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" empleado, después de lo cual el producto intermedio se esti-

los que son manufacturados por estirado de wn producto in-

termedio en estado pldstico hasta formar el producto acaba-

Este invento se refiere a un procedimiento para me—
jéraf las propiedadeé mecdnicas de articulos de material ten
mopldstico, que son manufacturados por éstirado de un pro-
ducto intermedio en estedo pldstico haste un producto aca-
bado y subsiguiente fijacidén del mismo por enfriamiento, asi
como & un aparato para llevar a cabo el proceso,

Para obtener envases de material ternopldstico-con
propiedades mecdnicas mejoradas ya se conoce el método de
enfriar totalmente un producto intermedio obtenido por mol-
deo por inyeccidén, en el que le ﬁotalidad de la masa del prq

ducto intermedio es llevada e una temperatura mds baja que

ha sido fijada teniendo en cuenta el material termopldstico

ra por medios mecénicos en direccidn axial y despugs es

transformado en el producto final por moldeo por soplado.
Ahora se ha hallado sorprendentemente que'el objeto

buscado, es decir, la produccidn de articulos de materiel

termopldstico con propiedades mecdnicas mejoradas, articu-

do y posterior fijacion del mismo por enfriamiento, puede
alcanzarse de una forma mds sencilla, Los articulos de ma-
ferial termopldstico preparados de esta forma y con una
gran resistencie 2 los impactos o chogues, como por ejemplo
con una gran resistencia.a la rupture por impacto, se ob-
tiener de acuerdo con este invento exponlendo el producto
intermedio, antes de ser estirado hasta el producto acabado
a la eccidn de un medio refrigerante de tel forma que la tQ
talidad de la superficie externs y/o interna del producto

intermedio adquiera una piel & temperature nds baja ("en-
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.plana o:ldmina similar de material termopléstico llevada al

-

friamiento en piel"). Por lo tanto, en este procedimiento

la masa del producto intermedio no es enfriada en su tota-—
. 1ided haste una cierta temperatura, sino solamente haste

un grado tal que se obtenga un gradiente de temperatura pro

nunciado en las proximidedes de le superficie exterua o in-

‘terna, o de ambas, del producto intermedio. '

EL procedimiento del invento es particularmente adecua-
do para el moldeo por soplado de cuerpos huecos, tal éomo,
por ejemplo, botellas o envases, en el que un tubo que sale
de la boquilla exiruidore de una prense de extrusidn y que
se encuentra en estado plastico es soplado hasta él?producm
to acabado deseado en un molde de soplado mediante un flui-
do, por ejemplo aire coaprimido, con ayuda de una boquilla
insufladora que se abre en el interior del <tubo.

El procedimiento del invento, sin embargo, es también
adecvuado para uso en el moldeo por soplado de un producto
acabado en el que el producto intermedio es una preforma
obtenida por moideo por inyeccidn. El procedimiento del in~
vento taubién puede ser vtilizado en el llemado termocon—

formado, en el que el producto intermedio es una pelicula

egtado plastico por calentaﬁiento, que se coloca sobre un
molde y después es estirada, ya sea debido a una diferencia
de presidn estdtica o por medios mecdnicos, hasta su forme
final. Otra aplicacidn del invento es en el campo de la
menufactura de peliculas o ldminas reforzadas de material
termopléstico por estirado monoaxial o biaxial de este ma-
terial,

Se hs-pensado que el procedimiento de este invento es

muy adecuado para uso en la manufactura de envases de
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poli(cloruro de vinilo) y especialmente en la manufactura
de envases de poli(cloruro de vinilo) exento de plastifican
te, destinado al embalaje de alimentos o hehidas. Pero tam
bién puede ser utilizado con éxito el procedimiento de es-
te invento para otros materiales termoplésticos, pér.ejem—
plo polietileno o polipropileno, as{ como poliestireno e
inéluso pare polimeros de acetal y polﬁcarbonatos{“Si se - enf
plea polietileno, su rigidez puede ser mejorada mediante la
adicién de cargas, por ejemplo cgfﬁahatdwdéibico natural
revestido de estearato cdlcico o de cafbonato cdleico pre-
cipitado, compensdndose la reduccidn en resistencia al im-
pacto mediante el proceso de este invento;

En la realizacidn del procedimiento de este inﬁento,
el medio de refrigeracidn utilizado es preferiblemente aire
comprimido g la temperatura ambiente. No obstante, en caso
necesario puede utilizarse también aire comprimido>a tem=
peratura mis baja o mis alta., También o8 posible utilizar
un 1iguido como medio de enfriamiento, ya sea en estado
natural o en forma atomizada,

51 el procedimiento del invento se aplica gl moldeo pox
soplado de articulos, el tubo extruido en una prensa de
extrﬁsién se enfria de preferencia, con objefo de obtener
“une piel & temperaturs mis baja, haciendo gque toda la su-
perficie externa del tubo sea cublerta por wna corriente
del medio refrigerante-dirigida hacia el tubo.

Pare este fin, de acuerdo con el invento, durante o
después de la extrusidn el tubo puede moverse & través de
uno o mas elementos anulares, desde los cuales sale una.
corriente'Qe medio refrigerante dirigida hacia el tubo. A

este respecto debe observarse que ya es conocido el proce-
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_en la que se aplica el proceso de soplado, la superficie

“deéla pdfed interna del tubo que sale de la boguilla de

dimiento de hacer pasar un tubo que sale de la boquills ex
truidora de una prensa de extrusion a través de un elemen-
to anular que estd vprovisto en su interior de un cierto nid
mero de aperturas, desde cada una de las cuvales puede ser
insuflada una corriente de aire refrigerante diripids ha-
cia el tubo. En este procedimiento conocido, el suministro
de.aire de refrigeracidn es controlado de tal for@@féue el
tubo es enfriado solo localmente sobre ciertas partes pre-~
viamente determinadas, con objeto de obtener una buena dig
tribucidén del espesor de pared, si se desea un espesor de
pared constante, en el producto final. Como resulitado de
ello, aquellas partes del.tubo que han sido enfriadas ofre
cen mds resistencia a la deformacidn en la operacién de sg
plado subsiguiente. Asi, por ejemplo, aquellas partes del
tubo que después forman'el hombro y la parite del fondo de
la botellae soplada, pueden ser enfriadas localmente. Por 19
tanto, en este procedimiento conocido el objeto es bastan—
te diferente.

En otra realizacidn del procedimiento de este invento,

extrusidn de la extruidora es expuesta a una-corriente de
‘medio refrigérante ae_fal'forma que la totalidad de la sl
perficie de su pared interna adquiere una piel a temperatu
ra mds baja., De acuerdo con el invento la boguilla insufle-
dora puede ser utilizada aqui para suminisirer una corrien-
te de medio refrigerante que cubre 1la superficie intsrna
total cdel tubo,
EJELPLO

En los experimentos con un fubo de poli(cloruro de vi-
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nilo) de una cierta cohposicién ¥ con un diémetro interno
de 25 mm y un espesor de pared de 1,40 mm, el tubo se corta
en trozos de 20 cm de longitud, que se calientan en una es-
tufa hasta 190°C en 15-minutos. Antes de ser soplados en
forma de botellas en un molde de soplado, los trozos de tu
bo se colocan en un cilindro que tiene un didmetro interno
de 6 cm, haciendo pasar aire comprimido a través del eépa—
cio anular entre la pared externa del tubo y la paféd in-
terna del cilindro para enfriar el Trozo de “tubo. Se enfria
ron con aire de esta forme diversas 1ongitudes de tubo, a
saber, durante 2%, 5, 10 y 15 segundos para las respectivas
longitudes de tubo. A continuacidn cada uno de los trozos
de tubo fue soplado en forma de botella en un molde de so-
plado., Con fines compﬁrativos'se soplaron directémegte uno sy
trozos de tubo que habian sido calentados de la misma formal
pero sin enfriamiento intermedio, Todos los tubos fueron
soplados en forma de botellas con un difmetro de 6 cm, De
la pared de las botellas asi obtenidas se cortaron unasg
piezas de ensayo, en las que se midid la resistencie a la
ruptura por impacto en;una.direccién perpendicular a la di
reccién de extrusidnyendireccidén peralela s la misma. Los

resultados de estas medidas estén dados en la tabla si-

gulente.
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TABLA I

Tiempo de enfria- Perpen@icular a la Paralelo a la direc=
miento en segundos direccion deextrusion c¢idn de exirusidn

Resistencie a la rupturg nor impacto
(kg.cm/enme

0 540 480

2,5 1300 550
"5 970 390
10 980 420

El diagrams I que acompafie a esta memorie es un diagra-
me que representa esta Tabla I. De la tabla y de su repre~
sentacidn se deduce que el procedimiento del invento da lu-
gar a una resistencia a la ruptura por impacto mayor, ege-
pecialmente en una direccidn perpendicular a la direccidn
de extrusion, También se deduce que en estos experimentos
el mdximo aumento de la resistencia a la ruptura por impac
to se obliene con un periodo de enfriamiento comprendido
enﬁre 2 y 4 segundos. '

»El invento también se refiere a un aparaté para lle=
var a cabo el procedimiento del misno. Este aparato, que
comprende unos medios para obisner un producto internedio

.en estado pldstico,un elemento »ara enfriar el producto
interwedio y unos medios para estirar el producto interme-—
dio enfriado hagta él producto acabado, se caracteriza por-
que el elemento para enfriar el producto intermedio estd
dispuesto de forma que pone en contacto un medio refrigeran
te con la totalidad de la superficie externa y/o interna
de dicho.producto intermedio. Por lo tanto, el elemento pa~
ra poner en contacto el medio refrigerante con la superii-
cie implicada estfé dispuesto preferiblemente de forme que

cubre diche superficie del producto intermedio con el me-

RREIEC N
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" racterizado porque el elemento anuldy de “refrigeracién va

truidora. Bsta medida evita que la boquilla extruidora tam-

" realiracidn las aperturas también pueden hacer que el me—

dio refrigerante, ,

Si, para obtener un producto intermedio en estado plds
tico se hace uso de una prensa de extrusisn para formar un
tubo por extrusicn, es conocido, como ye se ha indicado, el
nétodo que consiste en emplear un elemento anular d@;?efri-
geracidn péra insuflar un medio refrigerante contra zonas
pré%iamente determinadas del tubo extruido. Un aparato de

este tipo para realizar el proceso de este invento estd ca-

provisto en su interior de ung o mds ranuras éircﬁiéfés que
funcionan como boguillas, Esto da lugaer a una di.stribucién
mis eficiente del medio refrigerante, Preferiblemente la rg
nura o ranuras circulares tienen la forma de un segmento de

cono truncado, cuyo vértice estd alejado de la boquille ex~

bidn sea enfriada por el medio réfrigerante..

En otra realizacidn el elemento anular de refrigera-
cidn estd vrovisto en su interior de un determinado ndnero
de aperturas distribuidas sobre su circunferencile y que fuy)
cionan como boquillas, que fuerzan el medio refrigerante a
salir en direccidn tangehcial} También esta medida produce

un enfriamiento mds uniforme del tubo extruido. En esta

dio refrigerante salge en une direccidn que se aleja de la
boguilla extruidora, de forma que el medio fluye helicoidal
mente alrededor del tubo a enfriar. Las aperturas que fun-
cionan como boquillas estdn formadas preferiblemente'ppr
los espacios comprendidos entre un-cierto nimero de tabi-
ques dispuestos en vna cdmara anular en la que se introdu-

ce el medio refrigerante,
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Con objeto de asegurar que el periodo de tlenpo que
transcurre entre el enfriamiento de una parte de la pared
externa del tubo extruldo y el soplado del tubo bhasta un
producto terminado en un molde soplado es el misno para caw=
da una de las partes de la pared externa, el elemento;anuu
lar de enfriamiento puede estar dividido en la direccién de
la éxtrusién v puede tener una longitud en esta direccidn
que sea por lo menog igual o prdcticamente igual a la lon-
gitud axial del producto final que ha de soplarse. En esta
realizacidn es preferible ajustar el recorrido de 1és o~
tades de un molde de soplado al recorrido de las mitades
del dispositivo de enfriamiento de tal forma que lag mite-
des del molde de soplado encilerran ung lonzitud de tubo en-
friado y, después de que esta longitud de tubo encerrado se
ha separado del ftubo que salé continuamente de la boguille

extruidora de la prensa de extrusi ién, transportan diche

longitud de tubo a una estacidén de soplado mientras las mi-

tades del elemento de refrigeracidn se separan una de otra.
S5i se desea enfriar la superficie interna de un tubo

extruido que mds tarde ha de ser soplado hasta un producto

- acabado-en un molde de soplado, la boquilla insufladora de

este invento puede tener una longitud que sea igual o prdc-
ticamente igual & la longitud del tubo que ha de ser ence-
rreda en el molde de soplado, proveyéndose los medios pare
nacer que el medio refrigerante salga de la bogquillae insu-
fladors durante su insercidn en la longitud de tubo que va
8 ser soplada. .

Como ya se ha indicado, el procedimiento de este inven
t0 puede usarse también en el llamado termoconformado, en

el que una ldmina de waterial termopldstico se lleva a un
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estado pléstico por caientamiento ¥ a continuacidn séﬂesti
ra por medios mecénicos o se lleva a la forma deseada me-

diante una diferencia en la presidn desarrollada. Un apara
to de este tipo para realizar el procedimiento del invento
que comprende un molde conectado a una conducdién‘dé:§a016
para termoconformar un producto final a partir de una lami

na de material termoplistico y un elememto de calefaccidn

'para llevar la lémina al estado pléstico, se caracteriza -

- -

porgue se provee un elemento de refrigergéiéﬁ para cubrir
con un medio refrigerante una o ambas superficies de la =
lamina de material btermoplastico que se ha llevado al es—-
tado plastico. En esta realizacidén el elemento de refrige-
racibén puede moverse hasta la posicidn del elemento de ca-
lefaceidén después de que este dltimo ha sido retirado. Pre
feriblemente este aparato es del tipo en el que la lamina
de material termopléstico se mueve a lo largo de una esta-
cibén de calefaccién hasta otra estacién donde la limina se
estira hasta formar el producto terminado, Para apiicar el
procedimiento de este invento, el aparato se caracteriza
porque a lo largo de la trayectoria de la léﬁina entre di-
chas estaciones se han provisto los medios para cubrir una
0 ambas superficies de dicha l4mina con un medic refrige--
rante.

A contimuacidén ilustraremos el invento haciendo refe-
rencia a las figuras que muestran diversas realizaclones -
del invento, y a los Diagramas compleménxarios.

Ta Figura 1 es una primeras realizacidén del invento en
la que se emplean una prensa de extrusién y un molde de so
plado para -formar el producto acabado;

La Figura 2 es una segunda realizacidn del invento en
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la que se emplean una prensa de extrusidén y un molde de so
plado para nanufacturar el producto acabado;

La Figura 3 es uma vista desde abajo del elemento amu
lar de refrigeracidn del aparato mostrado en la'Figura 2;

La Figura 4 muestra esquemibicamente una tercéré}reau
lizacién de un aparato de acuerdo con el invenbo, eﬁ'el -
que se emplean una prensa de extrusién y un molde daléoplg
do para formar el producto acabado; ‘

La Figura 5 es una vista esquematica que se correspon
de con la Figurd 4, en la que el aparato se encuenira en -
una etapa de operacién subsiguiente;

La Figura 6 es una seccidn longitudinal de un molde -
de soplado, en el que la boquilla insufladora estad dispues
ta para enfriar el tubo internamente;

La Figura 7 muestra esquemiticamente un aparato para
termoconformar un producto, dis?uesto para llevar a cabo -
el proceso.de este ilnvenbo;

La Figura 8 es una vista que se corresponde con la Fi
gura 7 de este aparato pero en una etapa de operacidn sub-
siguiente;

La Figura 9 muestra esqueméticamente una segunda rea-
lizacibn de un aparato para'termoconformar un producto, -
también dispuesto para realizar el proceso de acuerdo con
este invento.

Los Diagramas complementarios son los siguientes:

El Diagrama I, como ya se indicd representa graficamen
te los resultados expuestos en la Tabla I;

El Diagrama II muestra la mejora en propiedades meca-
nicas de una botella de PVC marufacturada con el aparato -

mostrado en la Figura 1;
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El Diagrama III muestra una tabla y un diagrema en -
los que se pone. de manifiesto la mejora en propiedades me-
chnicas de una botella de polietileno mamufacturada con el
aparato mostrado en la Figura 1;

El aparato de la Figura 1 muestra la boquilla'j.é;trui;
dora 1.con el mandril 2 de una prensa de extrusién’ del -
cual se extruye contimuamente un tubo 3 en estado féié;stico.
Este tubo 3, que forma un producto”:}ntermedio, es sc_)plado
més tarde'mediante una bbquilla insﬁfladorahtno mostrada)
hasta formar un producto acabado en un molde de soplado con
vencional, constituido por las mitades 4 y 5, cuanéblgl mol
de de soplado ha sido cerradoy el trozo de tubo confinado -
en el molde de soplado ha sido separado‘media-nte u'h"dispos_i_.
tivo cortante (no mostrado) de la seccidn de tubo que sale
de la boquilla extruidora. Durante esta operacién de sopla
do, la longitud de tubo confinada en el molde de soplado
adquiere la forma de la cavidad 6 del molde, después de lo
cual se fija la forma & producto acabado pe enfriamiento.

Para aplicar el procedimiento de este invento se mon-
ta un elemenbo anular de rei‘rigeracién"? contra la superii-
cie que contiene la boquilla extruidora, estando constituid
dicho elemento de refrigeracidén por una mitad superior 8 y
una mitad inferior 9. La pared cilindrica externa 10 de la
nitad inferior 9 esti provista de un manguito de conexidén
11, conectado al interior de la mitad inferior, para un me-
dio refrigerante, por e emi;lo aire comprimido. La mitad su
perior 8 del elemento de refrigeracién estd provista de dos
tabiques coaxiales 12 y 13, entre los cuales se extiende un

tabique 14 de la mitad inferior 9, coaxial con los tabiques

12 y 13. Cada uno de los tébiques,' 12, 13 y 14 tienen una
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“moide & Soplado 4, 5, = cubre uniformemente con d.medio re-

e

longitud tal que no sobresalen de las correspbndientes su-

perficies inferiory superior, respectivamente & las mitades
del anillo de refrigeracidn, de manera que = forman tres ci
maras coaxiales 15, 16_y 17 que estan conectadas entre si a
través de ramuras anulares., ElL tabique circular 12-de.la mi
tad superior 8, jumbto con el borde de una apertura 7c:39axial

18 del tabique inferior 9, forma un pasillo centralr'_pfara el
tubo extruido. El borde libre del tabique 12 esté biselado

cbnicamente y coopera con la superficie cdnica opueéta 19 de
la mitad inferior para formar una ramira circular '2(')' desde

la que puede salir d medio refrigerante evrung direqcisn ale
jada de la boquilla de extrusidén 1, efectuando las c_émal‘as

15, 1é‘y 17 una distribucidn uniforme del medio refrigeran-
te sobre toda la longitud de la ranura 20.

Durante la extrusién dé. tubo 3, se introduce contima-
men'i:e' ure corriente e medio refrigerante via la ranura cir-
cular 20 dd elemento e refrigeracidn 7, a través de un con-
ducto de alimentacidén conectado d manguito & conexidén 11, &
forma que toda la superficie externa dd trozo de tubo, del
cual se forma mas tarde d articulo terminado por soplado enulﬁ
frigerante. Al enfriar el tubo extruido duranbte aipaso a tra—
vés de]a-aper'mra central del elemento derefrigeracidén 7, de-
be tenerse cuidado deque el efecto deenfriamiento del medio re
frigerante gsea justamente suficientemente para enfriar solo
lapiel externa dé tubo extruido, sin que scenfrie lamasa del
tubo por completo. Gracias a esta medida parece que elproduc,
to acabado tiene mejores propiedadés mecénicas que si el tn
"bo extruldo 3 no se enfria, por ejemplo sino seintroduce me

dio refrigerante via el dispositivo de refrigeracién 7.
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El diagrama IT se.obtieneapartir de. las pruebas de ;i
da realizadas con botellz® de PCV manmufacturadas mediante €
aparato de la Figura 1, en el que el didmetro delconducto
c_entral del elemento & refrigeracidén 7 asciende aunos 6 cm.
y el tubo externo tiene wndidmetro exterior de 2,5 cm. Para
este fin las botellas s llenan deaguay se mantiengm'f 1lenas
duI:ante 24 horas con objeto de que tanto elagua como las b
tellas alcancen la temperatura amBiente. Los resultados de
estos ensayos de caida se encuentraif‘énla F:Lgura l De las
Figuras 1 y Diagrama II se deduce que laaltura de cran.vda con
una rotura del 50% de las botellas producidas apartiif de un
tubo con una piel enfriada = encuentra enlos 67 cﬁi mientras
que k altura decaida con umrotura del 50% de las'- boﬁellas
producidsas g partir de wmtubo menfriado asciende a 36 cm.
Por consiguiente, tanto las pruebas decalda como las medi-
das dela resistenciaala ruptura por impacto (véase el Ejen
plo) demuestran que mediante el procedimiento deeste invento
se obtienen unasbotellas am propiedades mecanicas mejoradas.

El Diagrama IIT muestra un grafico correspondiente ob-
tenido en los ensayos con bobellas manufacturadas a partir
de polietileno con el __ap_arato most.raclo en la Figura 1. La -
Figura 2 muestra un aparato similar al de la Figura 1, en
el que el elemento amular de refrigeracién estéd constituido
de nuevo por una mitad superior, indicada por el nimero de
referencia 22, y una mitad inferior, indicada por el nimero
de referencia 23, proveyéndose dos cémaras concéntricas (24
y 25) que estén formadas por un tabique coaxial 26 dei lasge
¢ién superior 22. Tambien estas clmaras estdn interconecta-
das via una ramra amular estrecha, mientras que el medio

refrigerante puede ser iﬁtroduqido a través de un conducto
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dos sobie la periferia del conducto central en lugar de es-
P &

-

de alimentacidn que se conecta el manguito de conexidn 27,
o obstante, en esta realizacidn del elemento anular de re-
frigeracidn la superficie interna 28 de su conducto centrall
no estd provista de una ranure circular de salida sino de
un cierto nimero de orificios 29 que estdn distribuidos uni

formemente sobre la periferia y que estdn dispuestcs -en ung

pared 30 de mayor espesor, que contiene el conducto centrall,

de la mitad inferior 23, Los orificios 29 no solamenté es-
tdn colocados de tal forma (Figura 2) que las corrientes dd
medio refrigerante que salen estdn dirigidas en direccidn
opuesta a la boguilla extruidora 31, siro que tanbién son
tangenciales (Figura 3). De esta forma se obtiene una co-
rriente en torbellino de medio refrigerante, que fiuye al-
rededor del tubo extruido que sale del conducto central 28,
Tanbién en este caso la alimentacidn de medic refriserante
estd controlada de tal forma que solamente se enfria la
piel externa del tubo 32 y la ummsa restante del tubo perng
nece précticaemente a la temperatura de extrusion,

Las aperturas de salide del medio refrigerante también

pueden estar formadas por un ndmero de tabiques distribui-

tar formadas por una o mis ranuras anulares 20 o por cierto
‘numero de orificios 29 distribuidos sobre la periferia. Es-
tos tabigues también pueden estar dispuestos tangencialmen-—
te,
R

En el aparato mostrado en las Figuras 4 y 5, en el que
de nuevo se emple2 une prensa de extrusién con una boquilla
extruidora 33 de la que es extruido un tubo 34 durente el

funcionamiento del aparato y un molde de soplado constitui~

do por las mitades 35 y 36, se provee un elemento anular de

oo
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'y 40 de las mitades 41 y 42, respectivamente, del Qieéento

" de refrigeracién 37, fluye simultdneamente alrededor de to-

cuando las nitades 41 y 42 del elemento de refrigeracidn 37

"sibn, por lo tanto, estas trayectorims se superponen a las

refrigeracién que estd ranufﬁdg en la di?eccién'de la ex~-
trusidn y que en esta direccidn tiene una longitud que es
igual o prdcticamente igual a la longitud axial del produc-
to final que ha de ser soplado. En este elemento de refri—
geracidn 37 las aperturas de salida del medio refr;géranié
estén formadas por un ndmero de aperturas 38 dietribuidas
uniformemente sobre toda la perifefia interna del c&n@ucto
central, de forma que el medio de refrigeracidn alimentado

a través de un conducto de alimentd@idn (ho Thostrado) que

ha de conectarse a cade uno de los manguitos de conexién 39

da la longitud del tubo extruido 34. El recorrido de las mi
tades 41 y 42 del elemento de refrigeracion 37 y el reco-
rrido de las mitades 35 y 36 del molde de soplado estdn .
ajustados entre si de tal forma que las mitades 35 y 36 del
molde de soplado encierran upe longitud dé tubo enfriado 34
¥, después de que este tubo enfrimdo 34 se ha separado del
tubo que sale continuamente de la boguilla de extrusidn de

la extruidora, los transportan a la estacidn de soplado

se han separado una de otra. En esta operacidn las nitades
41 y 42 del elemento de refrigeracidén se mueven primero en
direccidn horizontal y después en direccidn vertical hasta
le posicidén mostrada en la Figura 5, siguiendo las trayecto
rias 57 y 58, respectivamente, indicadas por las linsas de

puntos, Las mitades 35 y 36 del molde de soplado describen
las trayectorias sin fin indicadas pof las lineas de pun~

L

tos 59 y 60, respectivamente, En la direccidn de la extru-

L3
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trayectorias 57 y 58 sobre una distancia igual o prdctico-
mente izual a la longitud axial del producto final que va

8 formarse,

Una vez que las mitades 41 y 42 se han movido & la po-

sicidn mostrade en la Figura 5, las mitades del molde- de SO
plado se cierran y la longitud de tubo encerrada en este
molde se separa mediante un dispositivo cortante (nc wos-—
trado) del tubo que sale continuamente de la boquilla de
extrusidn 33 y es transportada a la estacidn de sopigdo mnos|
trada en la Figura % donde se inserta una boquilla-iﬁsufla—
dora en la longitud de tubo encerrada y esta Wlbtime se so-
pla mediante un medio soplante, Tan pronto como las nitades
cerradas del molde de soplado se han separado de‘la ‘bogqui~-
1la extruidora 33, las nmitades 41 y 42 del elemento de re—
frigeracidn son devueltas a la posicidn mostrada en la Fi-
gura 4, Durante el soplado del trozo de ftubo encerrado por
las mitades 35 y 36 del molde de soplado y su separacidén
del molde, el trozo de tubo extruido se alarga casi hasta
la longitud mostrada en las Figuras % y 5. Cuando se ha al-

canzado esta longitud, se suministra un medio refrigerante

externs del trozo de tubo extruido, después de lo cual se
repite el ciclo de operaciones descrito,

En el molde de soplmdo mostrado en la Figura 6, cons~
tituido por las mitades 43 y 44, la boquilla insufladora 45
estd dispuesta para enfriar ls toialidad de la superficie
interns del trozo de tubo 46, que se encuentra en estado
plégtico, de tal forma que esta superiicie interna adquiere
una piel a temperatura baje antes de que el tubo sea sopiéﬁo

a la forma deseade. Para este fin, la longitud de la bogui~
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11e insufladora despvés del %agén terminal 47 es aproxima-
damente igual a la longitud axiél de la cavidad 48 del mol-
de de soplado, estando dispuesta le alimentacién de la bo-
quilla insufladors de 12l forma gue de le misme sale ung

corriente de medio refrigerante durante la inserciéﬁfde la

- boquilla en un trozo Ge tubo 46. Tan pronto como el tapdn

47 he cerrado el tubo, se introduce un medio refrigerante

a través de la bogquille insufladora. En este caso puede em-

-y - -

plearse aire comprimido tanto para enfriar como para So-

Fl aparato mostredo en las Figuras -7 y 8 estd desti-

nado al termoconformado de un articulo. Bste aparato consts

de un molde normal 49 con un bastidor de sujeccisﬁ 49a el
tre los cuales puede sujetarse una 1limina 50 de material
termovldstico. EL molde 49 se conecta en la forma habitual
a la linea de vacio 51, mientras que un dispositivo de ce~
lefaccidn eldetrica 52 puede moverse hasia unae posicidn
situvada sobre la ldamina 50 para llevar esia 1ldmina al este-
do pléstico. Ademds se provee un elemento de refrigeracidn
53 provisto de un cierto mimero de aperturas 54 de salida

de un medio refrigerante, asi como de una conexidn 55 para

“alimentar dicho medio. Después de haver llevado al estado

pléstico la ldmina 50 mediante el elemento de calefaccidn
52, se retira este Ultimo y se sustituye por el elemento de
refrizeracidén 53 (Figura 8 ), Solo después de que el medio
de refrigeracidn que sale de las aperfuras 54 ha provisto
de una piel enfriada .a la superficie superior de la ldmina
50, se crea el vacio en la cavidad del molde 56, despuds de
Lo cual el articulo configurado se Tija y se retira, d

En el aparato de la Figura "9, que también estd dis-
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puesto para el termoconformado de un articulo a partir de

‘una lémina de material termopléstico, este Gltimo sale de

un cilindro alimentador 61 y se mueve intermitentemente en-~
tre dos elementos de calefaccidén 62 hasta un molde 63 que
est4 conectado a una linea de vacio 64, El nimero de refe-

rencig 65 indica un basbidor de sujeccidn con el que puede

~sujetarse la lémina contra el molde 63. Entre los elcmen--

tos de calefaccidén 62 y el molde 6%, a ambos lados dei ve-
lo de material termopléastico, se monba un elemento d&e re--—
frigeracidén 66 provisto de una conexidén 67 para el medio _
refrigerante. Durante la operacidén interﬁitente de este -
aparato, se calienta simultdneamente una longltud de wate-
rial %ermopléstico, situada entre los elementos de calefag
cibn 62, la longitud caliente se enfria por uno dé sus la-
dos o por ambos entre los elementos de refrigeracidn 66 de
tal forma que solamente se obtiene una piel enfriada y se
moldea una longitud del material termopléstico provisfo de
la pilel enfriada en el molde 63 para formar el producto -
acabado.

. A continuaciédn se muestran los Diagramas anteriormen-

te citados:
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impacto (kg.cm/cm?)

resistencia a la ruptura por

‘DIAGRAMA 1

AN pe'r'pendicular

1200- PN , V
/ \. a la direccion de extrusion
10004 // N e e e e e
{7
800 , I
6004/ paralelo a la direccidn de extrusion -
400- ——
200+
5 Y .15
- tiempo de enfriamiento (seg.)
e )
DIAGRAMA 1I
100-
botellas de /
tubo sin enfriar // . botellas de
/ .
50. Y tubo enfriado
/
/

50 100
altura de la caida (cm )
—
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resistencia a la ruptura por impacto ( kg.cm/cm

Paralelo 3 la direc-
cidn de extrusidn

Perpendicular a la
direccidn de extrusidn

sin enfriar 270 370
enfriado 450 450
DIAGRAMA 111
100
© 80
-
I3
-
? 60 sin enfriar enfriado
. 404,
20-
0 T 1 1
0 100 200 300

En restmen, 1a Patente de Invencidn que se solici-

altura de la caida (cm)

ta, recaerd sobre las siguientes:
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RETVINDICACICONES

1, Un procedimiento y un aparato pare mejorar las
propiedades mecdnicas de articulos de materisl termoplds—
$ico que son manufacturados por estirado de un producto in-
termedio en estado plistico hasta former un producto acabas
do y fijado subsiguiente del mismo por enfriamiento, estan-
do caracterizado el procedimiento porque el producto -inter-
medio, antes de ser estirado haste formsr el producto aca-
bado, es expuesto & la accidn de uﬂuaédiomﬁéf}igerante de
tal forma que la totalidad de la superficie interna‘§ ex~
terna del producto intermedio adquiere una piel 2 fempera-
ture mds bajav("enfriamiento en piel"). ‘

2. Un procedimiento segin la Reivindicacién 1, ca-
racterizado porque el medio de réfrigeracién empleado es
aire comprimnido,

3. Un procedimiento segin la Reivindicacidén 1, ca-
racterizado porque el medio refrigerante empleado es un
liquido. | A

4. Un procedimiento segin la Reivindicacién 3, ca-
racterizado porque el liquido se emplea en estado atomiza-
do.

5. Un procedimiénto segin las Reivindicaciones 1,

2, 3§ 4, caracterizado porque el producto intermedio se
estira mediante una diferencia de presidn efectuada por un
medio gaseoso o liquido. -

6. Un procedimiento segin cualquiera de las Reivine
diceciones 1 a 5, caracterizado porque el producto interme-
dio es un tubo extruido mediante una prensa de extrusidn,
cuyo tubo es soplado después en un molde mediente una bo-

quilla insufladora que se abre en el interior del tubo.
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7. Un procedimiento segin la Reivindicacidn 6, ca-
racterizado porQue el tubo es cubierto en toda su superfi-
cie externa por una corriente de medio refrigerante dirigi-
da hacie el tubo.

8., Un procedimiento sezin la Reivindicacidn 7, ca~- -
racterizado porque durante o después de la extrusiéﬁ el tu-
bo se mueve & través de uno o mis dispositivos anulares,
de los que sale una corriente de medio refrigerante difigi—
de hacis el tubo.

9., Un procedimiento segin la Reivindicacidn 6, ca-
racterizado porgue el interior del tubo es expuesto a una
corriente de medio refrigerante.

10, Un procedimiento segin la Reivindicacidn 9, ca-
racterizado porque es utilizada ls boquilla insufladora pa-
ra introducir une corriente de medio refrigerante que cubre
tode la superficie interna del tubo.

11, Un procedimiento y aparato segin la Reivindica-
cién 1, en el que el aparato comprende unos medios para ob-
tener un producto intermedio en estado pldstico, un elemen=-
‘o para refrigeraf el producto intermedio y unos medios pa-
ra estirar el producto intermedio enfriado hasta formar un
producto acabado y caréctérizado porque el elemento para re
frigerar el producto intermedio estd dispuesto de forma que
pone en contacto un medio refrigerante con la totalidad de
la superficie externa y/o interna del producto intermedio.

12, Un procedimiento y aparato segin la Reivindica~
cién 11, estando caracterizado el aparato porque el elemen=

t0 de refrigeracidn estd dispuesto para cubrir la superficie

.en referencia del producto intermedio con un medio refrige-

rante.
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‘cién 12, en el'que'el aparato comprende una prense de ex-

13. Un procedimiento y aparato segin la Reivindice—

trusidn para extruir un tubo y un elemento anular de re-
frigeracidn para insufler un medio refrigerante contra el
tubo extruido, caracterizado porque el elemento arular de
rgfrigeracién estd provisto en su pafte interna de uﬁa 0
més ranures circulares que funcionan como boquillas, -

14. Un procedimiento y aparato segin la Reivindica-
cién 13, en el que el aparato estd "caracterizado porque
1a ranura o renuras circulares tienen la forme de un sege
mento de cono truncado cuyo vértice estd alejado ds la bow
quilla de extrusidn.

15. Un procedimiento y aparato segin la Reivindica-
cién 12 en el que el aparato comprende une prensa de eX—
trusién para extruir un tubo y un elemento anular de refri
goracidén para insuflar un medio refrigerante contra un
tubo extrufdo, estando caracterizado el aparato porque el
elemento anular de refrigeracién estd provisto en su parte
interna de un cierto nimero de aperturas distripuidas S0~
bre su periferia'y que funcionan como boguillas, que ha-
cen que el medio refrigerante sea descargado en direceidn
tangencial.,

16. Un procedimiento y aparato segin la Reivindice-
cidén 15, estando caracterizado el aparato porque las aper-
turas también hacen que el medio refrigerante sea descar-
gado en una direccidn alejada de la boguilla de extrusidn,
de forma que el medio fluye helicoidelmente alrededor del
tubo a enfriar,

17. Un procedimiento y aparato segin las Reivindica-

ciones 15 6 16, estando caracterizado el apérato porque
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lasg aperturés gue funcionan como boquillas estdn formadas
por los espacioé conprendidos entre un cierto ninero de to-
biques, colocados en una cdmara anuler de alimentacidn para
el medio de refrigeracidn,

18, Un procedimiento y aparato segin cualquicrs ‘de
las Reivindicaciones 13 a 17, estando caracterizado el apa~-
reto porque el elemento anular de refrigeracidn estd divi-
dido en la direccidn de 12 extrusidn y tiene una longitud
en este direccidn que es por lo menos igual o casi igual s
la longitud axial del producto final que Se va & soplar. -

..19._ Un procediniento y aparato segin la Reiviadica-
cidn 18, estQ;EB“Caracterizado el aparato porque el recorri
do de las mitades de un molde de soplado estd ajustado al
recorrido de las mitades del elemento de refrigeracidén de
tal forme que las mitades del molde de soplado encierran
we longitqd de tubo enfriado y, después de que la longitud
de tubo enaenrado’sq ha separédo del tubo que salo continua-
nente de ;a boquilla extruidora de la prensa de extrusidn,
lo transportan a una estacidn de soplado cuando las mitades
del elemento de réfrigeracién se han separado una de otra.

20.” Un procedimiento ¥ aparato seguin la Reivindica-
cidén 12, y en el que el aparato comprende una prensa de eX—
trusidén para extruir un tubo, un molde de soplado para go-
plaxr una longitud de tubo hasta formar un producto acabado
y une boquilla insufladora para el suminisiro de aire de
soplado, estando caracterizado el aparato porque la boqui-
1le insufladora tiene una longitud que es igual o, casi
igual & la longitud del tubo que ha de ser encerrado por el
molde de soplado, proveyéndose los medios pafa descargar un f

medio refrigerante de la bogquille insufladora durante su
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insercidn en el trozo de tubo que va & ser soplado.

21, Un procedimiento y aparato segin la Reivindica-
cidn 12, en el que el aparato comprende un molde conecte-
do a una 1fnea de vacio pars el termoconformado de un pro-
ducto final a partir de una ldémine de meterial ternoplés~
tico y un elemento de calefaceidn pam llevar la 1é¢iﬁa al
esfado pldstico, estando caracterizado el aparato porque
se provee un elemento de refrigeracién pare cubrir una o
ambas superficies de la ldmine de tBterigl termopldstico,
llevada al estado plédstico, con un nedio refrigerante,

22. Un procedimiento ¥y aparato segun la Reivindice~
cidén 21, estando caracterizado el aparato porque el ele-
mento de refrigeracidn puede ser movido nasta la pOSicién
del elemento de calefaccidn despuss de que este uliimo ha
sido retirado. B

23. Un procedimiento y aparato segin la Reivindica-
cidn 21, -en el que la ldmina de meterial termopldstico se
mueve & lo largo de una estacidn de calefaccidén hasta una
estacidn en la que la 1ldmins es estirada hasta formar el

producto acabado, estando caracterizado el aparato porque

& lo largo de la trayectoria de la ldmina entre dichas es-

taciones se proveenlos mediog para cubrir une o ambes su-
perficies de la ldmina con un medio refrigerante. |
24, Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
"UN PROCEDIMIENTO Y UN APARATO PARA MEJORAR LAS PROPIEDA-
DES MECANICAS DE ARTICULOS DE MATERTAL TERMOPLASTICO".
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-
sente Memoria descriptiva que consta de veintisiete péAginas

mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 17 de Abril de 1.958°
BERMARDO UNGRIA
p.p.




FIG.1

NN

.

%

\\

?\\\

17/ 18

_ \\
x\\ NN

N—

AL

<z

ESCALA VARIABLE
MADR'D’ 17 DE shri: DEID. S

P. P. / ) ﬁ)

77




CLILEVER .. o5 hoja 2

E1E™
FIG.2
/m
// 22
;l\\\\\\l 27
- L /@i,}\: R =

2726 297301 28 (23 25

sl

N——

AN

7, W
BSCALA VARIABLE

BERNARDQANGRIX

P. P, '(. D
o




hoja 3

[
-

R AL ) L o
Av,l,,ui:lfﬂ‘}-{ e

FIG.3

23

FIG.6

b
prove

s DE18 &5
GRIR

7

abrii

BHRNHARDO
P. P.

ESCALA VARIABLE

MADRID, 17 p

¢

v.”




I Il:_::::::::/:::% h Y
[ , 1 ,
62 66 | %
A & }1| % Z
HSCALA Q/[‘AJRIABL:

MADRID,L7 DEAbTi:  pejg e

BERNARNO YHGRIA
P. P- 7
o/



L ET .5
FIG. 7
sl 5
(AR |
L--.----SZ-----J 5SS SSS5S5§8S ﬂf‘l‘ga
50/
l 53
= AN
WSS ST u u 52/
\50
\\\\\\ FIG. 8
56
SBCALA VARIADLE
MADRID,_;E_DWDELQM




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



