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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
& favor de Don Bermhard KIRSCH
de nacionalidad alemana
residente en TRIER-BIEWER (Alemenia), Biewerer Str. 193
por:
"PROCEDINIENTO Y DISPOSITIVO PARA {A FABRICACION
DE CUERPOS HUECOS DE HATERIAL PLASTICO", reivin
dicéndose la prioridad de la pétente alemana ne
K 59.633 X/3923 del 1 de julio 1966.
' MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencidn se refiere a un procedimiento
¥y a un dispositivo para fabricar cuerpos huecos de material
pléstico, preferentemente de material sintético, en un molde.

El objeto de le invencidn consiste en proporcionar
un procedimiento sencillo, répido y econdmico para la fabrica-
cidén de cuerpos huecos de material pléstico, con varios huecos
dispuestos en dngulo entre si, con el fin de fabricar de esta
menera, por ejemplo, elementos de cuerpos de calefaceidn de
material sintético.

De acuerdo con la invencidn, se propone, para solu-

cionar este cometido, un procedimiento caracterizado por el
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hecho de disponerse alrededorlie inde vastagos rigidos indivi-
duales une masa no endurecide flexible proviéta de fibras u
otros elementos incorporados, manteniéndose dicha masa sobre
tales véstagos con ayudé de medios retenedores y uniéndose en-
tre s dos o mds de tales védstagos para obtener un nficldo cohe-
rente, pasandose & continuacidn el conjunto junto con su nicleo
al interior de un molde en donde tiene lugar el endurecimiento
de la masa plistica.

En un proceso preferente de fabricacidn los extremos
sobregalientes dé los hilos y/o cintas, utilizados para fijar
la mase y/o los flecos que cuelgan fuera de la misma, se arro-
llan conjuntamente al proceder al bobinado de la masa de otro
vastago situado en dngulo respecto al primero.

De acuerdo con otro proceso de fabricacidén algo mo-
dificedo, =e arrolla helicoidalmente.en dos o més capas sobre
los véstagos una cinta de material pldstico provista de fi-
bras en varias direcciones, disponiéndose la capa que sigue
de tal maners con respecto a la precedente que los bordes de
esta Wltima quedan cubiertos por aquella capa siguiente. Deg-
puds de acoplar los vistagos para obtener un nicleo coherente, se
cubren las zonas de unidn de los citados vastagos mediente pie~
zgs de material plastico. Con el fin de evitar inclusiones de
aire al arrollar, al unir los vdstagos, y/o al recubrir los pun-
tos de wnidn, se realiza el premoldso ventejosamente en el vacio.

De preferencia, déspués del proceso de moldeo se efec~
tua wn tratemiento posterior, gegin el cual se cierran los ori-
ficios de la pieza moldeada despuds de desmoldear, initroduciendo

un medio de estanqueidad, y aplicando a continuecidn presidén a

dicha pleza moldeeda, con el fin de prensar el materiel de esten-

" queidad en los puntos no herméticos. También es posible introdu-
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cir meterial de estanquéidad pulverizado a presidén en la pieza
moldeada.

El endurscimiento de la pieza moldeade se efectila
mediante un dispositivo que consta de una parte superior y
otra inferior de molde, y un nlicleo compuesto de uno o varios
véstagos.

Segin la invencidn, los véstagos dispuestos en dngu-
lo entre sl del ndcleo, pueden enchuforse o yuxtaponerse entre
gl, de modo que_ los mismos se cruzen mutuamente. Por lo menos
uno de los vastagos lleve para ello wno o varios taladros trans-
versales, a través de los cuales pueden introducirse uno o varios
de los otros véstagos. Segin otra forma de ejecucidn, como mi-
nimo un vastago tiene wno o varios vaciados laterales, en los
cuales se pueden colocar uno o varios de los otros vistagos.

Ademds, se ha comprobado que conviene que por lo me=
nos uno de los véstagos esté subdividido en sentido longitudinal
al menos en dos partes mutuamente desplazables., con lo cual ta-
les vastagos pueden extraerse mis fdacilmente de la pieza moldea-
de despuds del endurecimiento.

De preferencia, el vdstage estd constituldo por un
tubo o cuerpo hueco con una varills interior situada dentro del
mismo y desplazable con respecté al tubo. Pero el vastago puede
constar también de por lo menos dos varillas exteriores y una
varilla media perfilada, introducible entre aguellas varillas
exteriores, En ambos casos eg convenlente que la varills dis=-
puesta en el tubo o una de las varillas que constituyen el vas-
tago esté formade a modo de cufia pretensora, con lo cual el vas-
tago estd en condiciones de dar a la cinta enrollada en él un
pretensado. Algo parecido se consigue cuando el vastago consta de

dos varillas cuyes superficies contiguas estin biseladas a manera
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Asimismo es conveniente que la varilla media sea mds
larga que las varillaes exteriores que la rodesn, con lo cual los
vastagos, dispuestos en éngulo entre si, se tocan por sus partes
exteriores, mientras que las partes medianas se cruzen.

Debido & que el nidcleo puede dar a la pieza moldeada
una tensidn previe, se consigue une conformacidn uniforme de la
pared de la pieza moldeada. Pero puesto que es posible gque, du-
rante el moldeo, el grueso de pared del material varie por ls
hendidura entre la parte superior e inferior del molde, se ha
demostrado que es ademis conveniente disponer de una corredera
en los cantos de compresidn en el lado longitudinal de por lo
menos uvna mitad del molde, corredera que, con respecto a la par-
te central de dicha mitad de molde, puede desplazarse en direc-
cidn a la otra mitad de molde y estar sometida a presidn. De es-
ta manera se garantiza gque, sl cerrar los nicleos, no se escape
material del molde.

BEn los casos en que el vastago tenga cierta longitud,
puede ocurfir que se combe, con lo cual la distancia al molde
resulta menor debajo del véstago, pero mayor por encima del mis-
mo, lo cual produce diversos gruesos de pared del cuerpo hueco
fabricado.

Con el fin de evitar que el vdstago se combe, convie-
ne apoyarle a intervalos; pero sntes de finalizar el proceso de
conformacidn, hay que retirar los apoyos para que el material
pléstico pueda llegar también a los sitios, en los cuales el
vistago estaba apoyado. Resulta dificil llevar exactamente a
estos sitios la cantidad necesaria de material para llenar el
vacio originado (por la supresion del apoyo).

Para solucionar este problems sirve un molde, en cu-
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ya parte inferior y/o superior estén dispuestas una o varias
camaras distenciades por intervalos, las cuales estén en comu~-
nicacidn con el espacio interior del molde, pueden cerrarse con
respecto a éste y desplazarse en los puntos de apoyo que provi-
gionalmente estdn en contacto con los vasbtagos que pueden colo-
carse en el molde.

Més detalles de la invencidn pueden verse en los dibu-
jos de formas preferidas de ejecucidén que se indican a titulo de
ejemplo.

Fig. 1 muestra de modo esquemdtico el proceso de fabri-
cacién segin un procedimiento ventajoso;

Fig. 1a muestra de modo esguemético el proceso de fa-
bricacidn segin un procedimiento algo diferente;

Fig. 2 muestra un molde segin la invencidn, en vista
lateral;

Fig. 3 muestra el molde en vista frontal;

Fig. 4 muestra, a mayor escala y en seccién.un fragmen-
to de una parte inferior del molde con el nicleo superpuesto.

Pig, 5 muestra la misma disposicidén de la parte infe-
rior del molde y nicleo superpuesto, desplazads 902;

Fig. 6 muestra el véstago de apoyo; »

Pig. 7 es una seccidén por la linea VII-VII de la Fig. 6.

Pig. 8 representa un corte parcial de la parte inferior
del molde con un vistago extraible colocado.

Fig. 9 muestre la misma ejecucidén que la Fig. 8, pe-
ro en otra posicldng

Fig. 10 es una seccidén de un molde cerrado, segin otro

mode de ejecucidn;

Fig. 11 es una vista lateral de un ndcleo, parcialmen-

te cortado;
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Fig. 12 es una vista frontal en perspectiva del mis-

mo nmicleo con vdstagos que constan cada uno de un tubo y una
varilla interior desplazeble con respecto a dicho tubo;

Fig. 13 es una vista latersl de otra forma de ejecu-
cién de un micleo;

Fig. 14 es una vista anterior en perspectiva del nu-
cleo segin la Fig. 13, en el cual los vastagos se componen de
dos varillag exberiores y una verilla media plana, introduci-
ble entre aguelles varillas exteriores;

Fig. 15 muestra un nlcleo integrado por distintos
véstagos de modo que vastagos transversales con seccidn rela-
tivamente grande estém introducidos en vAstagos longitudinales
con seccidn menors; |

Pig. 16 muestra el micleo segin le Fig. 15 en vista
frontai en perspectivas

Pig. 17 representa un nicleo, en el cual los vasta-
gos longitudinales presentan varios vaciados laterales, en
los cuales estén colocados los véstagos transversales;

Fig. 18 muestra la forma de ejecucidn sefin la Fig.
17 en vista frontal en perspéctiva.

En la Fig. 1 se representa esquemdticamente el pro-
cedimiento segin la invencidn. Segin dicho procedimiento, se
recubren los nidcleos (1) con una masa plastica flexible (2),
reforzeda con fibra de vidrio, cuya masa puede estar conforme-
da, por ejemplo, a modo de estera, efectudndose el recubrimien—
to en estado frio. Iuego se enrollan sobre la masa de pléstico
(2), hilos o cintas (3) de fibra de vidrio. Después de abando~
nar el punto de enrollamiento (4), el nucleo, constituido por
véstagos (5) que llevan enrollados mesa de pléstico e hilos de

fibra de vidrio, se coloca dentro de un molde (6), donde le
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mage plastica se endurece. Conviene efectuar el endurecimiento,
calentando adicional y repentinamente los niicleos mediante el
paso de una corriente. Una vez terminado el proceso de moldeo,
se sécan los véstagos de la masa de pldstico endurecida, de me~
nera que se obtiene el producto acabado (7).

De preferencia se utiliza para el arrollamiento de

"loe nlcleos une cinta comtinua. Los extremos sobresalientes de

los hilos o cintes usedos para la sujecidn de la masa y/o los
flecos que cuelgan de dichs masa se enrollan conjuntamente al
bobinar la mase de otro vastago, dispuesto en éngulo con res-
pecto al primero. Ademds, a través de log hilos o cintas arro-
llados, se pueden pasar o insertar entre los mismos hilos en
paralelo con los vastagos. Con el fin de evitar un resbalamiento
sobre el nfdcleo, se pueden arrollar uno o varios hilos y/o cin-
tag alrededor de los véstagos, antes de colocar la masa de plés-
tico.

Segin muestra la representacidn esquematica del pro-
cedimiento algo modificado segin Fig. 1e, los vdstagos (102)
susceptibles de unirse para former un nicleo (10l), se arrollan
con una cinta (103) de material pldstico con fibras no orienta~-

das, efectiandose el arrollamiento de modo helicoidal, Despuds
de enroller ls primera cape, se arrollan una 0 varias capas
nés, tembién de forma helicoidsl, de modo que la capa siguiente
quede desplazada con respecto a la anterior de forma que los
cantos de ésta sean recubiertos por la capa siguiente. El arro-
llamiento puede realizarse también con una cinta continua de
tal forma que el giguiente arrollamiento cubra al anterior por
lo menos parcialmente. El arrollamiento puede efectuarse en
frio y el material pléstico en cinta puede estar provisto de

refuerzos de fibra de vidrio.



Después de haber arrollado laes diversas capas en
los vastagos pertenecientes a un nicleo, tales vastagos se en-
samblan pera constituir un nicleo rigidd, recubriéndose las
uniones de los véastagos mediante piezas de material pléstico,

5, Con el fin de evitar inclusiones de aire, sobre todo a8l efec-
tuar el enrollamiento, inclusiones de aire Quevserian pexrjudi-~
ciales para le calidad del cuerpo hueco terminado, se efectia
el premoldeo, es decir, el enrollado, el ensamblado de los
vésteagos y/o el recubrimiento de lag uniones, en el vecio. A

10. continuacidn se coloca la pieza junto con su niicleo en un mol-
de (104), en el cual se endurece la masa pléstica, de modo que,
después de extraer los vistagos, se obtienen los cuerpos huecos
acebados (105), por ejemplo, elementos de calefaccidn dotados
de espacios huecos en &ngulo entre si. En la subsiguiente fase

15. de estanqueidad (106), se aplica por presién desde dentro, me-
terial de estanqueidad a la pared del cuerpo hueco, con el fin
de obturar los sitios no herméticos.

Modificando el procedimiento de fabricacidn deserito,
es también posible arrollar las esteras de plistico (2) o cin-

20. tas (103) promero sobre vastagos euxiliares, extrayendo des-
pués estos Ulitimos, de modo que se obtienen piezas premoldeadas,
que mds adelante se pasen a los auténticos véstagos del niicleo.
Este procedimiento tiene la ventaja de que el premoldeo pueda

‘ efectuarge independientemente del endurecimiento.

25, En lag Fig. 2 a 10, se represeﬁta un molde que sirve
para le fabricacidén de un cuerpo huseco, pof ejemplo de un ele-
mento de calefaccidn. Naturalmente, también se podrisn hacer
otros cuerpos huecos de modo similar con tal molde.

El molde segin Fig. 2 a 7, consta de una parte supe-

30. rior (11), una perte inferior (12) 'y un nficleo (13). Mientras



10.

15.

20,

25.

30,

que los lados de la parte superior e inferior del molde que

miran hecias el nticleo (13), corresponden a les paredes exterio-
res del cuerpo hueco a fabricar, el propio micleo (13) presenta
una forma igusl a la del espacic a practicar en el cuerpo hueco.

Puesto que el elemento de calefaccidn a Ffabricar
tienen vacios tanto en le direccidn longitudinal como en la
transversal, el nicleo se compone, en consecuencia, de tres vés-—
tagos lomgitudineles (14), (15) y (16), asi como de dos vasta-
gos transversales (17) y (18), que, como muesira especialmente
la Fig. 16, pueden introducirse unos en los otros. Para ello,
los véstagos transversales (17) y (18) llevan taladros (19),
en los cuales estdn introducidos los vastegos longitudinales
(14), (15) v (16).

Ias mitades de molde (11) y (12) tienen varios tala-
dros transversaeles (20), que estén distanciados entre si y pene-
tren en parte en el fondo (21) del molde. En estos taladros
transversales (20), descansen giratoriamente véstagos de apoyo
(22) cuya forma se ve en las Fig. 6 y 7. Los véstagos de apoyo
(22) tienen en los sitios, en los cuales gon cruzados por vésta—
gos langitudinales y trensversales, vaciados (23) y (24). B®1
Pondo del vaciado (23) es igual al fondo (21) de las mitades
(11) y (12) del molde. ElL fondo del vaciado (24) es igual a una
parte de la superficie de los vastagos longitudinales (14), (15)
6 (16), de modo que estos vistagos pueden estar sostenidos por
el vastago de apoyo (22). |

El molde de le invencidn, segin Figs. 2 a 7, trabasja
de la forma siguiente:

Primersmente ge hace girar los vdstagos de apoyo (22)
que se hallen en las mitades de molde (11) & (12) de tal modo

que su posicidn =eam la representada en lag Figs. 4 y 5. Tuegd
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se coloca el ndcleo compuesto de vastagos longitudinales y
transversales sobre los soportes de apoyo (25) gue sobresalen
del fondo (21) del molde de la mitad inferior (12), y se cubre a
continuacidn el nicleo (13) con la mitad superior (11), entrando
también aqui los soportes de apoyo en contacto con dicho ndcleo.

Al apreter el molde, el material pléstico se reparte
en el hueco (26) formedo entre el Ffondo (21) del molde y el ni~
cleo (13). Con ello entra un poco de material pléstico de moldeo
en las cémaras (27), que resultaron de la conformacidn de los
véstagos de apoyo (22) en combinseidén con el fondo (21) del mol-
de y los taladros trensversales (20) para aquellos vistagos de
apoyo.

Cuando el material de moldeo estd igualado, se hace
girar de tal modo los vastagos de apoyo (22) que adoptan la po-
sicidn representada en las Figs. 2 y 7, formando ahora las su-
perficies de los vésiagos de apoyo que miran hacia el nucleo,
una parte del fondo del molde. Las cdmaras estén entonces cerra-
das y el materigl de moldeo que he penetrado en las mismas, se
comprime dentro del molde, al girar los vastagos de apoyo, de
modo gue dicho material ocupa el lugar de los puntos de apoyo
desplazados por rotacidémn. Para evacuar el material de moldeo
superfluo, se pueden prever aberturas de salida (28).

IEn el ejemplo de realizamcidén segin Figs. 8 y 9, se
han previsto, en lugar de véstagos de apoyo )22) dispuesios
transversglmente en les mitades de moldeo (11) y (12), tala-
dros perpendiculares (29), en los cuales se encuentran piezes
tubulares desplazables (30). Dentro de cede pieza tubular
(30) esta dispuesto wn buldn (31), también desplazable. Los
taladros perpendiculares (29) se encuentrean, respectivemente,

por debajo y por encima de los vdstagos (14), (15), (16), (17)
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y (18) del nficleo. En lugar de los véstagos de apoyo (22) 6
bulones (31) se pueden prever también, pare apoyar los nicleos
¥y cerrar las cdmaras, piezas de cierre con apoyo basculante.

Ia Fig. 8 muestra tel disposicidn en una posicidn,
en la cual la pieza tubuler (30) sobresale del fondo (21) de
la mited (12) del molde y sirve de apoyo al nfcleo (13) si-
tuado sobre dicha pieza tubular. El material termopldstico de
moldeo (32) ha penetrado en la cdmara formeda entre la pieza
tubular (30), buldn (31) y ndecleo (13).

Segin la Fig. 9, e ha retirado la pieza tubular
(30) hasta la altura del fondo (21) del molde y asimismo, g6
ha desplazado al buldn (31) a la altura del fondo del molde,
ocupando el material pldestico que se encuentra en la cdmara
el lugar del soporte de apoyo que se ha retirado.

liediante el molde, objeto de la invencidn, para la
fabricacidn de cuerpos huecos, es posible comseguir en todos
log sitios la deseada pared de grueso uniforme, tal como se
exige, por ejemplo, en los clementos de mabterial pldstico para
calefaccidn., El manejo del molde es muy sencillo. El mismo
trebaja sin mantenimiento ni perturbaciones, segin se ha demos—
trado en el uso practico del mismo.

Sobre todo con el procedimiento segin la Fig. 1a, se
puede trabajar también con un molde sencillo segin la Fig. 10.
Con el fin de que durente el prensado en el molde el material
no pueda escaparse lateralmente y el objeto de evitar altera-
clones de forma entre la perte superior de molde (122) e inferior
(123), se hen previsto correderas (124) en los cantos de presidn,
las cuales ee hallan bajo la presidn de resorites (125). En lu-
gar de resortes, se pueden utilizar tembién otros medios de

presidn, por ejemplo, hidrdulicos o nemmdticos.
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Cuando estd el molde abierto, las correderas (124) so-
bresalen, debido a la vresidén de los resortes (125), hacia aba-
jo y esto en tanto que las dos mitades de molde (122) y (123)
no se tocan. Al seguir apreténdo entre si las dos mitades de
molde, las correderas (124) se van empujando hacia atris, contra
la accidn de mus resortes (125), hasta que el molde estd cerre-
do. Por lo tanto, se consigne que los cantos de presidn (126)

estén ya cerrados, antes de gue lag mitades de molde (122) y

(123) ejerzen desde fuera una presidn sobre la masa pldstica

(127), que estd arrollado alrededor de los vastagos (128).

Fn las Pigs. 11 a 14, se muesiran ndcleos de moldeo
compuestos de varios vastagos, llevando tales vistagos tronsversa~
les (107) taladros (108), a través de los cuales pueden pasar
véstagos perpendiculares (109). Los véastagos perpendiculares
(109) se componen, segin el ejemplo de ejecucidn de las Figs.

11 y 12, de un tubo o cuerpo husco (110), con una varilla inte-
rior (1ll) dispuesta en el mismo, desplazable con respecto al
tubo. Bsta varilla interior (1ll) es mAs larga que el iubo (110)
que la rodea, de modo que la varilla media (111l) sobrepasa hacia
arriba al vastago transversal (107), mientras que el tubo (110)
sélo llega a los vistagos transversales (107). De esta manera

se consigue que el didmetro exterior de los vastagos longitudi=
nales (109) sea tan grahde o mayor que el didmetro exterior de
los vastagos trensversales (107). Por otra parie, con la vari-
1la media (111) proléngada, se asegura un firme asiento de los
véstagos longitudinales (109) en los vistagos transversales (107).

Hay que mencionar también que la forma exterior de
los vastagos longitudineles y transversales puede ser redonda o
angular, segin la conformacidn del espacio hueco deseado.

Seglim el ejemplo de ejecucidn de las Figs. 13 y 14,
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los vistagos longitudinales (112), que estdn introducidos en

13

los vastagos transversales (113), estdn realizados en tres par-
tes. Cada véstago se compone de dos varillas exteriores (114) ¥y
(115) asi como de una varille medis plana (116), introducible
entre las mismas. Este varilla media puede estar conformeda,
igual que la varilla dispuesta en el tubo, como cufia pretenso-~
ra. En este caso, la varilla media (116) es mds larga que les
varillas exteriores (114) y (115) que la rodean, de modo que
86lo la varille media (1l6) pesa a través de los vdstagos trens-
versales (113), mientraé que las varillas exteriores (114) y
(115) llegen a los vasitagos transversales (107).

De forma andloga es posible utilizar como véstago dos
varillas cuyas superficies contigues estén biseladas a modo de
cufia. También en este caso se conseguiris un efecto pretensor.

En lag formas de ejecucidn de las Figs. 15 y 16 se
muestre un nucleo, en el cusl se introducen igualmente vastagos
(117) a través de vastagos (118) dispuestos en dngulo con res—
pecto a los primeros, de modo que tales visiagos se cruzan. En
este caso son los véstagos tremsversales los que se introducen
en los longitudineles. Igual que en los ejemplos de ejecucidn
enteriores, los vistagos (117) pueden constar de varios elemen—
tos mutuanente desplazables.

Lo peunlier de la forma de ejecucidn segin Figs. 15 y
16, radica en que el tamafio de la seccidn de los véstagos (117)
88 por lo menos tan grande, 0, segin se desprende del dibujo,
mayor que la seccidn de los vdstagos (118) que los rodean, Es-
to se consigue dando e los véstagos transversales wna forma alar-
gada, mientras gque los vdstagos perpendiculares tienen una sec—
¢ién més bien circular.

En los ejemplos de ejecucidén de las Figs. 17 y 18,
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los vdstagos (119) y (120) dispuestos en éngulo entre si no
estén introdueidos unos en otros sino que quedan unos encimg
de los otros. En tal caso los véstagos longitudinales (120)
presentan vaciados (121), en los cuales pueder colocarse los
vagtagos transversales (119), sin que éstos sobresalgan late-
ralmente. Naturalmente también es posible proveer a los vis-
tagos transversales de vaciados y colocar én los mismos a los
vastagos longitudinaies.

Mediante la conformacidn tel como se represente en
las Figs. 15 a 18, se consigue que los vastagos transversa~
les no sobrepasen a los longitudinasles. Los huecos de los
cuerpos wlteriores no sobresalen en estos puntos, lo cual es
a menudo importante (pér ejemplo para elementos de calefaccidn).

Serén independientes de la invencidn los materiales,
formas y dimensiones de los elementos wtilizados en el proce-~
dimiento y dispositivo descritos siempre que las variaciones
que se introduzecan no afecten & su esencialidead.

N o A
REIVINDICACTIONES

Se reivindica como objeto de la presente Patente de
Invencion:

18 ,~Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de material pléstico, que se caracteriza por
el hecho de disponerse alrededor de unos véstagos rigidos indi
viduales una masa no endurecide flexible provisla de fibras u
otros elementos incorporados, manteniéndose diche mess sobre ta
les véstagos con ayude de medios retenedores y uniéndose entre
s dos o mds de tales vastagos para oblener un nidcleo coheren-
te, pasdndose a continuacidn la pieza moldeable junto con su nd

cleo al interior de un molde en donde tlene lugar el endureci-
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28 ,~Procédimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de material pldstico, segln la reivindicacidn
anterior, cue se caracteriza por el hecho de gue los extremos
gobresalientes de los hilos y/o cintas, utilizados para fijar
la masa y/o los fleéos que cuvelgan fuera de la misme, se arro-
llan conjuntamente al proceder al bobinado de la masa de otro
véstago situado en éngulo respecto al primero.

35.—Proéedimiento y dispositivo pera le fabricacidn
de cuerpos huecos de material pldstico, segin la reivindicascidn
12, que se caracteriza por el hecho de arrollarse helicoidalmen
te en dos o més capas sobre los vastagos una cinta de meterial
plédatico provista de fibras en varias direcciones, disponiéndo-
ge la capa que sigue de tal manera con respecto & la precedente,
que los bordes de esta tltima queden cubiertos por aquella caps
giguiente, y porgue después de acoplar los vastagos pare obtener
un nicleo coherente, se cubren las zonas de unidn de los cita~
dos vastagos mediante piezas de material plastico.

48 ,~Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de materisl pléstico, segin la reivindicacidn
38, que se caracteriza por el hecho de que la operacidn del pre-
moldeo (arrollamiento, acoplamiento de los vastagos y/o recubri-
miento de las zonas de unidén) se realiza en el vacio.

58 ,~Procedimiento y dispositivo pars la fabricacidn
de cuerpos huecos de material pldstico, segin las reivindiéaoio~
nes 1 a 4, que se caracterize por el hecho de que para el arro-
llamiento de los vdstagos se ubtiliza unae cinta continua.

62 ,~Procedimiento y dispositivo pare la febricacidn
de cuerpos huecos de materisl pldstico, segin una de las reivin-

dicaciones 1 a 5, que se caracterizae por el hecho de que a tra-
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vés de los hilos y/o cintas srrollados se intercalamn o interpo-
nen en los mismos otros hilos dispuestos peralelamente respecto
a los vistagos.

78 .~Procedimiento y dispositivo pars la fabricacidn
de cuerpos huecos de material plastico, segin una de las reivin-
dicaciones 1 a 6, que se caracteriza por el hecho de que antes
de la aplicacidn de la materia plastice, los vastagos se recu~
bren mediante arrollamiento de uno o varios hilos y/o cintas.

88,.-Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de meterial pldstico, segin una de las reivin-
diceciones 1 a 7, que se caracteriza por el hecho de que el ni-
cleo conformador se calienta adicionalmente mediante una corrien
te eléctrica pars endurecer a la masa pldstica.

& ,~Procediniento y dispositivo pare la fabricacidn
de cuerpos huecos de material pléstico, seglin una de las reivin-
dicaciones 1 a 8, que se caracteriza por el hecho de gue la ma-
sa pldstica se conforma previemente sobre vastagos suxiliares
para obtener los cuerpos huecos, de cuyos véstagos se separa deg
pués aquélla y luego el conjunto moldeable asi preparado se apli
ca sobre los vistagos del nicleo conformador pare su endureci-
miento dentro del molde.

108 ,~Prodedimiento y dispositivo para la Ffabricacidn
de cuerpos huecos de material pléstico, seghn vna de las reivin-
dicaciones 1 a 9, que se caracterize por el hecho de que después
del desmoldeo se obturan las sberturas de la pieze conformada,
introduciéndose después un medio de estanqueidad y aplicéndose
8 continuscidn una presidn dentro de la propia pieza que compri-
me aquel medio en los puntos no Berméticos.

llﬁ.uProcedimiento y dispositivo para la fabricacidn

de cuerpos huecos de meterial pléstico, seglin wma de lag reivin-
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dicaciones 1 a 9 , que se caracterize por el hecho de que, des-

pués del desmoldeo, se obturen las sberturas de la pieza moldea
da y se introduce & presidn en la misma el medio de estanquei~
dad en forma pulverizada.

128 ~Procedimiento y dispositivo para la fabricacion
de cuerpos huecos de material pldstico, segim las reivindicacio-
nes 1 a 11, que se caracteriza por el hecho de que el disposi-
tivo utilizado para la obtencidn de los aludidos cuerpos huecos,
el cual consta de una parte superior moldeadora, de otra infe-
rior y de wn ndcleo compuesto de varios vistagos, se caracteri-
zg por el hecho de que los citados véstagos del nicleo, coloca~
dos entre si en dngulo, pueden introducirse uno dentro del otro
o bien yuxtaponerse, de modo de que los mismos se c;uzan mutua~
mente.

138 ,~Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de material pldstico, segin la reivindicacidn
12, que se caracteriza por el hecho de gue en el dispositivo,
como minimo uno de los vastagos presenta uno o varios taladros
transversales, a través de los cuales pueden introducirse uno
o varios de los otros vastagos.

148 ,~Procedimiento y dispositivo para la fabricecidn
de cuerpos huecos de material pldstico, segln las reivindicacio=
nes 12 y 13, que se caracteriza por el hecho de que en el dispo=-
gitivo, como minimo uno de los vistagos se halla subdividido en
sentido longitudinal al menos en dos partes mutuamente desplaze~
bles.

152 .~Procedimiento y Gispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de material plistico, seglin la reivindicacion
148, que se caracteriza por el hecho de que en el dispositivo,

el vistago consta de un tubo 0 cuerpo hueco con une barra inter—
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na colocada deniro del mismo y desplszable con respecto a dicho
‘tubo.

168 .~Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de material pldstico, segin la reivindicacidn

5 14, que se caracteriza por el hecho de que en el dispositivo,

el védstago consta como minimo de dos barras exteriores y de una
barra perfilade medis plena, desplazable por entre aguellas barras
exteriores,

178 .~-Procedimiento y dispositivo pera la fabricacidn

10. de cuerpos huecos de material pldstico, segin wns de las reivin-
dicaciones 14 g 16, que se caracteriza por el hecho de que en el
dispositivo, la barra dispuesta dentro del tﬁbo o mejor dicho
una de las barras que constituyen ﬁl vistago, presenta la confor-
macidn de una cufia pretensora.

15. 188.-Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de material plédstico, segin la reivindicacidn
14, que se caracteriza por el hecho de que en el dispositivo, el
véstago consta de dos barras ocuyas supefficies yuxtapuestas pre-
sentan forma de cufia.

20, 198 ,~Procedimiento y dispositivo para la fabricacién
de cuerpos huecos de material pléstico, segin una de las reivine-
dicaciones 14 a 18, que se caracteriza por el hecho de que en el
dispositivo la barra media es mhs larga que las plezas exterio=-
Tes gque la rodean.

25, 208 .-Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de material pléstico, segin ima de las reivine
dicaciones 14 a 19, que se caracteriza por el hecho de que en el
dispositivo, los vasiagos colocados en dngulo entre si estdn en
contacto el uno con el ofro por sus partes exteriores, mientras

30. que las partes medias se cruzen.
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218 ~Procedimiento y dispositivo para la fabricacién
de cuerpos huecos de material pldsitico, sezginm la reivindicacidn
12, que se caracteriza por el hecho de gue en el dispositivo,
como minimo uno de los véstagos presenta uno o mas vaciados la-
terales en log que pueden insertarse uno o varios de los otros
vastagos.

228 ,~Procedimiento y diapositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de material Plastico, segln una de las reivin-
dicaciones 12 a 21, que se caracteriza por el hecho de que en el
dispositivo, las dimeﬁsiones de la sececidn transversal de uno de
los vastagos que penetra en el otro son tan grandes como las de
la geccidn transversal del vdstago que rodea al mismo.

238,~Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpog huecos de material pldstico, segim las reivindicacio-
nes 1 a 11, que se caracieriza por el hecho de que en el disposi-
tivo, y situade en los bordes de contacto y presidn del molde,
en la cara longitudinal, como minimo, de una de las mitades del
mismo, se ha dispuesto una corredera que puede desplazarse fren-
te a la parte media de tal mitad moldeadora, en direccidn a la
otra mitad, cuya correders puede estar sometida a una presidn.

248 ,~Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de material plastico, segin la reivindicacidn
23, que se varacteriza por el hecho de que en el dispositivo,
ven gituadas en la parte inferior y/o en la superior del molde
una o varias cémaras debidamente distanciadas, las cuales se
hallen en comunicacion con el espacio interior de.tal molde, cu~
yas cémaras pueden ser cerradas respecto a este Qltimo y son
desplazables en sus apoyos, los cuales, en el momento oportuno,
pueden entrar en contacto con los vastagos que se introducen en

el molde.
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258 ,~Procedimiento y dispositivo pera la fabricacidn
de cuerpos huecos de material pldstico, segin la reivindicacidn
24, gue se caracteriza por el hecho de que en el dispositivo,
las cémaras poseen vn espacio interior de dimensiones igusles a
las del espacio determinado por los apoyos dentro del espacio in-
terno del citado molde cuando los mismos soportan a los vastagos.

268 ,~Procedimiento y dispositivo para la febricacidn
de cuerpo huecos de material pldstico, segin las reivindicecio-
nes 24 y 25, que se caracteriza por el hecho de que en el dis-
positivo, se hallan colocados giratorios dentro del cuerpo del
molde y transversalmente al miémo, uno'o varios vastagos de apo-
yo, los cuales pasan a través de una o mis cémaras situadas prdc
ticamente en una misms linea.

278 ,~Procedimiento y dispositivo para la fabricacién

de cuerpos huecos de material pldstico, segin la reivindicacidn

26, que se caracteriza por el hecho de que en el dispositivo,

los vastagos de apoyo presentan , en correspondencis con la Si-

tuacidn de las cémaras unos vaciados, en los cuales el fondo de

une de elloé se adapta a la forms del vdstago y el fondo del otro
g la forma de la pared interior de la parte supsrior o inferior
del molde.

288 ,~Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos huecos de material pléstico, segin las reivindicacio-
nes 24 y 25, que se caracteriza por el hecho de que en el molde,
en los cuerpos conformadores, en los puntos en los que se encuen-—
tran las cémeras, va prevista una correspondiente perforacidn
perpendiculer, dentro de la cﬁal puede desplazarse un tubo de
apoyo que ineluye, a su vez, a un buldn corredero dentro de él.

298 ,~Procedimiento y dispositivo pars la fabricacidn

de cuerpos huecos de material pléstico, segin la reivindicacidn
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28, que se caracteriza por el hecho de que en el dispositivo,

las superficies del tubo de apoyo y del bulén que miran sl in-
terior del molde se adaptan a la forme de le pared interna de
la parte superior e inferior de tal molde,

308 ;a-PROClEH)IMI]:’.I\I'.DO Y DISPOSITIVO PARA LA TABRICACION
DE CUERPOS HUECOS DE MATERIAL PLASTICO.

- Sean cuales fueren las circunstbancies gque concurran
con la esenclalidad propis de le misma,.

Conste la presente Memoria descriptiva de veintiune
pigines folisdas y mecanografiadas por una sols cara ¥ va acome
pafiada de ocho hojas de dibujos aclaratlvos.

Barcelonss 30 de Junio 1967
P. A.

E. Esgpy
p. p.
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