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PATENTE DE INTRODUCCION
~ por 10 efios ’
por "UN SISTEMA CON SU DISPOSITIVO SUBSTANCIAL PARA L4
FABRICACION DE CUERPOS HUECOS Y EN PARTICULAR RECIPIEN
TES, A BASE DE MATERIAS TERMOPTASTICAS POR MOLDEO POR
INYECCION CON SIMULTANEA CONFORMACION NEUMATICA DE SU
ESTRUCTURA", a favor de D. José Gay Cmsinyé, de nacio-
nelidsd espsiiola, domiciliado en Bercelona, Le Vid, 16.
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MEMORTIA DESCRIPTIVA

Eesta Patente de introduccién‘reivindica en Es-
pafia un procedimiento para la fabricacidn econdmice de
cuerpos huecos en genersl, por ejemplo, botellas, fras-
cos y otros semejantes, con materiales termoplésticos,
elésticos con su complemento esencial a este procedimilen
to, el dispositivo y aparejo que lo hace posible.

Egs sabldo que los cuerpos huecos febricedos en
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material termopléstico pueden ser obtenidos mediante sis-
temas de formacibén neumética, inyectando un gas y parti-
cularmente esire a presibn, en el interior de un cuerpo
inicialmente tubular y producido generslmente por lamina-
do, haciendo que se distiende este cuerpo tubular, hasta
la completa adaptacibén de todas sus partes con lg superfi-
cle interna de un molde. Es notorio gue tales sistemas
presentan inconvenientes, y su produccidén queda sujeta a
numeroass limitaciones; Qgrticularmente, el producto no
puede aglcanzar tode la desesble conformacidn, debido a

la uniformided de la disposicién de la materia en las pa-
redes del cuerpo tubuler, del cual se parte, debido a su
producecidn por laminedo, la superficie externa del produc—-i
to resultante quedes sefinlads por las junturaes de las par- '
tes componentes del molde, necesariamente articuledo; fi-
nelmente, la capscidad produétiVa de la instalacibn es

muy limiteda, a ceuse de le sucesidn de fases u opera-
ciones de lamingdo y moldeado neumético, realizadaes en
diversas partes de una instalacibdn genersal.

El sistema objeto de esta Patente permite rea-~
lizar producciones de superior calidad y con un ritmo més
acelerado de produccién; por tanto, se obtiene un mayor
rendimiento de la instalacidn, ya que se basa tal siste-
ma, en un innovador concepto, gracias a la combingciébn
de une fase de inyeccidn en el moldeo del material ter-
mopléstico, @ presibn, con uns fase précticamente simil-
ténea de moldeado neumético de la piega, realizada en el
mismo molde de inyeccibn, conseguida ests Bltima fase por
le introduccién de ges, y en particular de eire, en la k

masa inyectada, a fin de obtener o formar la cavidad in-~
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terna y la distribucibén del material contra las paredes
del mismo molde, del cual serd expulsado, el objeto uns
vez completamente acabado.

De un modo especial, en el sistema objeto de
esta Patente, estd previsto que el molde comprends per-
tes mbéviles con mando externo que modifican el volumen y
le forme interns del molde, de manera tal, que este mol-
de forme inicialmente una cavidad menor que se rellensrd
totalmente con el material inyectado, permitiendo valo-
rar la cantidad y la distribucibn espacisl més convenien-
te para la produccibén y la sucesive estructuracibn, y que
esta cavidad aﬁmente luego de dimensiones y volumen, de :
modo gue, inyectando gas, y en especial aire, substancial-:
mente en el centro del material que rellena la primitiva
cavidad menor, se reparta eéte material hasta obtener la
adgptecidén con las paredes de las cavidad meyor.

Bl dlspositivo necesario y esencial pars reali-
zar el sisteme expuesto, resulta de la combinacién de uns :
méquina para inyectar a presidn, con caracteristicas pro-
pias, con un molde compuesto de una parte mbévil para con-
seguir la arriba mencionads variacibén de volumen y de con
formacibén interna y comprende, ademds, los medios para l
obtener el movimiento de estas pertes, en inmediata suce-
sibn a la inyeccibén del material termopléstico, y 1los me-
dios para introducir el chorro de aire en una 2zona préc-
ticamente central de la masa termopléstice inyectada.

La realidad practica del sistema con su subs-
tancial dispositivo de ejecucibdn objeto de esta Patente,
conjuntamente con las carscteristicas complementarias par-

ticularmente ventajosas pars la apliczcibén de este siste-~
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ma a la produccidn de objetos huecos, tales como botellas
y simileres, se apreciard y comprenderi bien en el curso
de la siguiente descripcién, perticularmente referida a
los dibujos adjuntos.

Lo fig. I representa, en seccidn axial y par-
cislmente en vista latersel, un molde, en el cual, segin
el sistema que ﬁos ocupa, podrén obtenerse cuerpos huecos
¥y en particular botellas y frascos.

B fig. II represente 10 mismo en vista axial y
parcialmenie en coffe transverssl que corresponde con el
pleno A-A-A de la fig. I.

Las figs. III; IY vy V representan, respectivg-
mente, la sucesién de las fases de inyeceién, moldeo neu-
médtico y de expulsibdn del producto ya acabado.

Refiriéndonos particulermente a las figuras se-
gin la forms de actuscidn representada en las figs. I y
II, un moldeado segin el invento, puede ser realizedo en
forma de fabricar botellas y objetos similares, substan-
cialmente cilindricas entre una cavidad cilindricg =1-
frontalmente cerradas por una base -~2-, en la cual se abre
axialmente un orificio -3-, en ei que se gjusta lg boqui-
1lla -4- de una mdguina de inyectar a presién. BEsencisl-
mente, en la cavided cilindrica -1- estd ajustado el cuer
po tubular =5-, el cual reduce el volumen de esta cavidad
al espacio menor ~6- comprendido entre la superficie in-
terna de -5~ y la superficie externa de un cangl tubular
~7- solidario con el dicho cuerpo -5- y en comunicacién
por él conducto -8-, enlazado @ una fuente idonea de aire
a presibn. En el caso previsto, o proyectado, en este

ejemplo, 0 sea el del moldeo de una botella, el fondo del
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espacio ~6-, eatd limitedo por la pieza escalonada -=9-,

constituyendo la matriz del gollete de le misma; inmovi-
lizéndose esta pieza respecto al cuerpo circundante =-5-

por su apoyo en sl cuerpo tubular -10- capaz de retroce-
der, el cual viene guiado por el bloque externc -11- del
molde, por medio de las clsvijas transversales -12- que

etraviesan al cuerpo mdévil -5- por las correspondientes

ranuras longitudineles —=13-.

Pare obtener el avance y retroceso del cuerpo
tubular -5-, junto con la cédnula -7-, se prevé que este
cuerpo gquede guiado, por intermedio del travesaiio —=14-,
a los véstagos —15—15; de los pistones -16-16- correde~-
rog dentro de los cilindros -17-17-, los cuales pueden
reciblr por ambos extremos un liquido a presidbn, o tra-
vés de los canglee -18-18-, constituyendo un servo motor
e doble efecto,'no quedando, empero, excluida la posibi-
lidad de provocar el movimiento de las partes internsas
del molde, sea por vie hidrédulice, neumética, eléctrica,
mecénica, 0 cualquiers otfa. La realizacibn o proyecto
del molde ya descrito, se hace visible despubs del exa-
men de les figs. 3, 4 y 5 en el orden citado, que ajus-
tando la boquilla =4~ de una méquing de inyectar e pre-
sibn en ia embocadurs -3- del molde, el material termo-
pléstico podré ser introducido pare rellenar en estado
pasfoso le cavidaed menor -6~ y haciendo retroceder el
cuerpo -5~ y la cénula -7- haste las posiciones -5a- -Ta-
se aumentaréd el volumen de -6~ hasta alcenzar la confor-
macibén —6a—~ correspondiente a la forme externa de la bo-
tella -19~ gque se reproduce, mientras que durante este

retroceso, un chorro de aire celiente va inyecténdose en
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la mess termopléstica a través de le cénule, que parte de
~T= & =Ta-.

En el molde se obtiene, pues, directamente la
forme de la botella =19-, la cual, uns vez retirgds de lg
base -2~ se expulga del molde en la direcécibén -B- en vir-
tud del movimiento de svance del cuerpo tubular -5- g =u
posicidn original (figura 5). Todo ello conseguido en el
mismo molde y en un s0lo ciclo operativo, quedando el pro
ducto terminado. ‘

Empleando el sistema arriba descrito, se obten-
drén cuerpos cilindricos, o cbnicos, o de cualquier otro
de conformacibn externs que no presente partes en relieve

o que comprends une cavidad précticamente tnica, sin sefia

les longitudinales, debidas a las lineas de unién del con

junto. Esto no excluye que el sistema descrito no pueda
ser empleado ventajosamente para febricar objetos diver-
samente constituidos y que no puedan ser extraidos del
molde con movimiento axial oierfos vasos panzudos 0 ex-
ternamente en relieve, cabezas de muileca y objetos hue-
cos en general. En tales casos, el cuerpo =-11- del mol-
de podréd quedar integrado por dos o mAds partes separables
con movimientos rediales o adecuados parae permitir les ex—
trececibn del producto.

Dado que el material queda dispuesto en una ca-
vidad inicialmente menor pars ger moldeado, por la pre-
sibn neumétice, antes que por estrujedo, este cavided
podré estar fhcilmente predispuests, a su vez, a fin de
obtener la més favorable dispbsicién espacial pare repar-
tir neuméticemente el materisl; por ejemplo, la cénuls

=7-, cuyo retroceso forme ls cavidad destinade a ser en-
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senchada neﬁméticamente, podrd presentar huecos y relie-
ves, al objeto de variar lg distribucidbn del mismo mete-
rial, en relacibn a la conformaciébn final de la produc—
cién, por expensién y moldeado neumdtico del material plés-
tico.

Habiendo descrito con todo detalle una forma de
aispositivos de ejecucidn referidos 2 los dibujos adjun-—
tos, debemos manifestar que éstos tienen simplemente el
carécter de egemplo, ya que, a los efectos de le actusl
Patente, serén variebles todocs cuantos detalles no sfec-
ten, alteren, combien o modifiquen le esencia del sistemas
con su dispositivo esencial asqui descritos.

NOoOTa&A.

Se reivindica como objeto de esta Patente de in-

troduceibn:

1 - Un gistems con su dispogitivo substancisl para la fa-
bricacibédn de cuerpos huecos en particular recipientes, a
base de meteries termoplésticas por moldeo por inyeccién
con simultanea conformaciédn neumética de su estructura,
caracterizados por el hecho de gue comprenda une fase de
inyeccidén a presibn del material termopléstico en un mol-
de, casi simultanes o0 con la estructuracidn final del ob-
Jeto a fabricar, por via neumética, mediente la introduc-
cién de un chorro de gas en la mase inyectada y encerrada
en el mismo molde.

2 = El propio sistems con su dispositivo substancial de 1lg

D
!

reivindicecién anterior, caracterizado por el hecho de que

la inyeccibn del material termopléstico se efectfia en unsg
cavidad de volumen inicialmente menor respecto a la es-
tructurae del producto acabado; modificéndose esta cavidad

entes o durante la introduccidn del chorro de gas, en for-
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ma de acondicionar sus dimensiones y conformacibn interna
g la medida y a la forma correspondiente a la superficie
externa del producto a fgbricar.

3 - E1 propio sistema con su dispositivo subétancial de
les reivindicaciones anteriores ceracterizado por el he-
cho de que la inyeccidn del material termopléstico, se
efectiie en una cavided substanciglmente tubular, compues-
ta de un cuerpo mbévil externo y un cuerpo mévil interno,
el retroceso de los cuales provoque la formascién de los
espacios libres, correspondiéndose externamente e inter-
namente con la masae inyectada y destinados respectivamen-—
te a acoger y a formar el material expandido, y a acoger,
mientras se expansiona, el chorro de gas.

4 - El propio sistema con su dispositivo substancialde
las reivindiceciones 1, 2 y 3, caracterizado por el hecho
de que la expansibén del material es lograda por la intro-
duccibén de aire 2 presibn en la masa de meterial ihyecta-
do.

5 — El propio sistema con su dispositivo substencial de
las reivindiceciones 1, 2, 3 y 4, carscterizado porque

el eludido dispositivo es substancisl e inherente al sis-
tema y se caracteriza por ser la combinacidn de una mé-
quine de inyeccidén de pléstico a presibn con un molde gue
comprende por 1o menos una cavidad de estructura tal, que
en ella puede introducirse el materigl termopléstico, ¥y
en la cual, dentro de la mamsa de este material termoplés-—
tico, puede introducirse gas a presiéban. -

6 — El propio sisteme con su dispositivo substancial de
las reivindicaciones 1, 2, 3 y 4, caracterizado porgue

en el dispositivo indicedo en la reivindicacibn anterior

N e s e e
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el molde comprende una parte mbdvil pare conseguir lg mo-
dificecibén de la cavidad desde una forma y posicibn ini-
cial, en la cual el producto puede ser introducido por
inyeccibn, en la medida y predisposicidn éspacial necesa-~-
ria, hasta una forma y posicibn finsl, en la cual este
material se reforme por expansidn neumdtica; estando pre-
vistos dos medios para obtener el movimiento de estas
partes mbéviles por un mendo externo.

7 - El propio sistema con su dispositivo substancial de
lgs reivindiceciones 1, 2, 3, 4, 5, ¥y 6, caracterizado
porque el dispositivo definido en las reivindicaciones

5 ¥y 6 particularmente adecuado pars la fabricscién de bo-
tellas y similares, se caracterice por el hecho de gue el
molde comprenda una caevidad esencialmente cilindrice que

forma la matriz de conformescién finsl y un elemento subs-

tencialmente tubular, mévil dentro de esta cavidad y for-

mando la matriz por la fase de inyeccibn, estendo previs-

tos los medios para obtener el retroceso de estos elemen- :

tos mbviles, antes o durante la introduccidn del gas en
la masa inyecteda, y pars el avence de estos elementos
pere la expulsién del producto ya fabricado, quedando el
molde simultédnesmente predispuesto para sucesives fases
de inyeccién.

Sean cusles fueren les circunstenciss que con-
curran en la esencielided de la Pgtente de introduccidn
definida en las esnteriores reivindicaciones, cual objeto

egs

BRICACION DE CUERPOS HUZCOS Y EN PARTICULAR RECIPIENTES,
A BASE DE MATERIAS TrRMOPLASTICAS POR HOLDEO POR INYEC-
CION CON SIMULTANEA CCOHFORNACION NEUMATICA DE SU ESTRUC

8 - "UN SISTEMA CON SU DISPOSITIVO SUBSTANCIAL PARA IA FA
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Conste 1la preseﬁte memoria de diez hojas fo-
liadas, mecanograiisdas por una sola cara y del dibujo
adjunto.

Barcelona, ocho de julio de mil novecientos cin-

cuenta y cinco.

P.A. de D. José Gay Casinyé,
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