*
?

22/23/

MALA FEFRODUCCION

&« .. ==\ pOR DEFECTO DEL ORIGINAL

MEMORIA DES(.}-l;IPT Iva
para soiicitar
PATENTE DE INTRODUGGCIOR
éen

ES PANA

Por DIBZ afios
a4 nombre de H. SHIPTON & COMPANY LIMfL‘ED, entidad britcd.
nica, 8stablecida en Ferndowﬁ Works, Ferndown, Northwood

Hills, Midd lesex, Inglaterra, por:

B

"UN PROCEDIMIENT (O PARA Ii MANUFACTURA DE AR~

YICULOS  HUECOS SOPIADGS DE MATERIAL ORGANI-
cO PIASYICO".
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Ya sa sabz soplar bowvellas y otTros articulos
huecos de materiales pldsticos orgdnicos, comunmente co-
rocidos como "plédsticos", por medio de la explusidn del

material en forma pldstica & través de una boguilla anu-
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lar de expulsidn para formar un tubo del material plésti-

" co ¥, después de cerrar el extremo del tubo, inflar el tu-

bo para conformar con @l contorrnc de una cayidad circun-
dante que sirve de molde. Tal métolo sé emplea para la
manufactura de botellas del material termo-pléstico eo-
nocidio como politina (polytheﬁe).

La presemte invencidn tisne como objeto
Proveer un procedimientd mejorado para la manq;actura
ie talies botellas sopladas y otros srticulos huscos que
haca posible Que se aumante la velocidad er su proiuc-
cidn., Otro objeto es proveer procesc y mdquina pera la
manufactura dé tzles articulos huecos soplados gue pa8r-
mite gue el tornilly alimentador de expulsidn gire con-
tinuamente mientras la méquina estd en operacién. Otro
objeto as proveer una mdquina que comprende un nvmero de
moldas en los Qque losfarﬁiéhlos‘huecos se fabrican suce-
sivamente, dlichos moldes perméneciendo en sus ubicacio-

nes fijas, asi svitanio cualesquiera marco Totable o me-

5a pars alimentar los moldes a una posicidn de amoldamien-

+

mdquina pars la manufactura de tales articulos huecos gue

son enteramente o sustancialmente enteramente automdti-

ca en operaciodn.

, la presente invencidn consistede un proce-

so para la manufactura de articulos huecos soplados de
materiales orgdnicos plédsticos, caracterizado por al ca-

lentamiento de material orgénico pldstico sdlido tritu-

to. Utro objeto adicional de la invencidn es proveer uns
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rado en una cédmara para plastizarlo a una mass zemiflui-
ia mientras se la avanza continuamente a través de dicha

. cdmara, selactivamente expulsando sl material semifluido

. ‘daspuds a btravés de una pluralidad de boguillas anulares

de expulsidn cambiando la alimentacidn de material pléds-

\7

tico a otra boguilla cuando se ha expulsado una exten-
- 516n deseada de tubo a través de una de las boquillas y
. después expandiendo la extensidn tubular para formar el

i articulo hueco deseado admitiendo fluido comprimido den- i

10 tro del tubo despuds 49 que su extremo abierto ha sido

cerrado y se ha roleado por una cavidad molde definien-
. do la forma del articulo por hacser, v abriendo el mol-

de y removiendo el articulo soplado antes de terminar

3l ciclo de la mAquina y da que el material plastico

15 otra vez se expulse por la boquilia.’

Asi una botella puede estarse soplendo
y enfriando dentro de un molde mientras simultdneamente
. se éxpulsa un tubo por el otro extremo de la boquilla.
Cuando se ha expulsado una extensidn deseada de tubo
25 de lz segunda boguilla, el ébéstécimiento de plas-
tico 2 la segund& boguilla se cierra y, o se Treco-
necta a la primera bogquille o0 se conecta a la-ter-
cera. £n el »rimer cAso a3l material sxpulsado

e la primera Dboguilla  visne que sovlarss v abrir-

25 $@ ol molde y quivarse la botella de la boguilla durante el :




-

10

15

20

25

tiempo requerido para sxpulsar el tubo de la segunda boqui-
1la, si el tornillo de eXpulsidn alimentadora ha de rotar-
se continuamente. Si astevtiempo as Insuficients y no se
desea suspender la expulsidn-alimentacidn, entonces la Se~
gunde alternativa debe‘adoptarse, es decir, la expulsidn del
material de una boquilla tercera a4l cerrar la segunda. Se
provesn bastantes boquillas para dar el ciclo temporal de-
seado para soplar, enfriar,_y retirar una botella de una

boguilla antes de que la méquina complete su eiclo y de

nuevo esté en posicién de expulsar material pldstico de

esz boquilla. Asi se vuelve posible cuniinuamente rotar

al tornil;o de expulsidén alimentadora con la consiguiente
produceion mixima de la mé@uina;_ Esto no es posible con

mdquinas de una sola boquilla, mi con maquinas de moldeo

miltiples que se muayé§<auCGsivamente sobre una mesa Tro-

table en relacién con una sola boquilla expulsora.

Para que se entienda megor la invencidn se des-
cribira ahora una 1noorporacion con referencia a los dibu-
Jos anseXos sn los cuales:

Dibujo 1 muestra disgraméticamente, una vista
lateral de 1la mééuina, eﬁ parte en seccidén, y con alguno de
los componentes removidos para simplificar el dibujo;

' ‘Dibujo 2 muestra \uyblan de la maguina mirando

sola la linea A-A del dibujo 1j .

Dibﬁjo 3 mugatra un plan del mecanismo para avan-

Zer la'méquina a . sug distintqa posicionses.

Dibujo 4 muestra la forma de un perno,
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Dibujo 5 muestra una seccidém a través de una bo-
quilla, en escala aﬁmentad&, con un molde en posicidn,

Dibujo 6 muestra uns vista lateral del mecanis-
mo opérador del molde. | |

~ la méquina 1lustrada en los dibujos comprende
4 boquillas con védlvula controladora de expulsidn, arregla-
da en forma que el -material pldstico bajo presién puede ex-
pulsarse,salectivamente de las boquilles en turno. Ia pro-
sidén expulsora se produce en forma conocida por un tornillo
1 disﬁuastb on una cémara calentada 2 a la cual se suminis-
tra pléstico triturado de um continente 3. El tornillo es
impulsado por medio de un mofor 4 a través de un ehgréne
raductor Sy uﬁ embrague 6. La cémara 2 se calienta por
alementos_oal@ntadores eléctricos 7 que pueden estar con-
tanidos por material aislador é, 1la teméeratura de la ca-
mara 2 estando coﬁfrol&dartermostéticamente en forma cono-
cida por un termostato del cual solo al alemento termo-res-
ponsivo se ilustra diagraméticamente en el 9.

El material-pléstico se plastifica en la cama-
ra 2 y se avanza por aili porEelftornillo alimentador 1 en
forma conocida el material plastificado expulséndose de un
orificio de salidia 10 que lleva una valvula cbntroladora de
expulsion 12 para selectivamente alimentar el material plés-
tico a cada una de las boéqillas'de expulsidn. La védlvula
de control 12 estd, en la incorporacidén ilustrada, en for-

ma de llave tapdn, el miembro rotable 13 de la llave estan-

'do formado con una cavidad ocemtral 14 extendiéndose en par-
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te a través de ahi y eonecténiose con un pasajé transversal
15 que pusds selesctivemente comunicarsa con cuatro pasajes
16 formados en el cuerpo de la vdlvula en 4ngulos rectos
unos con otros mirados desde arriba. Hstos custro pasajes
16 estan conectados respéctivamente con conductos 17 exten-
d1éniose hacia afuyera de la védlvula 12, los extremos exte-
riores de los conductos 17 dirigiéndose hacia a2bajo y es-
tando provistos en sus extremos libres de boquillas expul-
soras 18.‘ lLas boguillas expulsoras 18 estan provistas ca-
da un& con un miembio tubular interior 19 que define, con

la superficie interior de las boquillas 18 un pasaje anu-
lar en forma due el material pléstico se éxpulse de las bo-
quillas en forma de tubo. Cada uno de los miembros interio-
res tubulares 19 se extienden a través dé la pared de su
conducto circundante 17 y llevan a una vdlvula controlado-
Ta de aire 20 llevada por la mesa 21 de la mdquina. Se pro-
veen cuatro de estas vélvulas controladoras de aire 20, una
para éadg unc de los miemb:os interiores tubulares 19 de

las 4 boquillas. ¥l éonﬁﬁcto 17 se calienta por elemen-

tos calentadores eldctricos 22, 23, y puede estar cubierto
de material aislador 24, La temperatura en un conducto con-
trdlase termostaticamente, los elementos, termo-responsivos -
de los termostatos indicdndose en el 25 y 26, Ia tempera-
tura en el conducto se éontrbla de manera gue el material
plistico en é1 permanezca plastificado o se suavice més por
el calor aplicado.

I1a llave tapén 13 de la vdlvula 12 estd conec-
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tadla en su extremo infericr con un eje vertical 27 que se
extiende a través de una apertura central en la mesé 2l y
tiene su extremo inferior portado en un cojinete 28 lleva-
do por la base 29 del marco de la mAquina.

Ia base 29 también lleva sostenes 30 ds forma
acanalada invertida de los cuales la masa 21 se apoya por
cvatro barras con Trosea 51 dispuestas respectivamente ad-
vacentes a las esquinas de lda mesa., Ajustando las tuercas
%2 en la barra con rosca 31 se puede ajustar la altura de

la mesa 21.

El eje 27 se rota en forma paso a paso por me-
dio de un mecanismo alimentador y en tal forma que en cada
paso alimentador el ajé 27 giraré 909‘y separarg en una po-
sicidn en que el pasaje transversal 15 en la llave tapon es-
t4 en commicacidn con uno de los pasajes 16 en ol cuérpo de
la valvula. Aas{ cada vez que 8l eje 27 se avanza la llave
tapon 13 se rota un cuarto de vuelta en forma que el mate-
rial plastico sera exPulsado.a través de 1las cuatro boqui—
11lag18 una tras ofragb

1 medanismo alimentad or para rotar el sje 27
comprends un miembro reciproco 33 de corte vertical rectan-
gular en uno de cuyos bordes estd cortado un receso 3% que
acomoda un dedo alimentador.is pivotado al miembro 33 en 36.
Dentro de una apertura 37 hecha en la pared lateral del rece-
so 34 estd un rasorte’58 que impulsa al dedo alimentador fue-
ra del Teceso a la posicidn mostrada en el 4ibujo 3, un in-

terruptor {(que no ss muestfa) estando provisto para evitar
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movimiento ad icional hacia afuera del dedo 2limentador 35'
méds alld de la posicidn mostrada,

Cuando el miembru racipruco 33 que estd en su
posicidn extrema izquierda como se musstra en el dibujo 3,
el dedo alimentador 35 estéd adyacente a cusztro cufias, 39 que
salen de un disco 40 fijado &l ejé 27. 21 movimienivo del
miembro raciproco 33 haéia la derecha hari que el extremo
del dedo alimentador 35 enganche con la cufia adyacente 39
para rotar el sje 27 y durante este movimiento la cufia 39 y
al extremo adyacente del dedo 37 se moveran dentro del rece-
so 34 para salir luego del disco roceso. Kl movimiento del
niembro 33 esta limitado en forma Que al aje 27 girara en
1/4 de wvuelta an cada movimiento hacia la derecha del miem-
bro 33 cuando la proéxima cuiia 39 pegard sobre sl miembro 33
fuera del receso 34, Durante su movimiento de regreso ha-
cia la izquierda el dedo alimentador 35 se musve dentro de
receéo 34, contra el resorte 38, a2l moverse mis alla de la
cufia 39 qua ha avanzado a la posicidén previamente ocupada
por la cufia que fué engénchada por el dedo alimentador en su
viaje'precedente hacia la derecha. £l movimiento de regre-
so del disco 40 durante su movimiento de regreso delimiembro
reciproco 33, se evita por la ald aba impulsada por resorte
41 que engancha detrds de una ae las cufias 39 como se mues-
tra en el dibujo. Cuando el miembro 33 se mueve a su posi-
cion extrema izquierda, el dedo alimentador 35 otra vez sa-
le impulsado por el resorte 38 para engancharse comn la cufia

adyacente 39 durante el proximo movimiento de avance del miam-
bro 33 hacia la derecha. '
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la reciprocacidn del miembro 33 efectdase hi-
drdulicamente por dos émbolos 42, 43, arreglados en los ci-
lindros 44, 45 v actuandg respectivamente para mover el miem-
bro 23, en direccidmes opuestas cuando se aplica presidn
?~” 5 hidréuliéé alternativamente a los dos cilindros 44, 45,
la presidn hidraulica se genera por una bomba de aceite
46 y un colector de aceite asociado el lado de la presién
de la bomba conectdndose por un tubo 47 a una vélvula con-
troladora de aceite 48 que controla el ciclo opsrador de
1o la mdquina. ista vdlvula de control se actda por un per-
no 49 impulsado del eje productivo dsl engrane dé raduc-
cibn 5 a través de un tren de engrane 50 cuya proporeidn
pueda ajustarse q&.nbigrsa para alterar al ciclo temporal’
de la mdquine. la valvula ééntroladora de aceite 48 es mo-
15' vible a dos posiciones en las cuales la presidn del acsite
en el tubo 47 estad conectada respectivamente o al cilindro
44 o 45 por 1os tubos Si; 52 respectivamente, que uno de

los tubos 51, 52 que no esta conaectado al tubo de presifdn

gt e L

-de aceite 47 estando conégtado por la vélvula 48 al tubo

20 de escape 53 de tal manera qﬁo el aceite descargado del ci-
lindro serd lanzado dentro del colector de la bomba 46. BE1
Pernoc 49 es de la forma generalmente indicada enm el dibujo
4 y esté provisto con un paso 49 en tal forma que el miem-
bro de control de la vélvula 48 de repente se movera a la
25

posicion en que el aceite.es suministrado al cilindro 44
para avanzar el eje 27 en forma que el eje sa avance subita-

mente. &1 movimiento de retorno del miembro 32 gfectuase
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mas gradualmente mientraé el mie@bro de control de la val-
vula 48 se mueve gradualménte a su otra ppsicidn cuando se
eleva por la superficie del perno.

Portados por la mesa 21 debajo de las boqui-
llag 18 estén los cuatro moldes y el mecanismo asocialo pa-
ra abrir y cerrar. Los moldes son preferiblemente de dos
partes, corresponiiendo las dos partes 54 llevadas respﬁc-
tivamente por los platillos 55, 55 que pueden moverse hacia

o lejos uno del otro para abrir y cerrar el molds. ;és mol-

des se enfrian por agua en forma conocida (no 11&_:f;dg)~y

son desmontables de los platillos para qﬁe se pﬁ;dZ£ lsa¥
moldes {(distintos). Los platillos se actdan por dosbﬁéros
de pernos hidréulicos 56, 56, 57, 57; los artstas 56, 57
sirviendo para cerrar el molde y siendo de mayor difmetro
éue los arietes 56, 57‘que sirven para abrir el molde. los
extremos exterioras de los arietes 56 y 57 estén directamen-
te conectados a sus platillos adyacentes mientras que los
extremos exteriores de los arietes 56, 57 estén conectados .
respectivamente a los mismbros opuestos 58, 58 interconec-
tando los extremos de pares de barras guia 59, 59 lds extre~
mos opuestos de las cugles estdn ‘asegurados a los platillos
55, 55 respectivamente. Las barras 59, 59 son libremente
méviles a través de aperfuras en los platillos 55, 55 res-

pectivamente, Los pares ds barras 59, 59 sirven asi para

" guiar el alineamsnto de los platillos 55,.-55 y cuando se

aplica presiém a los arietes 56, 57 los platillos se move-

rén en direccidn para abrir el molde.

- 10« -
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Bl abastecimiento de presion de aceite para
abrir y cerrar los cuatro‘moldes se eontrola por cuatro
vélvulas de aceite 60, 61, 62, 63, la operacidn de estas
vdlvulas se controla por los pernos 64, 65, 66, 67 respec-
tivamente, tolos los cuales estén fijos en el eje 27. Los
pernos son parecidos al perno 49 y son de forms tal que
cuando el miembro de control de una védlvula caéd del paso

en su perno asociado al molde correspondiente se ciserra y

permanece asi hasta que el perno se ha movido por 180°¢, es

decir a través de dos posiciones adicionales de paso, cuan-
do la védlvula controladora de aceite se actuaré péra abrir
el molda y mantenerlovabierfordurante dos posiciones ds pa-
so. Cada vdlvula de control estd conectada al tubo abaste-
cedor de aceite 47, los tubos de salida 68 estando conecta-
dos a dos cilindros de los arietes de gran didmetro 56, 57
del ensamble operador de molde ecorrespondiente y los tubos
de salida 69 a los doé eilindros de los dos arietes de pe-
quefio didmetro 56, 57, sdlo los tubés 68 y 69 que salen de
la vdlvula 60 se muestran‘conectados con el mecanismo dei
molde; los tubos de las otras vélvulas no han sido mostra-
dos, en todo para simplificar el dibujo.

Cada uno derlos tubos 68 esta conectado & su co-
rrespond iente par de cilindros a través de la vélvula regu-
ladora 70 que mantiene la presidén en estos cilindros para
mantener las partes dei molde firmemente cerradas hasta
que la correspondiente valvula controladora de aceite se

actia para abrir el molde. Hsto evita toda posibilidad de
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gue los moldes se abrah ligerzmente con variaciones en la
presién en la linea abastecedora de aceite. Cada vélvula
70_esté en 1Al forma conssrufda Que se suelta y permite que
el aceite en los asociados, cilindros de gran didmetro es-
cape por el tubo 71 al tubo 53 cuando se aplica presidn a
través del tubo 69 para abrir el molde. El aceite de los
cilindros de pequefio didmetro se expulsa de nuevo al tubo
53 a través del tubo 72 conectado a la vdlvula de control
como de costumbre, '

Los cuatro pernos 64 a 67 estan dispuestos en
angulos Trectos uno al otro em tal forma que mientras el eje
27 gira alrededor de los moldes asociados con las distin-
tas boquillas se abra y se cierre sucesivamente y enrordan
correcto de acuerdo con la operacién sincronizsda de la ma-

quina.

El eje 27 también lleva un perno 73 parscido
en forma al 49 que sirve para operar las valvulas controla-
doras del aire 20. Las cuatro vdlvulas controladoras del
aire 20 correspondiendo a las cuatro boquillas estén dis-
?uestas alradedor de este perno para ser actuadas a su vez.
Bl perno estd formado de manera que mantsenga una vdlvula .de
control abierta em dos posiciones de paso y cerrada en étras
dos posiciones. El perno 73 estid dispuesto con respecto a
los pernos 64 a 67 en forma de controlar 1la apertura y el
cisrre de los moldes de manera que el aire se proporcione
al miembro interior tubular de una boquilla solo durante

los periodos cuando el molde asociado estd cerraic. La sin-
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cronizacién del perno es preferiblemente tal que la pre-
sion del aire se abre poco despuds de que el correspon-
diente molde se ha cerrado. .

‘ Pambién llevaio Por.ejbje 27 hay un disco 75
que lleva sn su superfiéie supérior un perno en‘fqnma de
cufia 76 adaptedo para emgancharse con y leventar los ex-
tremos interiores de,enatro palancas circuledoras 77 para
remover las botellas moldeadas de las bodquillas. Ceda una
de las palencas 77 es individual a una de las boguillas y
cada una pivotea en un cojinete 78 llevado por un bloque
79 de .la mesa 21. EX bloque 79 tambiéﬁ acomoda un émbolo
actuando pof resorte 80 para normalmente actuar-el extre-
mo interior de su pglanéghsociada 7 hacia al disco 75;

41 extrego exterior de cada palanca 77 se forma con una
poreidn anular é en forma de horquillaysl rodeando la bo-
quilla de wmanera gue cuaﬁdo el cabo interior de una palan-
ca 77 se lavanta por el perno 76, su porcidén 81 se movera
hacia abajo para quitar la botella moldeada de la boquilla
18. El perno 76 estéd puesto con respecto & los otros per-
nos sobre el eje 27 de modo que una palanca 77 se actuaré
mientras el molde correspondiente se abre y preferiblemen-
te al principio ds la etaéa cuando el material plastico se

expulsa por la boquilla. E1 perno 76 pasa por debajo y de-

~Ja cada una de las palancas durante su movimiento de una

posicién a la siguilente, y no permanece en contacto con nin-—
gune de las palancas cuando el eje 27 esta parado en cuales-

qgieré“de sus cuatro posiciones.

o1

T e



»
)
s
b 10
15
“ 20

A%) |

25

Para pgrar_;é rotacidn del tornillo alimentador

1 81 un molde no estd siendo usado en cualguiera da'las PO~

sicliones da boquilla ge proveen med ios para desenganchar el
embrague & cuando elﬁtoxﬁillp normalmente expulsaria mate-
rial plastico por la boquiliQAQue no estd en uso. Esto se
efectia por medio del disco 82 fijado en ol eje 27 y sobre
el cual pernos miemhros‘gj xemovibles'puaden asegurarge en
uno o més de las cuatro posicidnes correspondlientes a las
distintas boquillas. El perno 83 asté adaptado para ope-
Tar una vélvula contToladora de aceite 84 para controlar

el abastacimiento de presién de aceite ya sea a uno u otro

de los dos arietes 85, 86 conectados al mecanismo para ac-

tuar el embrague 6. Ila valvula 84 normalments conects la.

presidn de aceite al ariate 85 para hantener gnganehado el
embrague 6, pero cuando un perﬁo 8% se engancha all{ se ex-
pulsa la prasién de aceite del ariete 85 y se aplica al arie-
te 86 para desenganchar el embrague. El perno 83 mantiene

a la valvula de control en esté posiéién mientras el eje 27
#5té parado sn 1a posicidn en éue la valvula de control 12
conscta la cédmara 2 a la boquilla que no estd en uso. En
cuanto el eje 27 abandonsa esta.pbsicién la valvula contro-
ladora de-aceite 84 se actia para reengencher el embrague.

Para operar la ﬁéquina la tuerca alimsntado-

ra 1 se rota & velocidad deseada péra expulsar el material
plastico cual fin el motor 4 es preferentemente un motor de
velocidad varieble y el ciclo temporal de la mAquina se ajus-

ta por hnﬁ seleccidn adecﬁéda del tren de engrane 50 en for-

- -
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ma que la cantidad deseada de tubo pléstico sa expulse de
cada boquilia en turﬁo}k asumisndu que el majerial pldsti-
co se estd expulsando defla primera boquilla, después del

intervalo temporal pueatd‘pﬁra el ciclo temporal, el eje

27 sa rota en 1/4 de vuéita,a una segunda posicidn para

desconectar el abast&éiﬁiégto,de material pldstico de la
primera boéuilla Yy ccgectarlararla segurda. Al acercarse
el sje 27 a gstavségundé posicidn, la de los pernos 64 67
correspondiendo a la primera boguilla actda su vélvula con-
troladora de'aceita asociada para que cierre el molde al-

rededor de la extensidén de pléstico que depende de la pri-

mera boquilla. Ia parte abisrta del tubo pldstico se cie-

rra automdticamente cogidndosels entre las parsdes de abaw
Jg de las“dos partes del molde cuando éste se cierra. Cuan-
do esté on esta segunda posicidn el perno 73 tambidn actia

a la valvula abastecedora de aire 20 corresyondiente a la

‘primera boquilla para admitir el cierre bajo presidn a tra-

vés del miembro tubular interiof 19 de esa boquilla y as{
éoplando el tubo pléético péra conformarse con la configu-
racion interna del molds.

Mientras.éue estas»operacionés se efectuan se
expulsa una extensidn de tubo dé la gegunda boquilla, y des-
pues del tiempo predeterminado por el eciclo temporal, el sje
27 otra vezr se rota»un,cartd de vﬁalta 4 una %taercersa poai;
cion para cortar ol ébastacimiento de pldstico a la ssgun-
da boqu;llg y cogactaniﬁﬁa la’ﬁgfcera; la segunda bogquilla .

luego se cierra alrededor de la extensién del tubo depeniien-
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te de la segunda boquilla, y la segunda botella se sopla co-
mo queia descrito. cuando 8l oje estd en esta tercera posi-
cidn el molde asociadg-éoﬁ la primera boquilla permanece ce-
rraio con la presién'de aire aplicadé. Al final de este ter-
cer periodo la pilmera botella se ha solidificado suficien-

temente para permitir que el molde se abra y'se saque la bo-

talla.

Al cuarto movimiento del eje 27 2l abasteci-
miento de pldstico se desconecta de la tercera boguilla y
reconecﬁa a la cuarta -y uno de los pernos 64-67 asociados
con la priméra boéuilla aqtﬁa su vélvu;a controlad ora de
aceite para‘abrir el molde asociado con la primera boqui-
1la, el perno ?3‘habiendo previamente soltado la vélvula
controladora de aire 20 asociada con la primera boquilla
para desconactar el abastecimiento de aire comprimido de
la primera boquilla y soplar el interior ds la primera bo-
tellsa,

Debido & la configuracidn del molda la porcidn
expulsada del tubo se corta, ya se= enteramente o sustan-
cialmente enteramente, de la masa de material pldstico en
la boquilla de expulsidn cuendo el molde esti csrraio. Cuan-
do 2l molde estd abierto la botella formada pusie fAcilmen-
te quitarse de la boquilla. Esto se hace mecdnicamente por
la palanca 77 que se aqtﬁa euando el 8je otra vez se vuel-
vé de su cuarta a su primera posieion por el extremo inte-
rior de la palanca 77 que se engancha por el perno 76 duran-

te este movimisnto. ILas botellas formadas cadn a traves de
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las aperturas 21 en ;é mesa dlbdirectamente bajo las bogui-
llas y pueden dirigirse por res;baladoras 87 lejos de la ma-
guina, por sjempld, 8 uﬁa bania portadora.

Cuando s8i eje 27 otra vez alcanza gy primera
posioién material piéstico, otra vez se expulsa de la pri-
mera boquilla y el ciclo'de operaciones se repite,

Mientras que una particular incorporacidn ha
sido deécrita se entieﬁd§ que varias modificacionss pueden
hacersa'sin apartarse del alcance de la invencidn. 4s{,
por ejemplo, en vez de una sola valvula controladora de
expulsidn los medios de cambio para alimentar el material
plésticd a las diferehtes boquillas puede comprender valvu-
las de cierre individuales a las boquillas diferentes qus
se abren selectiiamente, ya sea mecénica, hidrdulica, ®léc-
tricamente o enrcualquiqra btrarmanera convenienté, de acuer-
do con el deseado ciclo temporal. Ademds, los melios de

cambio pusden en una maquina simplificadsa, operarsa manual

en vez de automdticamente. E1 cierre y apertura 4de los mol-

des también puede efectuarse manualmente.
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los puntos de invencign propi2, no nueva, pero
no establecida, practicada, ni divulgada en Espafia, que se
prqgantan para éue sean objeto de esta Patente de Introdue-
cion, son 1os_sigui§ﬂtea:

12, un procodiﬁiehto para menufacturar articu-
los huecos soplados de material organico plastico, caracte-
rizado por el calentamiento de méterial pléstico sdlido off
gégieo triturado en uha cédmara para plastificarlo em masa
semiflufda mientras se la avanza a través de dicha camara,
selsctivamente expulsando el material semiflufdo a traves
de cada una de una piuralidad de boquilles anulares de ex-
pulsidn, cambiando la aiimenyacian de material pléstico a
otra boquilla cuando una thensién degseada de tubo se ha
expulsado a través de una de i35 poquillas, y despuds ax-
pPandiendo la extensidn de tubo para formar el deseado ar-
t{culo husco permitienio el flufdo comprimido en un tubo
después de que su extremc‘abierto ha sido cerrado y rodea-

do por una cavidad de molde definiendo la forma de los ar-
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ticulos por hacer, y abrienio el molde y quitando el articu-
lo soplado antes da completarses el ciclo de l2 maquina y que
material pldstico atra vez se expulsa de esa boquilla.
2%, Un proced imiento para la manufactura de

articulos huecos soplados de material orgdnico plastico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, jlustrado en los«dibujoa que se acompafian y para los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez y nueve hojas es-

critas a médquina por una sola cara,

Madrid ‘6 um»
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