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" dotados de didmetro variante a lo largo del cuerpo hueco v/

manera de jarros y de escudillas.

El invento se refiére a un procedimiento para la elabo-
racién de cuerpos huecos de material sintético dotados de
cantos, para lo cual se calienta una pieza hfuta de forma
tubular, abierta eﬁ un lado, ¥y se transforma a su condicidn
final. Por esté procedimiento deben poder producirse cuerpog

huecos de las mds diversas clases que, por ejemplo, estén

del radio. Por el procedimiento se pueden construir panta-

llas, cubretiestos o también floreros y otros recipientes a

Son conocidos difeientes procedimientos para.la elaborg-
cibn de cuerpos huecos de material sintético. Asi, ﬁor ejem-
plo, se fabrican tubos y mangueras por el probedimiento de
%xtrusién. Son conocidos asimismo procedimientos de moldeo,
;que trabajan coﬁ Utiles de moldeo en forma de matriz y ma-
cho, vy en los que el material sintético termOplésticé‘es
conformado en estado pladstico. De manera simiiar trahajan:
también los procedimientos conocidos de embuticién profunda

Pinalmente son conocidos todavia procedimientos de in-
veceibm y colada, en los que el material sintético termo-
pléstico caldeado se'vierte en un molde cerrado. Deépués de
enfriado el material sintético en el molde, se ahre el mol-
de y,se saca el Abjeto. _

Es conocido asimismo dotar extremos de tuhos.con man-
guitos, para lo cual el tubo se calienta al menos en una de
sus gzonas extremas, y se enchufa sobre un util cdénico, de
modo que se produce‘un extremo de tubo de forma circular,
ensanchado en el didmetro. - ' N

t
Todos los procedimientos adolecen del inconveniente de
?

que la elaborqpién resulta relativamente complicada, onero-
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sa y cara. Se requieren Utiles conformadores complicados.

Aparte de ésto, los objetos elaborados no estéan en algunos
casos dotados de las propiedades que en si sé pretenden.

Por ello se ha propuesto el presente invento. . evitar
los inconvenientes del estado actual de la técniea y presend
tar wn procedimiento del tipo descrito al principio, que
pueda ser puesto en prdctica de manera especialmente senci-
1la con productos de partida baratos, empleando Utiles con-
formadores sencillos y con el coste menor posible, para pro-
ducir los mencionados cuerpos huecosg en las mis diversas
formas de realizaciodn posible.

ﬁsto se consigue conforme al invento, por el hecho de
que la pieza'bmﬁ&a; de fqrma.de seceibén de tubo, consiste e
pn termopldstico, en el que se imtroduce un Util de expan-
Siém, siendo puesta la pieza bruta, mediante calentamiento,
en estado deformable, y sujetdndose las paredes de lé'pieza
bruta, mediante la expansidn de partes del Util, sobre di-
chas partes para asi formar los cantés, después de lo cual
se enfria el cuerpo hueco moldeado, ¥ se retira el util de
expansidén. A este particular se calienta la pieza bruta uni-
camente en el intervélo de elasticidad. Es evidente que en
este procedimiento puederhallar aplicacién también un rege-
nerado de material sintético en calidad de material'dé par-
tida. El calentamiento tan solo en el intervalo de elasti-

cidad, es decir, aproximadamente hasta 100o C, repercute de

manera ventajosa en cuanto que debido a la.sujecidn del ﬁti}

de expansidn, se inicia una solidificacidn del material sin+

tético al producirse la variacibn de forma de la pieza bru-
1 .
ta para transformarse en el cuerpo hueco. Aparte de ésto se
P

produce durante el moldeo una acumulacién de material en la

e awr
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zona de 1os estribos de“expansién, mientras que el material
dispuesto entre éllos presenta un grueso de pared relativa-
mente menor; de ello resultan las ventajosas propiedades de
resistencia mecdniea. En un calentamiento hasta el intervald
de plasticidad no se produce este efecto de solidificacién.
¥s evidente que el limite de temperatura depende deiﬂtermo~
pléstico empleado em cada caso.! ‘
Es posible tambiém cerrar ulteriormente por uno o ambos
lados la pieza hruta Qespués_de transformada en el cuerpo
hueco. Para ello, por ejemplo, se aplican piezas de fondo.
De manera especialmente ventajoso, el Util de expan-
sibn se aplica tan solo en puntos o linealmente contra la
pared interior de la pieza bruta, siendo las nartes inter-
Pedias de la pieza bruta conformadas en suspensidn libre.

De este modo son posibles conformaciones de formas especial-

mente bellas, siendo la estructura del Util de expansidn es-

pecialmente sencilla. Cuerpos huecos con entalladuras pueden

ser elahborados de manera especialmenée sencilla, para lo
cual se le da al Util de expansidén la forma correspondiente
y/o0 se sujeta correspondientemente.

Es claro que en-el procedimiento conforme al invento
se emplean piezas brutas en forma de secciones de tubo que

se prefabrican en el largo correspondiente para el objeto a

confeccionar en cada caso. Esto se puede realizar, por ejemd

plo, mediante extrusidn, cementado o soldadura. El1 disposi-
tivo que halla aplicacidén en la fabricacidn, posee un dtil
de expansiéﬁ dotado de estribos de expansidn distribuidos
por su periferia v dispuestos de manera movible radialmente
De manera especialmente ventajosa, los estribos de expan-

#
sidn estdn dispuestos a 1o largo del, cuerpo hueco en forma
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|también proveer al Util de expansidén con varios Jjuegos de
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que sean movibles localmente en magnitud distinta en sentido

radial. Esto permite configuraciohes casi ilimitadas. Los
estribos de expansion presentan una superficie adaptada a la
forma del cuerpo hueco. Esta forma de realizacion de los es-
tribos de expansidén no repercuben en su sujecion unicamente
en la zona de los estribos de expansibén, sino también en las

zonas contiguas de la pieza dbruta conformada, Es posible
estribos de expansidén, que estén dispuestos unos tras otros.

ta deberd recaer, sobre las siguientes:

- REIVINDICACIONES -

x l.- Uniprocédimento para la elaboracion de cuerpos
ﬁuecos de material sintético dotados de céntos, que partien-
do de calentar una pieza bruta de forma tubular, abierta por
un lado, para transformala a su condicién final, se caracte~
riza por comprender que en la pieza bruta, constituida de
termoplastico, se introduzca un Gtil de expaﬁéién dotado de
&no 0 de varios Jjuegos de estribos de expansion adaptados
por su superficie a la férma del cuerpo hueco, situados unos
detras de otros mbéviles radialmente en distinta magnifud Yy
distribuidos por la periferia del Util, siendo puesta la pie-
za. bruta, mediante calentamiento, en estado deformable y su-
jetandose las paredeé de la pieza bruta, mediante ia expan-
sidn de partes-del'ﬁtil, sobre dichas partes, para formar asi
los cantos, después de lo cual se enfria el cuerpo hueco ml-
deado y se retira el Util de expansidn.

2.- Un procedimiento para la elaboracion de cuerpo

ecos de materigl sintético dotados de cantos, de acuerdo

on la reivindicacidén 1, caracterizado porque la pieza bruta

~

En resumen, la Patente de Invencion que se solicis
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|do con las reivindicaciones 1 a #4,.caracterizado porque el
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se calienta unicamente ﬁasta el intervalo de elasticidad.

3.— Un procedimiento para la elboracién de cuerpo

Ud

huecos-de material sintético dotado de cantos, de acuerdo
con las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque la
pieza bruta se calienta hasta aproximadamente 1002 C.

4.~ Un procedimiento paraﬂlé elaboracidén de cuer-
pos huecos de material sintético dotddo de cantos, de acuer-
do con las feivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la
pieza en QEEEQ, una vez transformada én el cuerpo hueqo, se
clerra ulteriormente por uno o ambos lados.

5.~ Un procediﬁenfo pars la elaboracion de cuer-

pos huecos de material sintético dotado de cantos, de acuer-

ﬁtil de expansion se agplica tan solo por pun%os 0 1inealmen—
te contra la pared interior dela pieza bruta, después(de lo
cual las partes intermedias de la pieza bruta se conforman
en suspension libre. ' )

6.- Un procedimiento para la elaboracion de cuer-
pos huecos de material sintético dotado de cantos, de acuer-
do con las reivindicaciones 1ra 5, caracterizado poréue el
itil de expansion se sujeta de manera que forma entalladuras|

7.~ Se reivindica por Gltimo como objeto §obre
el que ha de recaer la Patente de Invencion que se solicita:
UN PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE CUERPOS HUECOS DE
MATERTAL SINTETICO DOTADO DE CANTOS.
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en

la presente memoria descriptiva que consta de siete paginas

mecanografiadas.

Madrid, 21 Febrero 1.973
BERNARDO UNGRIA
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