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Ya ae sabe arpias botellas y otros artícu­

lo s  iraeoos de materiales plásticos orgánicos, oomá mente 

conocidos como «plásticoa*, pos medio de la  explualán del 

material en forma plástica a través de una boquilla anular
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da expulsión para formar un tubo del m aterial p lástico 

y , después de oerrar e l  extremo fiel tubo, in f la r  e l  tu­

bo para conformar con e l contorno de una cavidad c ir ­

cundante que s irve  de molde, fa i  método se emplea para 

5 la  manufactura de b o te lla s  del m aterial termo-plástico
'x

conocido como p o litin a  (polythene).

Xa presente invenoián tiene como objeto 

proveer una máquina para la  manufactura de ta les bote­

l la s  sopladas y otros a rtícu los  huecos que hace posible 

10  que se aumente la  velocidad en su producción, o tro  objs* 

te es proveer una máquina para la  manufactura de ta les  

a rtícu los  hueoos soplados que permite que e l  to rn illo  

alimentaáor de explosión g ire  continuamente mientras la  

máquina esté  en operación. Otro objeto es proveer una 

15 máquina que comprende un número de moldes en lo s  que lo s  

a rtícu los  hueoos se fabrican sucesivamente, dichos moldes 

permaneciendo en sus ubicaciones f i ja s ,  a s í «vitando cua­

lesqu iera mrree ro tab le  o mesa para alimentar lo s  moldee 

a una posición de amoldamiento. Otro ob jeto ad icional de 

20 la  invención es proveer nm máquina para la  manufactura

de ta les a rtícu los  huecos que son enteramente o sustañoial- 

mente enteramente automática en operación.

la  invención provee una máquina para la  

manufactura de a rtícu los  hueoos soplados de material 

25 p lástico  orgánloo, dioha máquina adaptándose para alimen­

tar una pluralidad de boqu illas de expulsión, y caracte­

rizada por la  provisión de aparato para oerrar una de d i-
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ofcfte boqu illae del abastecimiento de material p lá stico  

orgánico y eustencialmante simultánea mea te oonectar 

otra boqu illa  a dicho abastecimiento de m aterial plás­

t ico  orgánico.

J s í una b o te lla  puede estarse soplando 

y enfriando dentro de un molde mientras simultáneamen­

te se expulsa un tubo por e l otro extremo de la  boqui­

l l a .  cuando se ha expulsad© una externa ián deseada de 

tubo de le  segunda boqu illa , e l abastecimiento de plás­

tico  a la  segunda boquilla  se oierra y , o se reconecta 

a la  primera boqu illa  o se ooneota a una teroexa. £n e l 

primer caso e l  m aterial expulsado de la  primera boqui­

l l a  tiene que soplarse y abrirse e l  molde y quitarse 

la  bo te lla  de la  boqu illa  durante e l  tiempo requerido 

para expulsar s i  tubo de la  segunda boqu illa , s i  «EL tor­

n i l lo  de expulsión alimantadore ha de rotarse continua­

mente. s i  este tiempo es insu fic ien te y no ee desea sus­

pender la  expulsión-alimentación, entonces la  segunda a l­

ternativa debe adoptarse, es dec ir, la  expulsión del ma­

te r ia l  de una boqu illa  tercera a l cerrar la  segunda, a» 

proveen bastantes boqu illas para dar e l  d o lo  temporal 

deseado para soplar, en fr ia r , y r e t ira r  una bo te lla  de 

una boqu illa  antes de que la máquina complete su d o lo  

y de nuevo está en posiaión de expulsar material p lá s t i­

co de esa boqu illa . Jsá se vuelve posib le continuamente 

rotar e l  to rn il lo  de expulsión ailmentadora con la  consi­

guiente producción máxima de le  máquina. jüsto no es posi-
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tole oon máqulnae te une sola too qu illa , &1 con máquinas 

te moldeo mol t ip le e  que se mueven sucesivamente sobre 

una mesa rota tole en relación  oon una sol© "boquilla ex­

pulsor a,

g Para que se entienda mejor la  invención

se descritoirá ahora una incorporación oon re ferencia  

a lo s  dibujos anexos en lo s  cuales:

mbujo 1  muestra ala gramáticamente, un» 

v is ta  la te ra l de la  máquina, en parte en sección, y oon 

10  alguno de lo s  componentes removidos para s im p lifica r e l  

dibujo;

Mbujo 2 muestra un plan de la  máquina 

mirando sola la  lín ea  J - i  del dibujo 1;

Mbujo 3 muestra un plan del mecanismo 

15 para avanzar la  máquina a sus d is tin tas po alciones.

mbujo 4 muestra la  forma do un perno, 

mbujo § muestra una sección a travás 

de una boqu illa , en esoala aumentada, con un molde en 

pesiolón.

20 mbujo 6 muestra una v is ta  la te ra l del me­

canismo operador del molde.

¿a máquina Ilustrada en lo s  dibujos com̂  

prende 4 boqu illas con válvulqfeontroladora fle expulsión, 

arreglada «n  forma que e l  material p lástico  bajo pre- 

25 sión puede expulsarse selectivamente de las boqu illas en 

turno, xa presión expulsora ce produce su forma conocida 

por un to rn il lo  1  dispuesto en una oámaxa calentada 2 a
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la  cual s « administra p láetioo  triturado &« un conti­

nente 3* JSL to rn illo  «a impulsado por modio do un motor 

4 a travás de un engrana reductor 5 y un embrague 6 . J » 

oáoara 2 a# ca lien ta por elementoa oalentadoree e lá o tr i-  

ooa 7 tu# pueden estar contenidos por m aterial aislador 

8f la  temperatura de la  cámara 2 estando controlada ter­

mo a tátloamente en forma conocida por un termostato del 

cual solo e l elemento termé-reeponsiv© ee ilu s tre  diagra- 

máticamente en e l  9.
SI material p lá stico  se p la s t l f ic a  en la  

oámara &  y ae avanza por a l l í  por #1 to rn il lo  alimentador 

X , n forma conocida e l  m aterial p laa tifloado  expulsándose 

de un o r i f ic io  de sa lida 10  fus lle va  una válvu la contro­

ladora ds expulsián 1 2  para selectivamente alimentar e l  

m aterial p lástico  a cada una do le s  boqu illas ds erpulaio'n. 

ja  válvu la de control 12  está» en le  inooipoxacián ilu s ­

trada. en forma de lla v e  tapán, e l miembro ro tab le  13 de 

la  lla v e  estando formado con una cavidad central 14 exten- 

diándoae en parte a traváa de ah í y conectándose con un 

pasaje transversal 15 fus puede selectivamente comunicarse 

con cuatro pasajes 16 formados en e l cuerpo de la  válvula 

sn ángulos rectos unos oon otros mirados desde arriba* 

jfBtos cuatro pasajes 16 están consotados respectivamente 

oon conductos 17 extendiándese hacia afuera de la  válvu la 

12, lo e  extremos ex terio res  ds lo s  conductos 17 d lr lg ián - 

dose hacia abajo y estando provistos sn sus extremos l i ­

bres de boqu illas expulsores 18. tas boqu illas expulsores
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18 están provistas cada ana con un miembro tabular in ­

te r io r  19 que define, con la  snperfio ie  in te r io r  de le e  

boqu illas 18 un pasaje anular en forma que e l  material 

p lástico  se expulse de la s  boqu illas en forma de tubo.

5 cada uno de lo s  miembros in te r io res  tubulares 19 se ex­

tienden a través de la  pared de su conducto oircandante 

17 y  lle va n  a una válvu la controladora de a ir e  20 lle v a ­

da por la  mesa 21 de la  máquina, se proveen cuatro de 

estas válvulas controladoras de a ire  20» una para cada 

10 uno de loa  miembros in te r io res  tubulares 19 de la s  4

boquillas* Si confinate 17 se oalienta por elementos ca­

lentadores e lé c tr ic o s  22, 23» y puede estar cubierto de 

m aterial a islador 24. la  temperatura en un oonduoto con­

tro lóse  termostáticamente, lo s  elementos, termo-respensi- 

16 vos de lo s  termostatos indicándose sn s i  26 y  26. xa tem­

peratura sn s i  oonduoto se controla do manera quo e l  ma­

te r ia l  p lástico  en é l  permanezoa p lastifioado  o ee sua­

v ic e  mas por s i oalor aplioado.

la  l la v e  tapén 12 do la  válvu la 12 está 

20 conectada en en extremo in fe r io r  con un ojo v e r t ic a l 27 

que ee extiende a través de una apertura central en la  

mesa SU y  tiene su extremo in fe r io r  portado on un co ji­

nete 28 llevado por la  baso 29 del mareo de la  máquina.

Xa base 29 también lle v a  sostenes 20 ds 

26 forma acanalada invertida  de lo s  anales la  masa 21 ss 

apoye por cuatro barras con rosca 31 dispuestas respec­

tivamente adyacentes a la s  esquinas de la  mesa. Ajustan-

6 •
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do la s  tuercas 32 en la  barra con rosca 21 se puede
i

ajuatar la  a ltura de la  mesa 21,

El e je  27 ee rota en forma paso a paso 

por medio de un mecanismo a l imantado r y t a l  forma 

5 que en cada paso alimentador e l e je  27 g ira rá  908 y se­

parará en una posición en que e l  pasaje transversal 15 

en la  lla v e  tapón está en comunicación oan uno de lo e  

pasajes 16 en e l  cuerpo de la  válvu la. a b Í cada ves que 

SI e je  27 ee avanza la  lla v e  tapón 13 ee rota un cuarto 

10 de vuelta  en forma que e l  m aterial p lástico  será expul­

sado a través de la s  cuatro boqu illas 16 una tras otra*

JKL mecanismo alimentador para rotar e l a je  

27 oemprende un miembro reciproco 33 de corte v e r t ic a l 

rectangular an uno de cuyos bordes está cortado un rocé­

is so 34 que acomode un dedo alimentador 35 pivotado a l miem-i
bro 33 en 36* Dentro de una apertura 37 hecha en la  pared 

la te ra l del receeo 34 está un resorte 38 que impulsa a l 

dedo alimentador fuera del receso a la  posición mostrada 

en e l  dibujo 3. un interruptor (que no ee muestra) están* 

20 do provisto para ev ita r movimiento ad icional hacia afuera 

del dedo alimentador 35 máa a l lá  de la  posioión mostra­

da.

cuando e l  miembro reoíprooo 33 que está 

en su posioión extrema izquierda como ee muestra en e l  

25 dibujo 3* e l  dedo alimentador 35 está adyacente a cuatro 

ouñaa, 39 que salen de un disco 40 fija d o  a l e je  27. ML 

movimiento del miembro recíproco 33 hacia la  derecha hará
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que #1 extremo ael dalo alimentador 35 enganche oon la  

oaña adyacente 39 para rotar «1 eje 27 y dorante este  mo­

vimiento la  oofía 39 y e l extremo adyacente del dedo 37 

se moverán dentro del receso 34 para s a lir  Inego del d is- 

5 oo roeeso. M  movimiento del miembro 33 está lim itado en 

forma que #1 e je  27 g irará  ©n 1/4 ae vuelta en oada mo­

vimiento hacia la  derecha del miembro 33 ocando la  próxima 

ouña 39 pegará sobre e l  miembro 33 fuera del receso 34. 

Durante su movimiento de regreso haoia la  izquierda e l  

10 dedo alimentador 35 se mueve dentro de receso 34, con­

tra  e l resorte 38, a l  moverae más a l lá  de la  ouña 39 que 

ha avanzado a la posición previamente ocupada por la  cuña 

que fuó enganchada por e l dedo alimentador en su v ia je  

precedente haoia la  derecha, lü  movimiento de regreso d4l 

15 disco 40 durante su movimiento de regreso d e l miembro 

recíproco 33, se e v ita  por la  aldaba impulsada por re­

sorte 41 que engancha detrás de una de l » a  cuñas 39 como 

se muestra en e l  dibujo, cuando €t miembro 33 se mueve 

a su posición extrema izquierda, s i dedo alimentador 35 

2o otra vez sais impulsado por #1 resorte  38 para enganchar­

se oon la  cuña adyacente 39 durante e l  próximo movimiento 

de avance del miembro 33 haoia la  derecha.

ja  reolprocesión del miembro 33 efectúa­

se hldrátíliásmente por dos émbolos 42, 43, arreglados 

25 en lo s  c ilindros 44, 45 y actuando respectivamente para 

mover e l miembro 33, en direcciones opuestas cuando se 

ap lica  presión hidráulica alternativamente a loa  dos c i-
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lind ros 44, 45t %a presión hidráulica se genera por ana 

bomba de ace ite  46 y un colector te  a ce ite  asociado al 

lado de la  presión de la  bomba conectándose por un tobo 

47 a ana válvula controla dora de ace ite  48 que controla 

5 e l c ió le  operador de la  máquina. Bata válvula de control 

se actúa por un perno 49 impulsado del e je  productivo 

del engrane de reducción 5 a traváa de un tren de engrane 

50 cuya proporción puede ajustarse e cambiarse para a l­

terar e l  c ic lo  temporal de la  máquina. la  válvula contro­

lo  ladera de ace ite  48 es movible a dos posiciones en la s

cuales la  presión del a ce ite  en e l  tubo 47 está conectada 

respectivamente o a l c ilin dro  44 o 45 por loa tubos 5 l,  52 

respectivamente» que uno de lo s  tubos 51, 52 que no está 

conectado a l  tubo da presión de a ce ite  47 estando conao- 

15 tado por la  válvu la 48 e l  tubo de escape 53 de ta l manera 

que e l  a ce ite  descargado del c ilin d re  será lanzado dentro 

del colector de la  bomba 46, M  perno 49 es de la  forma 

generalmente indiciada en e l  dibujo 4 y eetá  provisto con 

un paso 49 en ta l forma que e l  miembro de control de la  

SO válvu la 48 de repente se moverá a la  posición en que e i  

a ce ite  as suministrado a l  c ilindro 44 para avanzar e l e je  

87 en forma que e l  e je  se avance súbitamente. B1 movimien­

to de retorno del miembro 33 efectúase más gradualmente 

mientras e l  miembro de control de la  válvu la 48 se mueve 

g5 gradualmente a su otra posición cuando se eleva  por la su­

p e r fic ie  del perno.

Portados por la mesa 21 debajo de las boqui-
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l la a  18 ©atan loa  ouatro moldea y e l  mecanismo asociado 

para abrir y cerrar, io s  moldea son preferiblemente de 

dos partea, correspondiendo lea  dos partes 54 llevadas 

respectivamente por los  p la t i l lo  a 55, 55 fue pueden mo- 

6 verse bacía o le jo s  ano del otro  para abrir y oerrar & 

molde, lo s  moldes se en frian  por agua en forma conocida 

(no ilustrada) y son desmontables de lo s  p la t i l lo s  para 

«jas se puedan usar moldes (d is t in to s ),  io s  p la t i l lo s  

se actúan por dos parea de pernos hidráulicos 56, 56,

10 57, 57; lo s  a r is ta s  56, 57 sirviendo para cerrar #1 molde

y siendo d» mayor diámetro que loa  a rie tes  56, 57 que 

sirven para abrir e l  molde, io s  entremos exteriores de lo s  

a r ie te s  56 y 57 están directamente conectados a sus pla­

t i l l o s  adyacentes mientras que los  entremos exterior es de 

15 lo s  a r ie te s  56, 57 están conectados respectivamente a lo s  

miembros opuestos 58, 58 Ín ter conectando loa extremos de 

paro* de barras gala 59, 59 lo s  sxtremos opuestos de las  

caaloa están asegurados a lo s  p la t i l lo s  55. 55 respeoti- 

vaments. fa s  barras 59, 59 son libremente mávilea a traváa 

20 de aperturas en lo s  p la t i l lo s  55, 65 respectivamente» io s  

paree de barras 59, 59 sirven a s i para guiar e l  alineamien­

te do lo e  p la t i l lo s  55, 55 y onando so ap lioa  preeiáa a lo s  

ax ie tss  56, 57 loa  p la t i l lo s  ss moverán en a ire  adán para 

abrir e l  molde.

25 KL abastecimiento de presián de ace ite  para

abrir y cerrar lo s  ouatro moldee se controla por ouatro 

válvulas de a ce ite  60, 61, 62, 65, la  operación de estas

- 10
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válvulas se controla por loa parnoa 64, 66, 66, 67 res­

pectivamente, todos loa  ouales satán f i j o s  en e l e je  2 7 , 

$oa pernos son pareoídos a l  perno 49 y aon de forma ta l 

que cuando e l  miembro de oontrol de ana vá lvu la  oae del 

5 paso en au perno aasolado a l molde oorrespondiente ae c ie­

rra y permanece asá M ata gao e l  perno ae ha. movido por 

18o®, ea dec ir a travás de doa posiciones adicionales de 

paso, onando la  válvu la controladora de aoe lte  ae actuará 

para abrir e l  molde y mantenerlo ab ierto durante dos posi­

lo  oiones de paso. Cada válvu la de control eatá oonectada a l  

tubo abastecedor de aceite  47, loa  tubos de salida 68 

estándo conectados a dos c ilin dros de lo s  a r ie tes  de gran 

diámetro 56, 57 del ensamble operador de molde correspon­

diente y lo s  tubos de salida 69 a lo s  dos c ilindros de 

15 lo s  dos a rie tes  de pequeño diámetro 56, 57, sálo los  tu­

bos 68 y 69 que salen de la  válvu la 60 se muestran conec­

tados con e l mecanismo del molde; lo s  tubos de las otras 

válvulas no han sido mostrados, en todo para s im p lificar 

e l dibujo,

2o Cada uno de le s  tubos 68 «s tá  conectado

a en correspondiente par de c ilindros a travás de 3® 

válvu la reguladora 70 que mantiene la  presián en estos 

c ilindros para mantener las  partes del molde firmemente 

cerradas hasta que la  correspondiente válvula oontrola- 

85 dore de a ce ite  ae aetáa para abrir e l molde. fisto ev ita  

toda posib ilidad  de que los moldes se abran ligeramente 

con variaciones en la  presián en la lín ea  abastecedora
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de a ce ite . oada válvu la 70 «a ta  en ta l  forma construida 

que ae suelta y permite fu » e l ace ite  en loa asocia ios , 

c ilindros de gran diámetro escape por e l  tubo 71 al tubo 

63 cuando se ap lica  presián a travás del tubo 69 para 

abrir e l  molde. JO. a ce ite  de le a  c ilin dros de pequeño 

diámetro se expulsa de nuevo a l  tubo 63 a travás did tu­

bo 72 conectado a la  válvu la de control como de costum­

bre.
£o« ouatro pernea 64 a 67 están dispues­

tos en ángulos rec to s  uno a l otro en ta l forma que mien­

tras e l e je  27 g ira  alrededor de lo e  moldea asociados oon 

la s  d is tin tas boqu illas se abre y se c ie rre  sucesivamente 

y en orden correcto de acuerdo con la  operacián sincro­

nizada de la  máquina.
KL e je  27 tambián lle v a  un perno 73 pare­

cido en forma a l  49 quo sirvo para operar le s  válvulas 

controladoras del a ire  20. Xas ouatro válvulas controla­

doras dol a ire  20 correspondiendo a la s  cuatro boquillaa 

«atán dispuestas alrededor de este perno para aor actua­

das a su vez. ML perno oatá formado de manera que manten­

ga una válvu la de control ab ierta  en dos posiciones de 

paso y cerrada en otrae dos posiciones, m  perno 73 oatá 

dispuesto con respecto a lo s  pernos 64 a 67 en forma de 

controlar la  apertura y o l c ierre  de lo s  moldes de manera 

que e l  a ire  se proporcione a l miembro in te r io r  tubular 

d» una boquilla solo durante lo s  periodos cuando e l mol­

de asociado está oerrado. Xa sinoronizaoián del perno es
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preferiblem ente ta l que la  píaalón del a ire  ee abre poco 

despuós de fue e l  correspondiente molde ae ha cerrado.

también llevado por e l  e je  27 hay on die- 

oo 75 que lle v a  en en su perfic ie  superior an perno en 

5 forma de oaña 76 adaptado para engancharse con y levan­

tar lo s  extremos in ter io res  de coatro palancas oiroula- 

doraa 77 para remover las  b o te lla s  moldeadas de le s  bo­

qu illa s . Cada una de la s  palancas 77 es individual a una 

de la s  boqu illas y cada una pivotea en un co jin ete  73 l í e ­

lo  vado por un bloque 79 de la  mesa 21. SL bloque 79 tambián 

a oamo da un émbolo actuando por resorte 30 para normalmente 

actuar e l  extremo in te r io r  de su palanca asoolada 77 hacia 

e l  disco 75. M  extremo ex te r io r  de oada palanas 77 ee 

forma con una porción anular ó en forma de horquilla  81 

15 rodeando la  boqu illa  de manera que cuando e l cabo in te r io r  

de una palanca 77 se levanta por e l  perno 76, su porción 

81 se moverá hacia abajo para quitar la  b o te lla  molleada 

de la  boqu illa  16. j& perno 76 está puesto con respecto 

a lo s  otros pernos sobra e l  e je  27 de modo que una paian- 

20 oa 77 se actuará mientras e l molde correspondiente se abre 

y preferiblemente a l p rinc ip io  de la  etapa cuando el mate­

r ia l  p lástico  ae expulsa por la  boqu illa . 2¡8L perno 76 pasa 

por debajo y deja oada una de las  palancas durante su mo­

vimiento de una posición  a la  sigu iente, y no permanece 

25 en conté oto con ninguna de la  s palancas cuando e^fcje n  

está  parado en cualesquiera de sus cuatro posiciones.
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para parar la  rotación del to rn il lo  a l i ­

man tador 1 s i  un molde no esta alendo usado en enalto lera  

de las poaiclones de b o tc il la  se proveen medios para desen­

ganchar e l embrague 6 cuando e l  to rn illo  normalmente expul­

saría  m aterial p lástico  por la  boqu illa  que no seré en uso. 

la to  se efectúa por medio del disco 83 fijad o  ejiel e je  87 

y sobre e l  cual pernos miembros 83 r«movibles pueden ase­

gurarse en uno o más de las  cuatro posiciones correspon­

dientes a la s  d is tin tas boqu illas, ffl perno 83 está adap­

tado para operar una válvu la controladora de ace ite  84 

para oontrolar e l abastecimiento de presión de ace ite  ya sea 

a uno u otro de lo s  dos a rie tes  85, 86 conectados a l me­

canismo para actuar e l embrague 6. la  válvula 84 normal­

mente conecta la  presión do a ce ite  a l a r ie te  85 para man­

tener enganchado e l embrague 6, pero cuando un perno 85 

ee engancha a l l í  ee expulsa la  presión de a ce ite  dd  

a rie te  85 y se ap lica  a l a r ie te  86 para desenganchar e l  

embrague. ¿1 perno 83 mantiene a la  válvula de control 

en esta posición mientras #1 e je  87 está parado en la  po­

sic ión  en que la  vá lvu la  de control 18 oonecta la  cámara 

£ a la  boquilla que no está en uso. Jsn cuanto a l eje 87 

abandona esta posición la  válvu la oontrdadora de a ce ite  

84 se actúa para reenganchar e l embrague.

Para operar la  máquina la  tuerca alimen- 

tadora 1 ee rota a velocidad deseada para expulsar «X 

m atetial p lástico  cual f in  s i  motor 4 ««preferentemente 

un motor de velocidad va riab le  y e l  e ic lo  temporal de 1®

A*
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máquina ee ajusta por ana selección  aasonada áel tren 

fia angrane 50 en forma que la  cantidad deasada de tubo 

p lástico  se expulse de cada boqu illa  en tom o. Jsnmien- 

fio que e l material p lástico  se esta expaleando de la  

B primera boqu illa , despuás del in terva lo  temporal puesto 

para ü  c ic lo  temporal, e l  e je  £7 se rota en 1/4 de vuel­

ta e una segunda posición para desconectar e l abasteci­

miento de material p lástico  de 1® primera boquilla  y co­

nectarla a la  segunda, j l  acercarse e l eje £7 a esta so­

lo  ganda posición, la  de lo s  pernos 64 67 correspondiendo

a la  primera boquilla actúa su válvu la controladora de acei­

te  asociada para que c ie rre  e l  molde alrededor de la  exten­

sión de p lástico  que depende de la  primera boqu illa . la  

parte abierta del tubo p lástico  ee c ie rre  automáticamente 

15 cogiéndola entre Oss paredea de abajo de la s  dos partes 

del molde cuando éste se cierra* cuando está en esta se­

gunda posición e l perno 73 temblón actúe a la  válvula 

abastecedora de a ire  so correspondiente a la  primera bo­

qu illa  para admitir e l  c ie rre  bajo presión a través del 

SO miembro tubular Ínter loa? 19 de esa boqu illa  y a s í soplan­

do e l  tubo p lástico  para conformaros con la  configura­

ción interna del molde,

Mientras que estas operaciones as efectúan 

se expulsa una extensión ds tubo da la  segunda boqu illa ,

£5 y despuás del tiempo predeterminado por s i o io lo  ten. por a l ,  

s i  a je £7 otra  vea se rota un cuarto de vuelta a una te r­

cera posición para cortar s i abastecimiento de p lástico  e

L

-  15 -
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l e  segunde boqu illa  y conectando a la  tercera . j e  un­

as boqu illa  luego se c ie rre  alrededor de la  extenelín  

del tubo dependiente de la  segunda b oqu illa , y la  segunda 

b o te lla  ae eopla como queda descrito . Cuando e l  eje está 

en esta tercera posición 01 molde asociado oon la  primera 

boqu illa  permanece cenado oon la  presión de a ire  a p li­

cada. J1 f in a l de es te  tercer periodo la  primera b o te lla  

se ha so lid ificad o  suficientemente para perm itir que e l

molde se abra y se saque la  b o te lla ,

jp. cuarto movimiento del e je  27 e l  abaste­

cimiento de p lástico  se desconecta de la  tercera boqu illa  

y reconecta a la  ouarta y uno de loa pernos 64-67 asocia­

dos con la  primera boqu illa  actúa su válvu la controladora 

de ace ite  para abrir e l  molde asooiado oon la  primera bo­

q u illa , e l perno 73 habiendo previamente soltado la  válvu­

la  controladora de a ire  20 asooiada oon la  primera boqui­

l l a  para desconectar e l abastecimiento de a ire  comprimido 

de la  primera boqu illa  y soplar e l in te r io r  de la  prime- 

xa b©$#ll»**:: .
Debito a la  configuración del molde la  

porción expulsada del tubo se corta, ya sea enteramente 

o sus tanda lmente enteramente, de la  masa de m aterial plás- 

tio© en la  boqu illa  de expulsión cuando e l molde esta ce­

rrado, cuando e l molde está ab ierto  la  b o te lla  formada 

puede fácilmente quitarse ae la  boqu illa . la to  se hace 

mecánicamente por la  palanca 77 que ae actúa cuando e l 

e je  otra vez se vuelve de, su ouarta a su primera posi-

-  16 -
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oión por e l extremo In ter io r  de la  palanca 77 que ee 

engañaba por e l  perno 76 dorante es te  movimiento, xas 

b o te lla s  formadas caen a través de la s  aperturas El en 

la  mesa 21 directamente bajo la s  boqu illas y pueden d i- 

6 r lg ir s e  por reabaladsras 67 le jo s  de la  inquina, por 

ejemplo, a una banda portadora.

Cuando e l  e je  27 otra vez alcanza su p r i­

mera po s i edén m aterial p lá stico , otra vez se expulsa 

de la  primera boqu illa  y e l  c ic lo  de opera dones se 

10 rep ite .

M io itras que una particu lar incorporación 

ha sido descrita se entiende que varias modifioaoionss 

pueden hacerse s in  apartarse del alcande de la  inven­

ción. A s í, por ejemplo, en vez de una sola válvula oon- 

15 troladoxa de expulsión io s  medios de cambio para alimen­

tar #1 m aterial p lá stico  a las  d iferen tes boqu illas pue­

de comprender válvulas de o ierra  individuales a las bo­

qu illa s  d iferen tes que se abren selectivamente, ya ata 

meoánioa, h idráu lica, «liótricam ente o en cualquiera 

80 otra manera conveniente, de acuerdo con e l deseado oí­

d o  temporal. Además, lo s  medios de cambio pusdea. en una 

máquina sim plificada, operarse manual en vez de automá­

ticamente. H  o ie rre  y apertura de lo s  moldes tambián 

puede efectuarse manualmente.

-  17 -
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io s  pantos de invención propia, no nueve, 

peco no establecida, practicada ni divulgada en ispaíaap 

que se presentan para que eean objeto de esta patente de 

introducción, por M S Z  años, son los sigu ientes:

I f i.  -  Una máquina para la  manufaotura de 

a rtícu los  huecos soplados de material orgánico p lá s t i­

co, adaptándose a alimentar una pluralidad de boqu illas 

de expulsión, y caracterizada per la  provisión de apara­

to paca cerrar una de la s  dichas boqu illas cortando e l  

abastecimiento de m aterial p lástico  orgánico y sustanelal- 

mente simultáneamente conector otra boqu illa  a l  dicho 

abastecimiento de m aterial p lástico  orgánico.

ñfi. -  Una máquina para la  manafaotuxa de 

a rtícu los  hueoos soplados de m aterial p lá stico  orgánico 

de acuerdo con e l  punto 1, comprendiendo una cámara a la  

cual ae alimenta de m aterial p lástico  orgánico sólido 

triturado dicha cámara conteniendo una tueros de alimen­

tación rotab le  que avanza e l  material alimentado hacia 

una apertura de salida y calentándose e l  material durante 

eu paso a txavós da la  cámara para p la s t i f i  cario en masa 

semifluida antea de que llegu e a la  dioha apertura de
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sa lida , caracterizada en que ana o más valva las de c ie rre  

se proveen para selectivamente ooneotar dicha aportara de 

salida a cualesquiera de una pluralidad de bequ illas de 

eaqaulaián, cada ana comprendiendo miembros ex terio res  in - 

S terioxes tabulares definiendo entre e llo s  an pasaje anula* 

a través del oual la masa sem ifluida alimentada se expulsa­

ra en forma tabular, e l  mieeibro in te r io r  de cada boquilla 

adaptado para conectarse a una fuente de flu ido  comprimido* 

se. -  tras máquina para le  manufactura de 

10 a rtícu los  soplados huecos de m aterial p lá stico  orgánico 

de acuerdo oon e l 2, caracterizado porque e l  abasteci­

miento de flu ido  comprimido a l miembro in te r io r  de una bo­

q u illa  se control® por una válvula que se abre automáti­

camente en re lac ión  sincronizada con la  operaeián de la  

15 válvu la o válvu las de c ierre  en forma que e l  abastecimien­

to de flu ido  oomprimido a una boqu illa  se corta mientras 

que se expulsa p lástico  de una boqu illa  y otra voz se a l i ­

menta a dicha boqu illa  cuando la  expulsión de sea boqui­

l l a  ha oosado o l abastecimiento de flu ido  comprimido a sea 

ZO boqu illa  cortándose entes de que e l  m aterial p lástico  es 

expulse otra  vez*

4B, -  Una máquina como se afirma en e l  & 

ó 8, caracterizada porque la  válvu la de o ie rre , e válvu­

la s , para selectivamente conectar e l  abastecimiento de ma- 

25 t e r ia l  p lástico  a las boqu illas es o son operadas auto­

máticamente de acuerda oon un c ic lo  temporal deseado de 

un motor usado para mover la  tueroa alimeutadora*

-  19 -
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fifi. -  Tfne máquina oomo se afirma an *1 

oExaoterizada en que an tren  de engrane ajuatabie se pro- 

r m  para a lte ra r  la  proporción a jaste entre #1 motor y e l  

mecanismo fue opera la  vá lvu la  o válvu las de c ie rre , con 

B *L f in  le  ajustar al d o lo  temporal de la  máquina.

ge, • tina máquina para la  manufactura de 

a rtícu los  huecos soplados de material orgánico p lá s tico .

í a i  y  oomo se ha descrito  en la  memoria 

que antecede, representado en lo s  dibujos que se acompa­

so fian y con loa  fin ee que se han especificado.

Bota ncmoria consta do veinte ho jas escri­

tos por una sola oara,

*a«14t 1 6 JULW5ÍI 
í .  o*
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