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Ia presente invencion se refiere a operaciones de
conformacion ulterior realiradas en parisones preconformados,
asi como al aparato para la ejecucion de las mismas.

Los articulos huscos han sido fabricados tradicio-
nalmente por técnicas de moldeo por soplado, extruyendo un pa-
rigdén fundido a través de un orificio amular de matriz, y ce-
rrando después partes del molde alrsdedor del parisdn acabado
de extruir, que es luego dilatado por la presién interior de
un fluido para adaplarlo a las paredes del molde. Debldo al es-
tado de fusidn del parison, se preve un ftilempo considerable pa-
ra la conformacidn final del cuello, para realizer un buen cle-
rre hermético del extremo abierto y, mediante una extrusidn y
presoplad9 programados del parisdn y similares, para conformar
objetos grandes y/o de forma irregular. '

Recientes perfeccionamientos en el campo del moldeo
por soplado comprenden una técnica para la conformacion de pa-—
risones premoldeados de material cristalino como, por ejemplo,
de poliolefinas, parisones premoldeados que son vueltos a ca-
lenter a temperatura de orientacion y orientados biaxilmente
para obtener un articulo de gran resistencia y de sorpreadente
claridad. Tales teécnicas estan ampliamente expuestas en las
Patentes estadounidenses 3.390.426 concedida a Turner y oiro,

y 3.288.317, concedide a Wiley, por ejemplo. Con esta teécnica,
sin embargo, existen ciertos problemas inherentes al manejo de
BN parisén a la temperatura necesaria para realizar la orienta-
cidn. Bs diffcil cerrar herméticamente el extremo abierto del
parisén para hacer un articulo de extremo cerrado, como, por
ejemplo, una botella. Especialmente en 1o que concierne al mol-
deo de botellas de configuraciones relativamente corrientes en
las botellas fabricadas por procedimientos mas antiguos, por

ejemplo botellas de cuello relativamente pequeiio, hay la daifi-
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cultad inherente de que, con un parisdn premoldeado suficienteQ
mente pequefio para tener un cuello del tamafio adecuado, el mate-
rial del cuerpo del parison puede ser insuficiente para que el
articulo resultante tenga un adecuado espesor de pared., Como el
procedimiento mis econdmico de hacer parisones preconformados
es el de extrulr simplegente un tubo continuo y cortarlo luego
en plezas o parisones individuales, es preferible no intentar
resolver estas dificultades moldeando por inyecciodn un parisén
premoideado con un extremo cerrado y de tamafio reducido en la
zona del cuello, ya que ello aumentér{a su coste. Ademés, toda
téenica que tengé que ser utilizada debe evitar la formacidn de
rebabas,'ya que una de las ventajas- de trabajar con parisones
premnoldeados es la de que el articulo resultante directamente
del molde no requiere operaciones de conformaclon ulterior ni
de eliminacidn de rebabas,

Una finalidad de la presente invencion es la de per-
mitir soplar una gran botella o similares de cuello pequetio
partieqdo de un parisén premoldeado,

Otra finalidad de la presente invencion es la de Pro-
ducir economicamente parisones de reducido diametro en la zona
de conformacion del fileteado.

Otra finalidad mds de la presente invenciodn es la de
evitar la presencia de rebabas en la gzona del cuello de bote-
llas obtenidas partiendo de parisones premoldeados.

Otra finalidad mis de la presente invencidn es la de
cerrar herméticamente y/o conformar por compresién a tempera-
fura de orientacidn un extremo abierto de un parisdn premoldea-
do.

Segﬁn la presente invencién, un extremo ablerto de un
parisén premoldeado es aplastadd parcialmente por la accion de

un par de elementos opuestos y conformado a continuaciodn por
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compresion, por la accion de un segundo par de elementos opues-
tos que se deslizan entre dicho primer par.
En el dibujo, donde unas mismas referencias indican

partes iguales en las distintes vistas.

Ia figura 18, es una vista en seccidn transversal de
L4 o v
un aparato segun una forma de realizacidn de la presente inven—
cion para conformar una zona de cuello. -

Ia figura 28, es una vista en seccion transversal si-

milar a la figure 12, en una fase ulterior de la operaciodn.

La figura 32, es una vista en seccion transversal si-

milar a la figura 22, en una fase posterior de la operacion.

Ia figura 48, es una vista en seccidn transversal de

una forma alternativa de realizacion de la presente invencion,
para cerrar herméticamente un extremo abierto de un parison.

Ia figura 58, es una vista en seceidn transversal, si-

milar a la figurs 48, en una fase posterior de la operacién.
Ia figura 68, es una vista en seccibn ftransversal, si-
milar a la figura 52, en una fase ulterior de la operacion.,

La figura 78, es una vista en seccién'transversal, gi-

milar a la figura 62, en una fase ulterior de la operacién.

La figura 88, es una viste en perspectiva del lado in~

ferior del aparato, en la fase de la operacién representada en

la figura 68, y

La figura 98, es una representacidn esquematica de

las operacionea de conformacidn realizadas segun la invencidn.
Aun cuando el eparato de la presente invencion puede
ser Wtil para acabar cualquier extremo abierto de un material
tutular, se describe la invenciodn, en primer lugar, en termi-
nos de conformacion de un extremo de un parisdn premoldeado de
un polimero de cuando menos una mono-l-olefina con 2-8 &tomos

de carbono por molecula, habiéndose wvuelto a calentar dicha
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pieza.premoldeada en estado solido hasta la temperatura de

95 orientacion. Ia invencion es particularmente util en opera-
clones relacionadas con parisones premoldeados hechos de po-
1{meros de cuando menos un mondmero elegido en el grupo cons-
tituido por etileno, propileno, y l-buteno, y mis particular-
mente polipropileno.

100 Por temperatura de orientacion se entiende la tem-
peratura a la cual los polimeros cristalinos, al ser estira-
dos, revelan un aumento de resistencia, siendo esta tempéra-
tura, generalmente, de 0,6 a 282 C., y preferiblemente de 6 a
172 0., por debajo del punto de fu31on de cristales, para los

105 polimeros de mono-l-olefinas con 2-8 atomos de carbono por mo-
lécule. ELl punto de fusidn de cristales puede ser determinado
colocando una pequefia muestra del material que se quiere in-
vestigar sobre la platina de calentamiento de un microscopio
de polarizacidn y registrando como punto de fgsién de crista-

110 les la temperatura a la cual desaparece la Wltima birrefrigen-
cia al producirse un lento calentamiento.

Los parisones premoldeados pueden ser producidos ex-
truyendo un tubo continuo, que luego se enfria y se corta en
trozos o parisones individuales. Estos parisones son vueltos

115 . después a calentar, mientras se encuentran en estado solido,
por ejemplo en un horno de aire, a una temperatura ipférior en
0,6 a 282 C., al punto de fusidn de cristales. Mientraé se en-
cuentran.a esta temperatura, los parisones son estirados lon-
gitudinalmente para orientarlos en una direccidn, y dilatados

120 circunferencialmente para orientarlos en la otra direccién, ha-
ciendo asi que el parison se adapte a la forma de las paredes
del molde. Bl articulo resultante esta orientado biaxilmente
¥ tiene la elevada resistencia asociada con la orientacidn, y

ademis, en el caso de materiales como el polipropileno, una
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gran claridad. Debe hacerse resaliar que los parisoneé, a esta
temperatura, tlenen el aspecto fisico general de un material
s0lido y se encuentran todavia en un estado parcialmente cris-
telino, a cuya temperature no son facilmente moldeables.

El concepto de la presente invengién, segun el cual
el extremo de un perison es primero aplastado y luego moldeado
por compresién mediante elementos que se mueven en angulog rec-
tos con respecto a la direceidn de movimiento de los primeros
elementos de aplastamiento, puede ser utilizado para acabar el
cuello de un paris6n premoldeado disponiendo un mandril central
contra el cual el parisén ep comprimido, o, en alternativa, es-
ta técnica puede ser usada sin mandril central y haclendo avan-
zar el segundo par de elementos de compresién haste que las pa-
redes del parisdn sean cerradas herméticamen%e; Estos conceptos
pueden ser usados sepavadamente o, en alternativa, un extremo
del parisén puede ser conformado de acuerdo con la presente in-
vencion para obtener el acabado de un cuello, mientras que el
otro extremo es cerrado con empleo de las tecnicas de la otra
forma alternativa de realizacion de la invencidn. Bn los casos
en que la presente invencidn es utilizada para cerrar el extre-
mo inferior y también para conformsr un cuello en el exfremo
superior, estas dos operaciones pueden ser ejecutadas simlta-
neamente, como se indica en la figura 98, o sucesivamente. Con
respecto a la figura 98, se hace notar que.la nlsma es simple-
mente una representacidn esquemética que muestra el parison,
entes, durante y despues de la conformacion ulterior segin la
presente invencion. Bl parison postconformado de una zonz de
cuello de didmetro reducido no es mds que un arifculo transi-
torio en el proceﬁimiento de fabricacion de la botella. Aun
cuando podria existir como algo separado, como se mestra en

la figura 98, y ser llevadq ‘después a una estacion separada de
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moldeo, generalmente sera retenido dentro de los médios con-
formadores del cuello y las paredes del molde se cerraran al-
rededor de 61, introduciéndose fluido a presion para dilatar-
lo contra las paredes del molde antes de que los elementos
conformadores del cuello se quiten de alrededor del extremo
supexior.

En la forma de realizacidn en que el extremo del
parison para la conformacidn del articulo acabado es de did—
metro reducido, la gzona de'. cuello reducido puede tener un
espesor igual, inferior o superior al del parisdn inicial. Ge-
neralmente, el espesor finel de pared sera aproximadamente el
mismo o inferior en un 10 - 20% al espesor inicial de la pa-
red., Bl didmetro exterior del cuello puede ser reducido en un
10 - 80%, y preferiblemente en un 20 -~ 40%., Ia relacidn de
compresidn, es decir la relacidn ‘del volumen del pldstico en
1la zona del cuello antes de la operacién de conformacién por
compresidn y el volumen después de la operacion, puede estar
comprendida entre 1,2:1 y 5:1, y preferiblemente entre 2:1 y
3:1, '

Refiriéndonos ahora a las figuras 1-3, se ve en
ellas una forma de realizacioén de la presente invencion en
la que un parison tubular 12 preconformado, de extremo abier-
to0, estd dispuesto alrededor del mandril 14. El mandril 14 es
circular y preferiblemente cilindrico, aun cuando en algunos
casos puede ser rectangular, triangular y/o tener una pequeiia '
conicidad, segin la configuracidn deseada de la superficie
interior de la zona de cuello del producto acabado, Unos ele-
mentos opuestos de matriz 16 y 18 estan dispuestos en lados
opuestos del parison 12 y son susceptibles de ser hechoa avan-~
zar aplicando presidn a lados opuestos del parisébn 12 y de

'4 . PRI .
ser retraidos mediante cilindros de aire acoplados a los ele-
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mentos 20. Dispuesto entre los elementos de matriz 16 ¥y 18
hay un segundo par de elementos opuestos de matriz 22 y 24,
susceptibles de avanzar y de aplicarle presion a los obtros
lados del parison aplastado, como se muestra especificamente
en lag figuras 22 y 32, Los elementos 22 y 24 son hechos avay
zar y retraidos por medios 26 similares a los medios 20. Como
puede verse por la figura 28, el primero y segundo par de me-~
dios de matriz son hechos funcionar en sucesidm de modo que
primero los elementos 16 y 18 aplastan el parison, avanzando
hacia una posicion tal ‘que sus paredes delanteras se encuen-
tran adyacentes a los lados de los elementos 22 y 24. De este
modo, cuando los elementos 22 y 24 avanzan, las paredes late-
rales 28 de loe mismos se encuentran en contacto de desliza-
miento don lasg supérficies delanteras 30 ds los elementos 16
v 18. As{, cuando los elementos 22 y 24 avanzan hacia la po-
sicion representada en la Figura 32, no se forma rebaba algu-
na cuando las paredes del parisdn son comprimidas, ya que log
elementos 26 y 20 se encuentran en contacto de deslizamiento
con los elementos 16 y 18, Todo exceso de pléstico fluye
axilmente con respecto al parison. ILas superfiqies delanteras
de los elementos 16 y 18 tienen una parte curva en 32 y coope-
ran con secciones curvas 34 de los elementos 22 y 24 para
formar la parté exterior del cuello del parison preconformado
resuliante, siendo conformada la superficie interior por la
compresién del plastico contra el mandril 14, como se repre—
senta especificamente en la figura 38,

las figuras 42-828 muestran unas variante de forma de
realizacidn de la presente invencidn en la que los elementos
conformadores 1l6a y 18a son hechos avanzar para aplastar par-
cialmente un extremo abierto interior del parison 12. Despucs,

los elementos 22a y 24a son hechos avanzar como se muestira en
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las figuras 58 y 68, para cerrar herméticamente.dicho extre-
mo abierto. Como puede verse por la secuencia de operaciones
de las Tiguras 42 a 6%, esta operacidn implica una considera-
ble elaboracidn del polimero y, por tanto, permite la forma-
cién de un cierre hermético incluso con un polimero que se en-
c;entre a una temperatura inferior al punto de fusion de cris-
tales ¥y que, por tanto, no sea fdcil de cerrar herméticamente.
Una vez que el cierre hermético ha sido realizado, como se
miestra en la figura 62, un medio de corte, en forma de cuchi~
1la plana 36 es hecho avanzar para cortar de la parte princi-
pal la parte de cola del parisOn. BEste puede verse mejor en la
figura 88, que mestra el lado inferior de los distintos ele-
mentos en la fase de la operacion representads en la figura 68.
Los bordes delanteros de los elementos 22a y 24a pueden tener
cualquier configuracidn deseada para producir un borde o len-
gueta 38 de cierre hermeético en el parison conformado ulterior-
ménte, lengiieta de forma triangular, cuadradas, circular o alar-
gada. Como puede verse por la figura 62, los elementos l6a,
18a, 22a y 24a son relativamente delgados, de modo que tienen
una lengieta relativamente corta. Los elementos correspondien-—
tes 16, i8, 22 y 24 pueden tener cualquier eépesor deseado,
segin la longitud de la zona de acabado del cuello.

En la figura 92, se representa esquemdticamente la
operafidn de la invencion, segun la cual un parison premoldea-
do 12 tubular, de extremc abierto, es conformado produciendo
primero por extrusidn con la mAquina 48 un producto tubular
contimio 46. El producto 46 pasa luego por la cdmara de vacio
y de dimensionamiento 50, y desde allf al dispogitivo de corte
52, que corta el producto 46 en parisones 12. El parisdn 12
pasa luego por el horno de aire 54, donde es calentado a tempe-

ratura de orientacidn. El parisén preconformado 12 asi calenta-
.
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do tiene su extremo superior postconformado, de acuerdo con
una forma de realizacibn de la invencidn, en un cuello 40 de
reducido digmetro, y en el extremo opuesto es postconformado
de modo que es cerrado herméticamente con la formacidn de una
leﬁgﬁeta 38, Queda entendido que el parison resultante 42,
indiéado en la figura 9%, es s0lo un estado transitério en la
fabricacion final del parisén lz‘y que, generalmente, no se
sacars de la cabeza 44 conformadora del filete hasta después
de su soplado en el articulo acabado., Dicho con otras palabras,
lo que se indica con la referencia 42 es el parison postcon-
formado que tiene que sexr moldeado por soplado, ¥y no un articu~-
lo acadbado,

Muchas partes, como interrup{;oresa tuberias de aire
y medios de soporte no han sido representados por razones de
sencillez, aungue Su inclusion estd sobreentendida ﬁor las per-
sonas expertas en la materia y cae dentrd del alcance de la
invenciodn. ‘
Ejemplo 1

Se extruyé en tubo de un didmetro interior de 2 cm.,
y de un espesor de pared de aprox, 3,2 mm. un homopolimero de
propileno de una densidad de 0,905 (ASTM D 1505-63 T) de un
flujo de fusiln de 3,5 (ASTH D 1238-62 T, Condicidn L), y do
un punto de fusidn de cristales de aproximadameﬁte 1712 C, Se
enfrid dicho tubo & temperatura ambiente y se cortd en trozos
de aprox. 18 cm. BEstos trozos de 18 cm. fueron calentados a
una temperatura de 160—1649 C. y uno de sus extremos ablertos
fué aplastado cerrando sobre el parisén asi calentado elemen-—
t;)s opuestos de compresion similares 2 1los representados en
la figura 48, Mientras los primeros elementos de compresidn
eran mantenidos en contacto con el parisdn, un segundo par de

elementos opuestos de compresidn similares a 10s representados
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en la figura 58 fué cerrado sobre el parison para cerrarlo

herméticamente. Se cortd en dos el cierre hermético resultan—
te y se observd a simple vista, comprobandose que era homoge-
neo en todas sus parteg, sin huecos ni 1ineas de soldadura,

1o que indicaba un cierre hermético andlogo al que puede obte-

nerse de material completamente fundido.

Ejemplo 2.
Se extruyd en tubo de un didmetro interior de 1,9

cm y de un didmetro exterior de 3,18 cm un homopolimero de
propileno de una densidad de 0,905 (ASTM D 1505-63 T), de un
flujo de fusidn de 2 (ASTH D 1238-621T; Condicidn L) y de un
punto de fusidn de cristales de aproximadamente 1612 C. Se en-
fria el tubo a temperatura ambiente y se corta en trozos de

18 cm. Estos trozos de 18 cm son calentados a una temperatura

‘de 1608-1642 C, e introducidos en una cabeza conformadora de

filete; com6 la cabeza 44 de las figuras 1-3 y 9. En el inte-~
rior del parisdn de extremo abierto se introduce un mandril y
se.cierra sobre el parisén el primer juego de elementos de
matriz opuestos, como los elementos 16 y 18 de la figura 18,
pars aplastarlo de la manera indicada en la figura 28. Des-
pués, un segundo juego de elementos de matriz que se desliza
entre dicho primer par de elementos de matriz es cerrado en
dngulo recto con la direccidn de movimiento de dicho primer
juego de elementos de matriz, para moldear por compresion el
extremo abierto de dicho parison sobre el mandril para confor-
mar el fileteado en su superficile exterior y para reducir su
didmetro. Bl parisén inicial tiene un didmetro exterior de
3,18 cm y un diametro interior de 1,9 cm. Ia zona de acabado
del cuello, ‘una vez moldeada segun la presente invenciodn, te-
nia un didmetro exterior de las partes Tileteadas de 2,54 cm,

un diametro exterior de la parte de cuello de 2,28 cm y un
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didmetro interior de la parte de cuello de 1,43 cm. Bsto da

unz relacidn de compresidn, entre el volumen iniecial y el vo-
lumen final, de aproximadamente 2,03:L. Entonces, el parisén
es cerrado en su exiremo inferior, introducido en una zona de

315 moldeo y dilatado hasta que toca las paredes de dicha zona de
moldeo mientras todavia se encuentra a temperatura de orien-
tacidn, para la obtencidn de una gran botella orientada bia-
xilmente, de gran resistencia, pfovista de un cuello peguefio
y de un fuerte y hermético cierre de fondo.

320 Aun cuando la presente invencidn ha sido descrita
detalladamente con fines de ilustracidn, no se debe interpre-
tarle como limitada a dicha descripcidn, sino como cubriendo
todos los camblios y las modificaciones que caigan dentro de

su espiritu y de su alcance.

N O T A :

325 IA PATENTE DE INVENCION que se solicita debera re-
caer precisamente, sobre las particularidades caracteristicas
de las siguientes reivindicaciones:

12.- Procedimiento para conformar por compresion el
extremo de parisones y aparato para su aplicacion tendente a

330 formar un cierre hermetico o una especie de cuello en los pa-
risones abiertos, realizados en material termopléstico, me—
diante 1a aplicacion de una presidn lateral pare estrechar el
parisén, caracterizado dicho procedinmiento por ve-
rificarse las operaciones de aplicacidn de presion desde dos

335 lados opuestos sobre las paredes de un extreme abierto de un

b

parisdn termopldstico tubular, con el fin de aplastar parcial-
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mente dicho extremo del parison, y de la aplicaciénVSucesiva
de presidn sobre las paredes del ledo opuesto del parison
parcialmente aplastado, para conformar por compresidn dicha
parte herméticamente coerrada o0 a modo de cuello.

28.- Procedimiento segun la reivindicacidn 18,
caracterizadoporel hecho de que dicho parison
se realiza de un polimero de cuando menos una mono-l-olefina
con 2-8 atomos de carbono por molécula, y de que tal parisdn
he. sido calentado en estado sdlido de modo que se encuentra
g una temperatura inferior en 0,6 - 28¢ C. al punto de fusion -
de cristeles del polimero. -

38,~ Procedimiento segin la rgivindicacién 28, ca-
racterizado por el hecho de que el polimero se establece en
polipropilenc y de que dicho parisén es calentado a una tem-
peratura inferior en 6 - 179 C. al punto de fusién de crista-
les.

48 .~ Procedimiento megin cualquiera de las anterio-
res relvindicaciones, caracterizado por el hecho de que la
presién desde cada par de lados opuestos es aplicada hasta que
dichas peredes son conformadas por compresidn contra una su-
perficle conformadora dispuestz centralmente dentro de dicho
extremo abierto del parisdn. |

58 ,— Procedimiento seghn la reivindicacion 48, ca-
racterizado por el hecho de que el didmetro exterior de la
parte estrechada del parisén, despuds de la conformacidn por
compresidn es inferior en el 20 - 40 por ciento al didmetro
exterior inicial, i

68.- Procedimiento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 18 a 38, caracterizado por el hecho de que la pre-
aidn sobre las paredes del otro lado opuesto es aplicada hasta

que dicho extremo abierto estd cerrado herméticamente.
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8 ,~ Procedimiento segin la reivindicacion 48, ca-

racterizado ademas por el hecho de aplicarse presion desde
dos lados opuestos sobre las paredes de un segundo extremo
abierto de dicho parisdm tubular, pera aplastar parcialmente
el segundo extremo, y de aplicarse después presion sobre las
peredes opuestas del otro lado de dicho segundo extremo del
parison parcialmenie aplastado, hasta que dicho segundo exlre-
mo abierto esta cerrado herméticamente.

8a,- Aparato para la.aplicacidn del procedimiento
segun la reivindicacion 18, que comprende en combinacidn: un
primer par de elementos de matriz opuestos, susceptibles de
avanzar el uno hacia el otro estrechando un parisén dispuesto
entre ellos, y de retirarse; un segundo par de elementos de
matriz opuestos, dispuestos entre dicho priﬁer par de elsmen-—
tos de matriz opuestos y susceptibles de avanzar-el uno hacia
el otro para estrechar un parisén dispuesto entre ellos, y de
retirarse, caracterizandose dicho aparato por el hecho de que
el segundo par de elementos de matriz es susceptible de des-
lizarse transversalmente con respecto al primer parxde elemen-
tos de matriz, hallendose las paredes leterales de dicho se~
gundo par de elementos de watriz opuestos en contacto de des~
lizemiento con superficies delanteras de dicho primer par de
elementos de matriz cuando el primer par de elementos de wa-
triz se encuentra en posioién avenzada, y de que los elementos
de dicho segundo par de elementos de matriz son susceptibles
de avanzar el uno hacia el otro después de que el primer par
se enocuentra en posicidn completamente avanzada.

98,~ Aparato segun la reivindicacidn 88, caracteri-
zado por comprender un mandril dispuesto en el centro del area
definida por dicﬁos elementos de matriz cuando ambos pares de

elementos de matriz se encuentran en posicion avanzada
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108.- Aparato segin le reivindicacion 92, caracteri-
zado por el hecho de que dicho mandril es de manera general
redondo y de que las superficies conformadoras de dichos ele-
mentos de matriz tienen un contorno tal que forman una zona
anular entre dichas superficies conformadoras de dichos elemen—
tos de watriz y la superficie exterior de dicho mandril, cuando
todos los elementos de matriz se encuentran en posicién avanza-
da.

118.- Aparato segun la reivindicacidn 88, 98¢ o 108,
caracterizado por disponerse medios oscilantes de corte suscep-
tibles de moverse a 10 largo de una cara comin de los citados
elementos de matriz.

128 ,~ Aparato segﬁn cualquiera de las relvindicacio-
nes 98, 10g2 y 118, caracterizado ademas por : un tercer par de
elementos opuestos de matriz, susceptibles de avanzar el uno
hacia el otro, de estrechar un parisén dispuesto entre ellos,

y de retirarse; un cuarto par de elementos opuestos de matriz

‘dispuestos entre dicho tercer par de elementos opuestos de ma-

triz, susceptibles de avanzar el uno hacia el otro y de estre-
char un parisén dispuesto entre ellos, estableciéndose dicho
cuarto par de elementos de matriz de modo que se desliza for-
mando angulos rectos con el tercer par de elementos de matriz,
teniendo paredes laterales en contacto de deslizamiento con su-
perficies delanteras de dicho tercer par de epementos opuestos
de matriz cuando el tercer par de elementos opuestos de matriz
se encuentra en posicion completamenté avanzada; estando sepa-
rados log mencionados tercer y cuarto pares, con respecto a
dichos primero y segundo pares, a lo largo de un eje comin;
gilendo susceptible dicho cuarto par de elementog de matriz de
avanzar el uno hacid el otro despues de que el tercer par se

encuentra en posicion completamente avanzada.
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1382,~ "PROCEDIMIENTO PARA CONFORMAR POR COMPRESIOH
EL BXTREMO DE PARISONES Y APARATO PARA SU APLICACION".

- Todo ello segﬁn gueda expuesto en la presente liemo-
ria que consta de dieciseis hojas foliadas y mecanografiadas
por une sola cara y dos hojas de dibujos que con la miswma se

acompaiic .

MADRID, 29 de gulio de 1970
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