'gl cuello;y’e}’fondo~ti§nen'en.su.1ado superiér e iﬁr
ﬁ5g . ferior.sendasAoavidades~con elwfin de formar planos de estabi~
lidad en el.cuerpd hueco, ¥y porgue fuefa dé.las partes tubula-
res de un16n existen unos cantos cortantes. | |
16.— Dispositivo segin lo re1v1ndlcado en los puntos
anteriores,”faracterizado porque por su lado interior, las pie
20+ zas conformadoras estén perfiladas, y‘porQue estos perfiles es
tan - constltuidos por resaltes Jo cav1dades perlferlcos..
17.- DlSpOSltlvo segun 1o reivindicado en los puntos
anterlores, caraoterlzado ‘porgue la desoldadura ¥y seoclonamlen
‘ to.de los recipientes.se hace por soldeo ultrasénlco, ¥y porque
25. el ritmo de trabaje del aparato de soldeo esta'armonlzado -con
la veloecidad. de las.pieZas eoﬁformgdbrasten moYimiento¢. :
18- Dispositivo seglin lo reivindicado en los puntos
anteriores,. parégterizado.porquelei gpa?a§o dé'so;deq tiene un
osci}ador yuup yunqqe,.yAporquewsefha.pfevis$o‘por lo menos un

304 punzdn seperador que sobresale momentdneamente de la cara-fron
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tal delantera del yunque, reallzandose el desplazamlento de es-

te punzdén- a1 subir sobre levas u drganos smmllares.

. _ 19,-"D159031t1vo segin lo’ relv;ndlcado en los puntos
anteribres,_Qarécpgrizaﬁanorque en la herramienta de goplaqu
se han'dispuesto grabaduras en forma‘de ranura para formar pun
tos teorlcos de separa01on en 1os cuerpos huecos.

20.- PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION' '

CONTINUA IE CUERPOS HUECOS IE MATERIA TERMOPLASTICA.
o ’” Tal como se descrlbe y re1v1nd10a en la presente Me-
moria Degc;;ptlva que consta de d;eplsleye‘ho;as esgr;tas a mi

quina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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