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botellas o cuerpos similares, mediante soplado.
más concretamente, la invenci6n es aplicable a aque­

llos cuerpos huecos, construidos en resina artificial termo- 
plástica o material similar, cuyos cuerpos, después de su ob

quedan endurecidos, según sea el material que se utilice.
La invención comprende dos fases sucesivas, en la pri 

mera se obtiene, por inyección, una cápsula sobre punzón de 
forma y, en la segunda, esto punzón pasa al molde y sirve co 
mo medio de insuflación para el soplado.

tención, resultan con cierta elasticidad o plasticidad, o,biai

Para realizar este proceso existe, pues, un primer
molde, para obtener la cápsula y otro molde, de forma definí - 

tiva, en el cual puede colocarse el punzón con la cápsula, eotiva
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na otado este punzón con*el aire a presión.
i axa iacilium. la ĉ -pl-LOaoión, so acompaña a la pre— 

sen Ge memoria una laziina de (n. sujos, en la cual se ha repre­
sentado un caso de realización, cas se cita únicamente a tltu
lo de ejemplo.

En el dibujo:
1^ simula 1- rop—'3.̂ .GUu,s, en sección longizudmal, el 

conjunto de punzón y moldo par^ la formación de la cápsula, y
la figura 28 muestra, en análoga sección, la disposi­

ción del punzón'en"el molde definitivo, antes do la insufla­
ción del aire, y

la figura 3- muostr.%. ol conjunto de la figura 28, des 
pues de efectuada la insufl^ur&u, quedando la botella.o simi— 
&ar ya en su forma final.

En la figura 18 se detalle,'en'-1-, el dispositivo de 
fijación de la posición del punzón en el molde cerrado¡¡ en —3* 
ee xndioa lu disposición pana, uormación o.e una pescaha^ el 
punzón lleva, en su interior, una válvula de cierre automático 
**3- que, aunque sea de muelle, pueda ser accionada facultati­
vamente desee el exterior, alargando el vastago de la misma.

La cápsula forr_,da en material plástico se indica en 
-4-, cuyo material tiene entrada por inyección a través ¿e la 
boquilla -d—  ̂ este material uio^e para extenderse el espacio 
que resulta entre el molde partido o nó —6— y el punzón *—7-.

En la figura 28 se detalla la cápsula sobre punzón, 
obturando la embocadura del n.olde definitivo - 0-, cuya obtura 
oióu es lograda por la comprsoión do la pestaña —2—, lográndo 
se asi un cierre estanco.

mu la riaUaa i8 se do G..1-L;. la euGr^d.n nel arre de in 
suflación, que se distriouye por la cabeza del punzón y actúa
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contra la cápsula, hadándola dilatar y expansionarse, hasta 
Hoa¡t-.í a oonjaoGO con —as -p.-.-rzucs mrer-LOrcs n d  molde "<!***, 
separándose totaHeiito del cuerpo del punzón. La pestaíia rejs 
tanta se corta después de tcmiuadd la operación.

lurtes de abrir el íOdUC je descarga la presión inte­
rior

De lo expuesto se deduce que, el dispositivo, consis­
te en un molde partido o nó, para hacer la cápsula, siendo, 
las paredes de este molde, suPaciontencnte gruesas; en este 
molde se coloca un punzón cilindrico o nó, pero capaz de pa 
sar por el gollete de la botella. Esto punzón es hueco y H e  
va en su extremo una válvula qi.c impide penetre en su interior 
la materia plástica; por el contrario, esta válvula se abrirá 
cuando sea preciso, para dar puso al aire comprimido.

Al lado de esto moldo se ahueca otro, partido, solida 
rio con el anterior, de manera que se abran y cierren ambos a 
un tiempo. Este segundo moldo es el que dará la forma definí 
tiva & la pieza.

Los dos moldes, el do la cápsula y el de la forma,.han 
de estar dispuestos para recibir el mismo punzón. El punzón h 
de ser capaz de colocarse, alternativamente, en el molde de - 
hacer cápsulas, o.en el de hacer botellas o cuerpos huecos 
similares y so hallará conectado con el dispositivo de aire 
a presión y provisto de una válvula para su gobierno.*

También tendrá disposición para ser movido y presiona 
do en el sentido axial, contra ol molde.

El ciclo de trabajo tiene lugar seg&n las siguientes 
operaciones:

13.— Dispuesto on molde en una máquina de inyectar 
plásticos-, preferentemente automática; se prepara de forma '30^
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que, al iniciar ol ciclo, cerranc.o los platos de la máquina 
y, respoctlvainente, los molaes, el punzón hueco quede dentro 
del molde de nacer capsulas y que, al inyectar, se elabore 
una capsula.

i"* irsnsoarrssc un .ipo regulable, se abren los
moldes, y el punzón hueco, con 
líente, adherida a él, se urna 
za definitiva,

33.. i i S .  C í  C-c/Lí îO i l  G¡

la materia plástica aán ca­
sia. al molde de hacer.la pie

rreui los moldes y se presiona
axialmente el punzón hueco co ra el molde de forma.

43.- Se da paso al aire 
vós de la válvula y obliga a la 
a dilatarse y  tomar la forma del 
lo suficiente para que la forma 
tabla, se evac&a el aire poniénd

a presión, el cual pasa a tra 
materia plástica a&n oaliente, 
recipiente. Se deja enfriar* 

de la pieza fabricada sea es 
olo en comunicación con la

atmosfera.

5-*- Se abren ios moldos y se expulsan las piezas por 
un nuevo soplado o dispositivo do expulsión, retornando el pan 
zón hueco a la posición inicial.

La invención, dentro de su esencialidad,.podrá ser 
llevada a la práctica en otras formas de realización que di­
fieran, en. detalle de la indicada a título de ejemplo, a las 
cuales alcanzará igualmente la protección que se recaba- Po 
drá, pues, realizarse con los medios y aparatos más apropia 
dos, con el orden operatorio más * apropiado a cada caso: por 
quedar todo comprendido dentro del espíritu de las 
caciones.

reivindi-
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Hecha la descripción del presente invento, se decla­
ra cono nuevas y de propia invención, las siguientes reivin­
dicaciones i

ü . -  Un procedimiento, con los dispositivos correspon
dientes, para la obtención da botellas o cuerpos huecos simi­
lares, mediante soplado, caracterizado esencialmente por el 
hecho de que las botellas y cuerpos huecos'similares, obteni­
dos en material plástico, se fabrican siguiendo un proceso 
que comprende una primera fase de formación de una cápsula 
de material plástico sobre punzón, en molde adecuado, y una 
segunda fase, consistente en retirar el punzón con la cápsula 
aún caliente e introducirlo cu otro molde de forma definiti­
va, en cuyo molde este punzón efectúa obturación axial, com­
prendiendo el referido punzón medios para la insuflación, a 
través de su cuerpo, de aire a presión y válvula para la sali­
da o paso de este aire, cuya válvula es automática y, además, 
puede ser manejada p ot s stativanonte desde el exterior.

2 3 Un procedimiento según la anterior reivindica­
ción, en el que, los dispositivos para su realización consis­
ten en un punzón, cilindrico o nó, pero capaz de pasar por el 
gollete de la botella o similar, cuyo punzón lleva en s'u ex 
tremo una válvula que impide que penetre en en interior la 
materia plástica de inyección, y cuya válvula, por el contra 
rio, tiene facilidad para abrirse hacia fuera, para dar paso 
al aire comprimido de insuflación.25
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33.- Un procedimiento ze..yLn la reivindicación 13, en 
el que, cono complemento del punzón de uolcLel de la capsula, 
existe un molde partido o nó, -,_UG deja alrededor del punzón, 
espacio p u m  la formación de 1.: cá.psule, y una zona anular en 
la embocadura, par'a fom.utr Ujia pe o tala de obturación.

¿a.- Un procedimiento ec^&n la reivindicación 13, en 
el que, al molde, de forma definitiva, se halla al lado y 
en conexión con la apertura del modelo da la cápsula, siendo 
este molde partido, y cuyas paredes interiores forman el li 
mito de expansión de la materia plástica ul ser insuflada, 
dando asi la forma final al objeto.

53.- Un procedimiento eján las reivindicaciones an­
teriores, en el que, el proceso tiene lugar, acoplando el 
punzón al primer molda, vo.li'nt ooo do resalte de fijación 
adecuado, e inyectando el material plástico para elaborar la 
cápsula inicial; esto punzón, con la cápsula adherida y á&n 
caliente, se traslada ul molde do hacer la forma definitiva, 
cerrando este molde y presionando axialmente el punzón contra 
la boca del mismo, obteniéndose una obturación estanca paya 
la formación y expansión de una pestaña iniciada al obtener 
la cápsula, cuya pestaña queda ahora entre punzón y molde," 
dando paso seguidamente al aire a presión, el cual hace ex­
pansionarse al material plástico, separándolo del punzón y 
adaptándole firmemente a las paredes del molde, se deja en- 
friar, se evacúa el aire y se desmoldea.

63.- Un procedimiento, con los dispositivos corres­
pondientes, para la obtención de botellas o cuerpos huecos 
similares.

Seg&n se describe y reivindica en la presente memoria 
que consta de seis hojas y tr¿a láminas de dibujos.

Madrid, a 4 de mayo de 1951*-
P+&H
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