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a la otaca aUsadador do! oonielahorodo y aplaaoa ol saaialo^ 
OM por 10 'W  ncM̂ ai auto pHTR¡ f̂Wfawp noílda—

dum del oanialahorado sobro ai miooo, siendo a ccntiouaciác 
dicho aaadelaborado, geaerahaonta, dilatado por ooplodo. - -

5* DaMdo a (pM las csraetarioticas oolioitadao actu^,
acato a astas hotollas o cuerpos haceos ao caaan da increaogt 
tama, en particular m  lo que concierna a la vaoiotaacia cae 
edaioa o a la presión, aa ha visto qoo la porta de la picea 
qpa aawKaspaBda a cata atoa a* soldadura conatitaye an punto 

le. ddbil ípm reduce la resistencia da conjunto da picea. - -

Ea^ inconvenieote eat& iw*ram̂ tf)dn por ol he— 
che da qao genoralmeato aa cagarsa las calidcdas de la pa^ 
red da la picea por difareataa prooodisdeatos da estirado da 
la parad adentras qw, por áiiarantas raccnea tecnológicas, 

19* la parto cwrospcndionte a la soldadura no sufre más qpo m  
oo o estirado. — — — — — — — — — — — — — — —— — — — —

La iavaacidR so propone ovitar estos iccoavaoientoa 
y proporcionar un prooediaiaato da f(fricación do piasae tx^ 
dadas do material ointétieo en lao cuales la cena soldada 

20+ pasee calidades insrcosotcdae, perticulanaante do resistan- 
cia, do hoBogeaeidad y ̂  eatenqusidcd.

SUy particulamacnta la inveacida se propone propqg 
ci w w  uoas piosas ooldadco Obtenidas por oxtruaida do un 
ooaiolahorodo tabular an loo cuales la sena soldada por pi& 

35+ cade o aproxiaacida de las paradas del aeaielaborado p*os% 
t m  calidades iacrenentcdas da resistencia, de hoaogsaoided



y Re eetaBqpeided.

Mea6s* la iaspeaciáa ae pcopcae proporoicoar ua 
ceRiaienáo && fabricooida da piosas saldadas., tales oaao 
cuerpos huecos a botellas, obtenidas por estrcK!l&3. da ua 
mielcdaorodo tabula? y <%aa prosmtan- colidadoo inorematodas 
a Rival del motesrial plástico que forma el cuerpo hueco* - -

La iavonci&i tiene por objetó aa procedisieato de 
f̂ tsicsâ ián da piases coRdadas de ê tíurial sintético, perti- 
cularaento teaüaoplástico, carectearisaao portgaB so efeetén la 
soldcdMpada la piesa el isterior de una ata^fem gasée­
se inerte can a?ospecto ̂  nst̂ ial óóBsádeRada* *--*--**-

r̂oforoset̂ aento el proceso de fabrioaei&L se yeáü*- 
aa de asnera q¡sa laa pEa^odolapieeadestinadaeasersQgL 
dadas se hallea pretendas pe? la atadsfem gaseeaa protect̂  
ra deode su fomacidn por traasforaacién de un material pl% 
tico bruto.

SI gas utüisado es preferastess&te el nitrógeno, 
sin astbsŝ o todos loo doads gasas inertes oca reopocto al x% 
torial sintético, so decir que no maiflqjnoa las propiedades 
qtiíaioas o ficioô íaicaa- do la superficie del Bateada!* pu^ 
dea se? utilisadoo.

En particular* es ̂ antojoso ntilisar el oahldrido 
earbáiico.

Sa uc sedo do utilisaeiáK partiĉ srsKsite presido



do fabricación da piezas de material plástico, por ejemplo 
de cuerpos huecos, recipienteo o botellas, a partir de un sg 
miclaborado tubular extruido y soldado por piaaado, se intag 
duce. dicho gas inerte en el interior del seaialaberado tubu­
lar en curse de extrusión do manera que la pared del interior 
de dicho aamieiaborado, desde la salida de las hileras, se hg 
lie protegida por dicho gas, efectuámose el pinzado mientras 
el semielaborado se halla oda protegido, preferentemente iamg, 
diatamente deopuds de la extrusión. —

De asnera ventajosa, dwapuóa de que haya sido efec­
tuado el pinzado# la expansión del semielaborado tubular, que 
contiene el gas inerte introducido en curco de extrusión, se 
efectúa inyectando en el interior de la porción de semielabo­
rado pintada una cantidad importante de gas inerte bajo una 
fuerte presión para provocar una expansión rápida que lleve 
el ceaielsborado expandido a entrar en contacto con la pared 
interna de un molde. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Preferwtemantc# mientras que la presión interna d& 
bida a la introducción de gaa inerte en curso de extrusión es 
baja, por ejemplo ligeramente superior a 1 bar, la presión de 
expansión es elevada, superior a 3 ó 4 bars y preferentemente 
próxima a 10 ó 12 bsra. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Según maa constatación sorprendente ce ha observado 
que el enfriamiento de la superficie de semielaborado prote­
gida por la atmósfera gaseosa se halla incrementado, ain duda 
por supresión de una capa superficial que proviene de la ac­
ción del oxígeno del aire, lo que es susceptible de incremen-



tas* la cadencia de faMLcnoidn en ciortoo casca y qae, ps& 
otra parto, en ciertas â icaeionaa de aaterides cuaceptî  
bles de criatcliss?, permite momear aás rápidamente tmn e^ 
troetum morfa do saterin plástica avitaade sea eK&sta%Bg 
cidn iMesoáM.o* *.**-.**<*<***.-***.

Adcnáa, se obtiene, per la ĉ licaci&í do un material 
mlativcsxmtc fríe centra las parodeo del acide un msgor it̂ - 
teresaMo t&emico n este nivel, lo Mismo gas un excelente %  
tercas&io tamice so Obtiene on el interior del aasdelabora- 
do en curso do oscpmoión por la cantidad importante de gea 
inerte bago pseoiás introducido para asegurar la â pemaidn, 
pudimdc esta cantidad de gao oes? incrementada si ce gres# 
i^orifimodoevBcuí^dndB.gaa inerte, do manera gao-se cree
durante la expsnsi&! une verdadera. circulaeiáA o berrido de '
gas. en la pared en curso de ê psnsidn. .s* *.

s^dn un modo da rcalisaoiás partiealar de la iavaR 
cidn el gas inerte puede ser introducido aa el interior da! 
omaielaborcdo tubular en onceo do entrusiám a. ̂ svds del put̂  
eáa central do la Miera, podiendo dicho paso deaenboctâ  
por ejemplo, en el centro del panado* —

ai ciertos osees, ptartieularaente en el oseo de la 
extruoí̂ h de un seH&alá&oyada colgcste, eo decir gas desasté 
ca en la atzBóDferc, por su ixnrte inferior Vierte, es ventaja 
so orientar e l ^  !uasia la  pered interior del apgiela&oraio 

da m m e m  c¡pe megom edn la proteeeión disMm^endc al miago 
tiempo la cantidad da gao necesario# *.<*.*..—.**<*..*.****.**
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En el caoo de extrusión de oemiolaborados cautivos, 
on decir cuyo extremo está coastantomento obturado, la llega 
da da gao a través del punzón puoda ser regulada do amera 
quocroe una ligera aobrcpreoióa interior que provoque un 3^ 

$. gero Machado del aeoielaborado, remplazando asi el gna la 
sobreprecio de aire realizada de manera conocida cuando tig, 
no lugar la extrusión de dichos seaielaborndos.

la invención puede también ser aplicada a la fabril 
cación de cuerpos huecos de materiales taaaopl&stices am la 

10. cual, a partir de una porción de tubo pida tico, ce realiza
un samielaborado obturando una de lao embocaduras de la por­
ción por deformación de esta embocadura oom la ayuda de uno 
o varios materiales calefactores para formar un fondo redon­
deado en el cual el material oalentado y deformado se suelda 

15. sobro ai mismo. De cuerdo coa la invención se efbctda esta 
operación de dofcmaación manteniendo,, durante toda la opera­
ción, la porción de tubo ea uno atmósfera de nitrógeno, u 
otro gas inerte, da manera que el gao protege de la oxidación 
tanto la pared interior como la pared exterior de la porción 

20. tubular. Da pieza asi realizada puede, por ejemplo, consti­
tuir un eemialabcrado qpaoaa continuación estirado por so­
plado. --i*----. — -- --  — - -  *.--*.-- — --.-.*

La invención tiene tonMLÓh por objeto un aparato ga 
ra la realización del procedimiento sogóa le invención, apa- 

25. rato que comprende une hilare de extrusión de un anaielaiboig 
do tubular oca un puazáa central y caracterizado porque com­
prende en dicho punzón central por lo meaos un orificio co-
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nectado, por un conducto que atraviesa dicho puñada, a una 
fuente de gas inerte, por ejemplo no nitrógeno. ^ -

Otras ventajas y coracterfsticao de la iaveneióa 
recorán con la lectura de la descripción siguiente, dáda a 

5. titulo de ejemplo no limitativo, coa referencia al plano
xo q&o representa una vista en sección axial de na aparato 
de fabricación de cuerpos extruidos soldados sagóa la inven­
ción.

Con referencia si plano se ve un cabezal de cxtru-
10. si&o 4 destinado a la fabricación da recipientes o cuerpos

huecos do material termoplóstico. El aparato comprende de una 
forma conocida un canal de traída do material termoplástico 
caMeate bajo presión 1 que desemboca en una hilera de pared 
interior cilindrica 2 mantenida en posición sobre el cabezal 

15. por una tuerca 3.

En el cábasal 4, en el interior de un ensanchamiento 
del canal 1, está montado un punzón 5 que delimita con la igi 
lera 2 un canal anular a través del cual pasa el material 
plástico que es asi extruido en forma de un semielaboredo tg 

20. bular de eje vertical 6. — -

Bajo el cabezal 4,y a  una cierta distancia de éste 
que permite obtener el grado de enfriamiento deseado del sea^ 
elaborado 6, se halla un dispositivo da moldeo-sopiado del cual 
se ha representado simplemente de forma esquemática uno de loe 
moldes compuesto de dos partes 7 y 8 susceptibles de aproxi­
marse la una a la otra, a una y otra parte del eje vertical

2 5.



d$l ocmielchorado 6.

De manera conocida, cuando catas partos de molde 7 
y 9 -se apwxiítaa, spriaionm una porción de seaialaborado, 
la cual se halla pinsadc por los dos extremos del molde y fqg 
ma asi una porción de cccialdborsao %  cerrado sobre sí mis­
mo y aprisionado en el molde. Esta porción es a continuación 
acplada, por ejemplo con la ayuda de una aguja de soplado 
gne atraviesa la porción de seaielaborado basta etpliccrso cq^ 
tra las paredes internas del molde y fánsar asi ua cuerpo 
busco.

Se ccmprande que m  las soasa tales ooao6&, que ag- 
tdnplRsades por leo don partes de molde, al material plóati 
co eatd soldado. Algunas de astee soldaduras, aegda la forma 
dal cuerpo hueco deseado* pueden ser eliminadas a continua- 
oión por corta* pero al fondo de loa cuerpos huecos precenta 
siempre ana sana soldedo que forma parta integrante del cue^ 
pa busco. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Do acuerdo con la invención aa hace llegar al inte­
rior del eemielaborado 6 central extruido uaa eorrianta de 
nitrógeno en el sentido de lo flacha* siendo enviada dicha 
corriente de nitrógeno por un conducta 9* que atraviesa el 
punzón 5 y aat& conectado per al exterior a otro conducto 10 
que desemboca a au vas en una fuente da nitrógeno* por ejem­
plo nas botella da nitrógeno comprimido 11. So comprende qpe 
por alio la parta interna %  del oeoiels&omdo 6 es llanada 
de nitrógeno sin la menor preoeacia da aire. - - - - - - -



se ha constatado opta* haciendo este, la calidez do 
leo aonaa do soldadura M a s  como 6^ se halla sotaeen^ in­
crementada como se verá a ccmtiaaaciáa.

De asnera ventajóos al caudal y la presida del ni­
trógeno enviado por al ccmducto 9 pnadca sor determinados do 
señera que croen asi, en el volumen %, una ligera sobrcpm- 
oión que mantiene el seadeláborado 6 ligoramenta Machado y 
qw! contribuye a la forma geométrica de esta seaieisborada. 
Bata ebbKproai&i puedo ser por ejemplo del orden de 9 g/em̂ .

Bn el caso en que iuaya lugnr a utilizar un procedi­
miento do extruaiáo con secdoloborado cautivo# como se Isa 
descrito anteriormente, se utiHsa un procedioieato de oat^ 
sida en el cual el extrema del cea&aaaborsdo desemboca al qi 
re libra, se emaprende que seria necesario aumentar ̂  cau­
dal de nitrógeno en el interior del conducto 9 da esmera que 
impida una penetración del aire por el extremo inferior dsl 
seMelabcarade. De forma ventajosa se puede entonces hacer de­
sembocar el conducto 9 no por un solo orificio en el interior 
del aoaielaíKErsdo sino, per el contrario, por varios orifi­
cios repartidos en la proximidad de la pared interior del ag, 
sdelahorado para dirigir el gas contra dicha pared interior.

A titulo do ojeólo se han realisado por este proqa 
dimiento unas botellas de poütareftalato de etilengücol qb 
tenidas por extrusión a temperatura de 28oae seguida de un 
soplado qas provoca taaa expansión, en las dos direccioneŝ  
de la pared del cuerpo de la botella del orden de ^5 a 3 a



Mía temperatura del orden de 2709C+ ciando el eopeoor inicial 
ge eemielcboredo de 4 aa y el espesor final de o,$ am+ - - **

El soplado da orpassida es provocado gracias a la 
introduccida do una aguja do copiado a tRowda da la pasad 
del seaielaborodo, en m  eaplaaamionto í̂ ropiado, permitid 
go cata agaga nao inyección de gas inerte, tal como el nitr& 
gano# bago ana presión do apnosdaadaaeate ti bors. - - - -

Se han cooperado entre ai moa frascos fabricados 
t̂¡ft introducción de nitrógeno en el interior del oaaielsborg 
do y otros frascos fabricados por introducción de aire en el 
interior del semieloborado* — — — — — — — — — — — — — — — —

& nivel do loa fondea do botellas cota cooperación 
ha dado el resoltado eiguienta: - - - - - - - - - - - - - -

soldaó&nra obtenida bajo nitrógeno da una booô e 
acidad tal qpe un frasco sometido a una presida interior da 
explosión no ac destruye nunca a nivel de la soldadura del 
f o n d o #  — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Si la soldadura ee obtiene en presencia de aire el 
franco cometido a la presido se rompe inetantdnooaMte y d g  
tamdticamente a nivel de lo soldcdura del fondor - - - - - -

Re lugar de utilizar un copiado por aguja, se pueda, 
taobláa en otrw procedimientos de fRbricacidu, utilizar una 
cdaula de un tipo en si conocido que pasa por ejemplo a in­
yectar el gao inarte a trawás de una parte tyte formará a co^ 
cmtinuscida ol cuello o gollete del cuerpo busco. - - - -



Aunque la invencián Rsya sido descrita a propósito 
ds una foma de realisacidn partioular queda encendido que 
ao está en ando alguno limitada y que so puedan aportar a la 
a&ssaa diws^: aodifíeaoionea do fasmas o materialeB sin sa­
lde pop ello da oa mareo y de su ooencialiSod*

So declaren de novedád y propiedad para España, sus 
territorios y planas do soberanía, las sigaiontest - - - — —

B . J L Í Í3L M .

t.- Procediaiento de feibrioeoián de piensa soldadas 
de material aintático, en particaRar tersoplástico, caracte- 
risado porque es ofaetRa la soldadura de la pisas en el int̂  
rior de una aláadsíora gaseosa inerte om respecte al material 
ean̂ iderado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

2#- Procediaionto aogdn la roivindicscióa asras-* 
tarazado parqueas protegen loa partas ge la pinna destinada 
a sor soldada por la â Bsósf̂ rc gajosa éeMe su i&Kaaoiáa 
por trsnafOKaaci&i del aateriol pldotico bruto hasta la aĉl 
ásdum% — — — — — — — — — — — — — — — —

3,- Procediaisato segdn cualquiera de las rei^Mi- 
oacicnea ty2, casnoterisodo porque al gas inerte está eaag 
tituido pernî apó̂ aoo, - - - - - - - - - -  - - - - - - - -

4^ Procedisdanta seg&3 la reSagadieaeiáa 2# o al 
conjunto de las roirindicaoiones 2 y 3# saraótar&ssRo porqae



a# introduce gas inerte en el interior da un oemielObor̂ do 
lobular en curso do extrusión, ciando a estimación diSo 
scmieinbwado soldado en puntos pop ptazado. - - - - - - -

5#- Procedimiento según la reivindicación 4, coroo- 
tensado porqpe el gao inerte se introduce an el interior 
del aemielaboroio en curso de extmsión pop paso a través 
del puazáe central de la Miera. - - - - - - - - - - - - -

6*- ProcediManto cagón la reivindicación 3. oplic  ̂
ble paPtimlamente osando tiene lugar la extrusión de un q^ 
niólaborado colgante, caracterizado porque se orientan los 
gases Recia la pared interior del aaaialáborodo. - - - - - -

?.<* Procedimiento oogón la reivindicación 5, esrac- 
torisedo porque la llagada del gas M  iateriop del smaiolntbg 
rado es regulada do manara que cree una ligera sohrepresión 
interiop que provoca el hinchado del seadela&opado* - - - -

3.- Procedimiento cagón cualquiera de las reivindi­
caciones t a 3, caracterizado porque se deforma, en el Ínte­
rin de ana atmósfera da gao inerte, ana porción de tubo pa­
pa formar en el extremo da la poreióh un fendo on el cual el 
material del tubo es soldado cobre sí mismo. - - - - - - -

9.-̂  Procedimiento cagón cualquiera de las reivindi- 
eaaianea i a 3, caracterizado porque se efectúa un soplado 
de la pieza soldada por introducción, en el interior de di­
cha pieza, de una cantidad de gas inerte bago presión elevada.

to.** Procedimiento aegón la reivindicación 9# carqg,
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tericcdo poyóte no efectúa cate soplado a una presida st̂ e- 
rior a 3 boro y prcferentamecite prdxina a 10 a 12 hsrs. — -

11. - aparato para la reolicaciga del procodiaieato 
sê Sa cualquiera de las rsiviadicoeiones 1 a 10, del tipo que

5. ccs5Earemdo un cehesal de estrusi^ coa un puasda cotral y un 
coodueto que atrwieon dicho puñada y que deoaabaea en el ̂  
torior del oeaielcborodo, ccracteriaado porque dicho ecadue- 
to está ccnectado o una fósate de gao inerte hago presida* -

12. - Aparato según la rdviBdicaoiáa 11, oaracteris  ̂
do porque dicho conducto doaeoboca fuera del paasda central

10* por una pluralidad do orificios criaatadoo hacia la enperíi-
cié internas del s^eia&omdo curse de estrus&da* - - - —

13. - "H!0(H5DISIEBT0 DE FABRICACION DE FIEZAS S3BB&*
DAS m  a&s^i&L snnsTico Y APARATO ecmmspomnES3S". - - -

Todo ello coefomo se deocrihe y reivindica en la 
15* presente memoria <%xe consta de trece hagas foliadas y necsa& 

grafiadas por una sola de sus caras y de una láaina de diha- 
gos que la ilustra.

BARCELONA, 2! MXYP Í376
P- A- M. CUREÍÍ SUÑOL

s e a .
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