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El invento se refiere & un procedimiento para la fabrica-—
* cidn do recipientes de materia sintética, en el que un tubo de plisti
» ©0 se enrolla por una bobina y en el que una parte del tubo se calien

F!ta en un dispositivo de palefacoi&n hasta que llegue a un estado plis-—
;:tico, se enqancﬁa en un molde hasta obtener un reocipiente y Juego se
4

1 s
!!corta. En un procedimiento de esta clase, conocido, seo parte de tubos

4
iirelativamente rigidos de secoidn circular; esto tiene ol inconveniente
[ﬁque en la bobin; so0lo se puede enrollar.-un tubo relativamente corio,
?%ya que el tubo necesita mucho espacio. Por lo tanto hay que cambiar a
i{menudo do bobina, con lo que se pierde mucho tiempo. Ademés no es posi

b

ble de partir de tubos impresos. En el procedimiento conocido se utili

|
iiza un soplador automatico, en el que el trozo de tubo deformable plis—
| '

» tico que se halla en el molde, se introduce aire comprimido por medio

i

:‘ () 3 3
5;da una aguje hueca. Estos sopladores automiticos son relativamente ca=

i%ros y no trabajan muy répidamente. El invento tiene por objeto evitar
i

:l
i

l-estoa inconvenientes. El procedimiento segin ésie invento, se caracte—

l

¥ lindante con la bobina, se introduce aire comprimido; que se regula

riza por que se parte de un tubo de pléstico plano, y en cuyo extremo

t la presion del {rozo de tubo que se encuentra en el depdsito de cale-
! faccién de tal manera que ése trozo se ensancha, que se intercala el
tubo en un paso adelante, y que se oierran alrededor de un tramo enw
1 sanchado del tubo pléstico deformable unas quijadas de moldeo, qué se
produce en el interior del molde asi obtenido un vacio, con el que és-
te tramo &e tubo se coloca junto a la superf;cie interior del molde,
¥ que después de otro paso de avance seisepara ol recipiente asi obtew
nido del préximo recipiente que ain se encuentra en las quijadas de
moldeo. '

El invento se refiere también a una instalacidén para la

realizacion de éste procedimiento. Esta instalacidén se caracteriza en

que se prevé una bobina, por cuyo eje hueco se introduce aire compri~
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!mldo al extremo del tubo lindante con el lado de la bobina; por un dig

2posxt1vo detector, que explora el trozo de tubo ensanchado gue se en—

‘gcuentra en el interior del dispositivo de calefaccidn y por un disposi

I
i tivo para dirigir el frenado de la presidn existente en ese trozo de

Etubo, y de dos quijadas de moldeo mov1bles haeia arriba y bacia los la

:dos entre si que se encuentran debajo del dispositivo de calefaccidn

. en las que se puede producir un vacio.

Aungue en la presente Memoria descriptive se describe tan-

| to el procedimiento como la instalacidén para la fabricacidén de envases
ﬁde material sintético, tan sole se hascen constar ambos al objeto de fa
;cilitar la mejor comprensién de la invenoidén ya que lo Gnico que. se
Tremvindica es la 1nsta1&omon, puses el procedimiento fué ya r61V1ndioa-
ldo en la solicitud de Patente n® 334. 777 de la que la presente es di-
tvxsional.

Se hace resaltar que en la patente suiza 388.611, se des—

cribe une patente que en parte se refiere al mismo inventor que el de

éasta patente, en la que~en vista de la fabricacidn posterior de reci-

;pientea - se parte igualmente de un tubo de pléstico plano., Con éste
!procedimiento solo se ;btiene un tuﬁo de pléstico que se compéné de
cuerpos huecos enlazados entre si, por trozos de forma tﬁbu;ar. Este
tubo tendrd que llenarse luego con un liquido pre-destinado, siendo
luego’ soldadoe los ouerpos huecos y separados entre si.No se obtienen
con ese prooedmmzento recipientes terminados que se pueden 1lenar por
| separado.

En la figura dibujada Qe representa en esquema un ejemplo
'de ejecucidn de la instalacibn, objeto de éste invento.

La figure l-muestra las partes esenciales de una instala=

0idén para la f&bTIO&CIOn de recipientes de pléstico, en los que una

\de eatas partes estd disefiada en la posicidn que tomarén en la primne-

i
i
i
i
i
|

ra fase de un ciclo de trabajo;

i
H
[
"
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Las figuras 2 a4 muestran las partes disefiadas en la fi~
gura 1 en una segunda respeotivamente tercera o cuarta fase del ciclo
de trabajo; ¥y

La figura 5 la varianie de una unidad en particular,

La instalacidn disefiada sirve para produéir botes pequeiios
a partir de un tubo de pléstico 1(fig. lj.El tubo 1, tiene una seccidn
transversal plana como se indica en 3(fig. 1) punteado y esquemitica-
mente por lo gque puede imprimirse sin dificultad, antes de enrollarse
en la bobina 4, para después, en el transcurso del funcionamiento del
instrumento resefiado, ser desenrollada por la misma sucesivamente. El
ieje 5 de la bobina 4, estéd hueco y provisto de un tubo de salida 6 diri]
gido radialmente, sobre el que va enchufado un extremo del tubo 1. Ia
hobina producida por el tubo 1 sobre el eje 5, se he omitido en parte,
para poder mostrar el pistdn 6.EL Bje 5, esta oonectado al extremo vi-
sible en la figura 1 por medio de une ocaja de estopas & un conducto de
aire comprimido por el que se puede suministrar aire comprimido al tu=-
bo 1, por ejemplo, con una sobrepresidn de alrededor de 0,5 atii.

Desde la bobina 4, llega el tubo 1 a través AB medios de
conduccidn no diseﬁadoé, a un par de rodillos de aplastamiento 8,9 cu-
ya finalidad se explicara mas adelante. Debajo de los rodillos de aplasg
tamiento 8,9 "se hallan un primer par de quijadas de avance 10,11 que
ostin montadas. en ol extremo superior de un bastidor 12 movible poT me-
dio de aire.oomprimido, verticalmente hacia arriba y abajo.En'el oxtre-
'mb inferior del bastidor 12, va montado un segundo par de quijadas de
avance 13,14. lLas quijadas 10,11 résPeotivamen%e 13 y 14, se mueven
igualmente, por medio de aire comprimido hacia si ¥y fuéra de si, sim
viendo para el avance del t&bo 1. ,

De las quijaﬁas de avance 10,11 pasa el tubo 1 junto a un

ﬁispositi#o do deteccién 15, & un dispositivo de calefaceidn 16, El

"lldispositivo de oalefaccidén 16, muestra una caja cilindrica 17,.cuya




) 7 ' ) 5

it - -

345645 I

tapa 18 esta provista de una ranura de entrada 19 correspondicnie apro

ximadamente & la scccion transversal 3 plana, del tubo 1, mientras que
en el fondo de la caja 20 se ha previsto una abertura ce salida 21 cir
cular cent;al. En la caje 17, se ha dispuesto una cantidad de resisten
cias calorificas eléciricas 22 superpuestas cerca de la camisa de caja
ly separados entre si por discos anulares 23, las sois resistencias ca-
lorificas 22 superiores se alimentan-de la red alterna por medio de un
transformador’ regular 24 en conexidn paralela, habidndose disefiado pard

\mayor sencillez, la conexidn monopolar. Un ssgundo transformador-regu

jlador 25 sirve para la regulacidén del voltaje de las cinco resistenciaﬂ
Ecalorificas 22 préximes, y un tercer transformador-regulador 26 sirve
ﬁpara la regulaoidn del voltaje de las resistencias calorificas 22' infe
iriores, que oomo se indica en el dibujo, se extienden, en contraste
oon lae otras resistencias 22, hasta cerca del tubo 1.

.*BEn la ;nstalacién calorifica 16, se regula la temperatura
por medio de.los transformadores 24 -~ 26 de tal manera, que el mate-
rial de tubo se ablanda ¥ el tubo se ensancha por ello, bajo el in-
ﬁlujo de la peﬁueﬁa sobrepresion que vieno de su extremo lindante
con la bobina, reinante en su interior, adoptando una seccion trans-
versal circular. Los discos 23, que al igual que la cajs 17 - que
va provista por lo demds, exteriormente de un aislamiento térmico,
no disefiado - pueden ser, preferentemente de acero " noxidable,
sirven para transmitir el ocaslor obtenido por las resistencias calo-
rificas 22, primeramente a través de la conduccidn del calor y
luego por la raediaoidn sobre el tubo 1, evitando en lo posible una
transmision mal controlable por convexidn.

Debajo del dispositivo calorifico 16 se ha previsto
un dispositivo de premsado , del que solo dos quijadas de moldeo

27 moviles en contrasentido por medio de aire comprimido, se han

disefiado. La superficie interior 28 de las quijadas de moldeo 27
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tienen la forma del bote 2 que se quiera fabricar. Cada quijada
de moldeo 27 muestra un canal 29, que estd oonectado con una bom=
ba de vaofo, no diseiiada. .

- Para separar un bote prensado de otro bote que 1le
sige se le han previsto a las quijadés de avance 13 y 14 un ou-
chillo & éada wna 30 respeoéivamente 31.

El dispositivo de detecoidn 15 sirve para la de~

- tecoidén de la parte 1l' ensanchada en el interior del dispositivo

de oalefacoién 16 del tubo 1, para dirigir el par de rodillos de
aplastamiento 8,9 de tal forms, que la presidn en ésta parte del
fubo 1Y, tenga el wvalor épropiado y Dor ejemplo, que kobrepase ~
myy poco la presidn atmosférica mdxima reinante dentro de la caja.
Para ello se ha previeto el dispositivo de detecoidn 15 con dos
palancas de teclas 33 girafoiias montadas en un soporie de caba~
llete £ijo, que llevan en sus extremos libres teclas 34, que so
hallan en los lados opuestos del ensanchado trozo de tubo 1!, Caw
da una de las palancai de teola 33 estdn provistad oeroa de su
eje giratQQio 35, de un sector de rueda dentada 36 , engranando
ambos'sec%oreu de Tuedas dentadas 36, Esto tiene por finalidad,
que ambas palancas do tecla 33 tienen que girar entre sf de 1la
nisma forma al mismo tiempo , mientras que un brazo accionador 37 ’
que va unido firmemente a una palanca 33 que se hace girar igual-
mente gon un microrruptor 39 que coopera oon el timbre acciona=-
dor 38. El microrruptor 38 estd oonectado en serie con el disposi-
tivo de direccién 40' de una vélvula eléotrios 40 en un circuito,
dibujado igualmente monopolar, a la red slterna. la vdlvula eléc-
trica 40 va oonectada de un lado & un conducto de aire ocomprimido,
no disefiado, y por otro lado a través de un conducto myy delgado
41 también & un oilindro 42 , en el que un pistén 43 es despla~

zable oontra la fuerza de un resorte de oompresidén 44. Bl pistén 43
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- biertas, es decir, separadas entre ellas. Las quijadas de avance
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ve provisto ds una biela 45 en ocuyo otro extremo ve montado -

o

el rodillo de aplasﬁamiento 9. El rodillo de aplastemiento 8 va
fijado a un caballete., Ademds ve unido el cilfndro 42 por medio
de una abertura de oxtincidn 46 a la atmésfers.

Cuando la presifn dentro del trozo de tubo 1' es
demasiado grande, giran las dos palancas de tecla 33 en marcha
opuesta hacia afuera y por ello el brazo accionador 37 en direc-
0ién a la flecha 47 , descargando el timbre acoionador 38 y cer-
randg el micr&rruptor 39. Al excitarae el bobinado de mendo 40,
se abre la vdlvula eldoatrica 41, con lo que el aire comprimido
pasa por una conduccién muy delgada 41 sl cilindro 42, épretdndo-
se el rodillo de aplastamiento 9 despacio contra el rodillo de
aplastamiento 8., Por ello se disminuye la conducoién de aire al
trozo de tubo 1' que se ensancha, con lo que la presién en el mis-
mo no puede ser excesivamente grande, que finalmente podria haber
producido la explosién del mismo. Al reducirse la presién en el
trozo de tubo 1' se aprieta, por medio del movimiento de las pa=-
lancas .de tecle 33% hacia adéntro, el tiﬁbre de acclonamiento 38
hacia abajo y se abre por elle el microrruptor 39. El bobinado de
mendo se queda sin corriente y por consiguiente cerrada la vdlvu-
la eléctricé'40. El aire comprimido se evade entonces despacio por

la abertura de extincidén 46 del cilindro 42, con lo que el muelle

T

44 desplaza al pistdén 43 y asi ss separa el rodillo de aplastamien
to 9 del rodiilo de aplestamiento 8, con lo que puede entrar de
nuevo mas aire dentro del trozo de tubo 1°'.

En la figura 1, se reproduce la primera posicién
de fase de un ciclo de trabajo, en la gque ain cuelga un bote 2 del
extremo inferior del trozo de tubo 1l', que ha sido ensanchado en

el anterior ciclo de trabajo. Las quijadas ‘de moldeo 27 estdn a-
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-centro del fondo del bote 2. El bastidor 12 esté en su posicidén

. 8¢ enfriardn primeramente las quijadas de moldeo 27, para ouyo
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10 y 11 asi como 13 y 14 estdn cerradas, cogiendo las quijkdaa .

de avanoce 13 j 14 un 1ébulo 48 que aparece hacia abajo, en.el
final maé bajae

' Para poder llegar a la posicién representada
pof lg figure 2, se cierren {aa quijadas de moldeo 27 y se absor- |
be ol aire del interior del molde &si formado a través.de los
canale; 29, Por consiguiente se coloca la pared del tramo inferionm
del trozo de tubo que cuelgs en el molde bajo la influencia de
la presién interna de la superficle interior 28 del ﬁoldg. El bo-
te 2! asi formado no se separa del bote 2 , anteriormente produ-
oido , por las partes de fondo de las quijadas de moldeo 27 que
se alcanzan , une sobre otra, por lo que un trozo de tubo 48' que
se enouentia encima de un cuello 49 del bote solo queda aplastado,
como lo muestra 48'! en la figura 2,

' Para llegar a la posicidn representada por
1a>figura 3, 8o abren , una tras otra , las quijadas de avance
10, 11 y 13, 14, se corre hacia arriba el bastidor 12 cerrdndose
finalmente les quijadas de avance otra vez. Con ello , laes quijaw
deas de avance 13 y 14 aplastan, ain mds al trozo de tubo 48''y o
sez hasta que se produce el lébulo 48, mientras que al mismo
tiempo cortan los ouchillos 30 y 31 el tubo por debajo del lébulo
487, Ahora'qneda asaparado el bote 2. del bote 2! y se desprende ,
como lo repreqeﬁtan las figuras 3 y 4. Puede oocurrir, no obstante
que ei ocorte realizadoc por los cuochillos no_haya rroducido la
separacidn total de los botea 2 y 2!, pero ha debilitado , en
todo ocaso la parte.respectiva del tubo-de tal forma gque se.puede
extraer sin esfuerzo el bote 2 del bote 27,

Para llegar a la posicién de la figura 4 ,
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objeto pueden ir previstas , de manera conocida , de canales de =
refrigeracién , abriéndose seguidamente las quijadas de moldeo 27
o " El1 préximo badotdénsiate dnicemente en ba=
Jar el baqtidor 12, con lo que las quljadas de avance 10, 1l y

12 , 13 se llevan el tubo 1 oon lo cual se desenrolla un traio
correapondienfa al avance de la bobina 4. Durante las fases ,
segin las figuras 2, 3 y 4 aumenta el calor del tubo 1 en el dia-
‘poeitivo calorifico 16, por lo que el trozo de tubo 1t prolongado
crece hacia arriba , como se puede ver en el dibujo.

El dispositivo de deteccién 16 es de gran
importancia en combinacidén con el dispositivo de regulamoién , que
se ha seflalado con el nimero 50 en su totalidad, para la presién
reinante en el interior del trozo de tubo 1' para un funcionamien-
to automftico , impecable de toda la instalacidén. En ai se podria
mansjar las quijadas de aplastamiento 8,9 u otro-diapositivo de
frenado para el aire comprimido que pasa al trozo de tubo 1!,
también a mano, para lo cual puede servir come oriterio una ob-
servacién exacta de la fgrma de los botes producidos. Pero tal
prooedimienio serfa en la prédctica demasiado costoso ¢ insuficien-
temente seguro. Sin la regulacién>de1 aire comprimido, no se puede
realizar éate procedimiento, ya que la longitud del tubo 1 gntre
la bobina 4 y el dispoaitivo de calefacoifn 16 , se va acortando
durante la elaboracién déi tubo, con lo que disminuye la reduc -
cién de presidén en el mismo y por ello aumentaria constantemente
la presidén en el trozo de tubo 1' ensanchado , a causa de la fal-
ta de regulacidn.

Eata 01a£o>, que las quijadas de aplasta =
miento 8, 9 u otro dispositivo de frenado del aire comprimido no
‘han de estar inatalados necesariamente encima mismo de las qui -

- jadas de avance 10 , 11 superiores ¢ podrfan influfr también mo-
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bre el tubo 1 cerca de la bobina 4, & es més, podria dirigir ya -
la conduccién de airg ocomprimido antes de la bobina 4. Conviens
no preveer el punﬁo.de frenado demasiado lejos del dispositivo
de calefacoidn 16, Esta clero que se puesden preveer medios de
direooiGn-de otras clases , asi oomo variantes de los medios de
direccidn entre el dispositiv9-de deteccién 15 y las quijadas de
aplastamiento 8 y 9. Especlalmente se aconseja preveer aun una
transmisién de palanca , entre la biela y la quijada de aplaste -
miento 9 , con lo que corresponderfa un trecho de pistén relati-
vamente largo & un trecho pequeid de la quijada de aplastamiento
9, Queda aclarado también que se podrfa abtener por medio de otra
disposicién del brazo accionador 37’y otra disposicién del microe-
rruptor 39 el ocierre de éste microrruptor 39 por presidn sobre el
timbre de accionamiento 36 en vesz de su descarga.

El procedimiento descrito, que posee la gran V;ntaja
de partir de un t ubo plano, preferenteqente impreso, del que -~=:
por ejemplo, unos 1,000 m. pueden caber en uns bobina 4 , sumi -
nistra en sucesidén rdpida , envases acabados , que después se
pueden llenar automfticamente | por ejemplo , en una envasadora .
Pudiéndose producir con 61, ocon una ﬁimensiécidn correspondiente
de la instalaoién , tembién grandes enveses , pudiéndose variar la
forma de los envases intercambiendo las quijadas de moldeo 27 en
nuy extandiﬁoa limites.

Ia figura 5 es un dispositive fotoeldetrico de detec -
c¢ién 15a representado en vista superior esquemdtica que puede usar-
se en vez de la insfalaoidn de deteoccién 15 mecdnion. Del disposi-
tivo de oalefaceién solo se puede ver la caja 17 que ahora estd
provisto de dos pares de orificios 51 y 52 que se hallan énfrente
entre af. En el exterior de la caja 17 se ha instalado frente a .

.los orificios 51 dos focos luminosos 53 qﬁe van provistos de un
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sistema dptico , no representado , cada uno, por lo que envian -
dos rayos enfardellados nitidos de luz 54 a través de los orifi-
cios 51 y 52. Los rayos de luz 54 corren por ambos lados del trozd
de tubo ensanchado, tangencial al mismo, y van & oaer sobre dos
oélulas fotoeldotricas 55 instaladas al exterior de la caja 17
frente a loa_orificios 52, Lg distancia entre los dos rayos 54
paralelos entre s{ , es igual al didmetro teérico extremo del tro-
%zo de tubo 1' gbierto, Para tal fin la distancia entre ambos fo-
cos luminosoa'53, respectivamente de ambas células fotogrdficas
es regulable de acuerdo con los diferentes didmetros tedricos
descados.

Ambos focos luminosos 53, paralelos entre sf
estdn conectados a través de conducciones 56 a una caja de instrud
mentos 57, que contienen varios instrumentos eléctricos no re-
presentados, principalmente un rectificador (detector) , un amplid
fiocador , uh reld, resistencias de graduacién eto. que van ali-
mentados por conducciones 58 a la red alterna corriente de 220 V.
Ambas oélulas fotogrdficas estdn conecéadaa, paraielamente entre
si, a través de las conducciones 59 & la caja de instrumentos 57,
respectivamente al applificador en ella contenido, que & su vez
domina el reld, en ouyo circuito de contacto 60 estd el bobinado
de mando 40! de la vdlvula eléctrica 40.

El dispositivo de deteccién 15a funciona de la
manera siguiente: ‘

Cuando el didmetro del trozo de tubo 15' crece
demasiado ,.s8e implde por ello & lps rayos 54, llegar e las célu-
las fotogrdficas 55 y precisamente por la desviacidén junto a la
superficie de éste trozo de tubo 1'. Cuando ambas células foto-

gréficas 55 no se excitan , se conects el relé s travéas del amplid

» ficador de tal forma , que se oierrs su oircuito de contacto 60 Yy
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por ello pasa el flufdo en el bobinado‘de mando 40! de la valvula .
eléotrica 46. Por lo tanto se abre la v&léula eléctrica 40, que
por oonsiguiente ¥y de acuerdo con la forma representada en la fi-
gura 1, resulta que los rodillos de aplastamiento 8 y 9 dismimu-
Yyen el pasb de aire al trozo de tubo 1'. El dispositivo detector
fotoeléctrico 15a tiene la ventaja de funcionar afin correctamente
cuando el material del tré;o de tubo 1' & causa del calentamien-
to fuerte se haya ablandado mucho, 1o que para la funcidén del ex-
plorador mecénico 15, seria una desventaja por causa de la presidn
de detecoidn del pulsador 34;

En resﬁmen,-la Patente de Invencién que se solicita
recaerd sobre las siguientes

) REIVINDICACIONES

1 Una instalacibn para la fabriéacién de envases de
material sintético, caracterizada por una bobina por cuyo eje
hueco se hace pasar aire oompfimido al extremo del tubo lindante
a la bobina;Apor un dispositivo de deteccidn que detecta el trozo
de tubo ensenchado que se encuentra en el interior del dispositi-
vo-calorifico y un dispositivo que dirige la disminucidn de la
presidn que domina en ol trozo de tubo, y de dos quijadas de mol-
deo movibles hacia sf y fuera de sf, que se encuentran debajo del
dispositivo: oalorifico, en las que se puede producir un vacio.

2. Una instalacidn segiin reivindicacion 1, caracteri-
zada por un dispositivo de avance que-muestra un bastidor movible
haecia arriba y hacia abajo, en ouyo extremo superior e inferior
van instaladas un par de quijadas de avance movibles de encima
para abajo y un par de'quijadas de avance movibles de dentro hacia
afuera, con las que las quijadas de avance superiores enganchan
el tubo dolante de la entrada del dispositivo calorifico, mientras

que las quijadas de avance inferiores enganchan debajo de las qui-
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Jadas de moldeo un trozo de tubo sobresaliente entre ellas del fon-
do del bote en ellas iroducido, y lo transforman en 16bulo de su =
Jeoidn, péra poder tirar con ei misﬁo este envase hacia abajo cuan=
do esién abiertas las quijadas de moldeo.

3. Una instalacidon segiin reivindiocacidén 2, caracteriza-
da por que en'él lado inferior de las quijadas de avaﬁoe se han co-=
locado ouchlllos, para separar el emnvase terminado del envase que
se encuentra dehtro de las quijadas de moldeo.

4, Una instalacion segiin reivindicacidn 1, caracteriza-
da pof que el dispositivo deteotor muestra dos palancas de tecla
que detectan el trozo de tubo ensanchado en los lados opuestos y
estando de tal forma acopladas entre ellas, que efectuan movimien-
tos giratorios en ma?cha opueata de megnitud igualj y que el dispo~
sitivo de frenado se diriga por este movimienio giratorio.

5. Una instalacidn seglin reivindicacidn 1, caracterizada
por que el dispositivo de detecoidn muestra dos fuenies de luz,
de las que parien dos rayos que pasan por los lados opuesios al tro-
%0 de tubo tangencialmente al mismo ensanchado y que caen sobre dos
elementos sensibllizaedos, mientras que este trozo de tubo no se ha-
y& ensanchado mas de su didmetro tedrico, habiéndose dispuesto un
amplifioador en el circuito de estos elementos para influir sobre
ol dispositivo de frenado. |

6. Una instalacidn segin reivindiocacidn‘4 o 5, caracte-
rizada por que el dispositivo de deteccidn domina el circuit6 de
1a bobina de mando de una vélvula eléotrica, que dirige el paso de
aire comprimido a un cilindro, en el que un pistdén es movible y que
por su parte dirige medlos de aplastamiento, que influyen entre la
bobina y el dispositivo de calefaccion sobre el tubo. .

7. Una instalaoidn segiin reivindicacidén 6, caracteriza-

da por que el medio de aplastamiento se compone de un rodillo de
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aplastamiento fijo y de un rodillo de aplastamiento movil, estando

RITTNA

s

este Gltimo unido con el pistdén mencionado cineméticamente,

8. .Una instalacidén segiin reivindiocaecién 7, caracteri~
zada por que los rodillos ‘de aplastamiento influyen sobre el tubo,
justo antes de su entrada en el dispositivo de calefaccidn.

9. Una .instalacidn segin reivindicacidén 7, caracteri-
zada por que va unido el rodillo.mbvil con el pistdén a través de.
organocs transﬁisores, por ejemplo, palancas; de tal manera que se
trensforma un movimiento del piston, en un movimiento pequefio del
rodillo de aplastamiento. -

10, Una instalaocidn segun reivindicacion 1, caracteri-
zada por que el dispositivo de calefaccidn muestra varios grupos
de resistencias oalorificag, superpuestas, cuya potencia calorifi=-
ca 98 graduable por medio de dispomitivos reguladores separados,
por ejemplo, transformadorss de regulacidn.

1l. Una instalacidn‘segin reivindicacidén 1, caracteri-
zada por;que el dispositivo de caiefacci&n nuestra una oaja oilin-
drica en ouya tapas se ha previsto una abertura de entrada en forma
de ranura, pare el trozo de tubo ensanchado.

12. Una instalacidn segin feivindicacidn 10 vy 11, ca-
racterizada pér que la mayor parte de las bobinas calorificas es—
tén dispuestas cerca de la camisa de la caja oilindrica y que se
ha previsto entre las distintas bobinas, discos de metal para
transmitir principalmente el calor producido por lz bobina de cale-
facoidn por medio de conduccidn y radiscion al tubo.

" 13+ Una instalacidn segiin reivindicacién 12, caracte-
rizada por que las bobinas calorificas inferiores llegan hasta
cerca del.trozo de tubo ensanchado, para poder elevar su temperatu-

ra justo antes de su entrada en las quijadas de moldeo.
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14+ Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el que
ha de recser la Patente de Invencion que se solicitat "UNA INSTA-
LACION PARA L& FABRICACION DE ENVASES DE MATERIAL SINTETICO".
Todo conforme queda desorito y reivindicado en ;a

presente Memoria desoriptive que consta de quince paginas ﬁeoano~

grafiades y dibujos adjuntos.

Madrid, 30 de Septiembre 1.967

. BERNARDO UNGRIA
PeDe ,

.
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