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para s o l ic ita r

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

e n

E S PAR A 

por VEINTE años

a nombre de E. SHIPTON & CÜMPANY LIMITED, entidad b ritán i­

ca, establecida en Ferndomn Works, Ferndown, Northwood B ills , 

Middlesex, In g la terra , por:

"UNA MAQUINA PARA LA FABRICACION DS ARTICULOS HUE­

COS DE MATERIAL PLASTICO ORGANICO". -

Esta invención se r e f ie re  a máquinas para 

la  expulsión o extrusión de materiales plásticos orgánicos 

conocidos comunmente por "p lá s ticos " y , más partí cu lamen­

te , a máquinas para la  fabricación  de bote llas y otros ar­

tículos huecos a partir  de materiales p lásticos orgénioos, 

en las que a l m aterial en forma p lástica  se extraye por una 

tobera de extrusión anular hasta que se fonaa un tubo de 

m aterial p lástico  de longitud predeterminada, momento en 

e l cual se detiene o interrumpe la  extrusión, soplándose 

e l tubo extruído para que adquiera la  forma de una caví—
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dad de molde circundante con objeto de formar e l  articu ­

lo  hueoo.

E l soplado de la  longitud de tubo extru i- 

do puede efectuarse mientras e l  tubo está situado sin  de- 

S bajo de la  tobera de extrusión, por ejemplo admitiendo a ire 

comprimido u otro flu ido por uh paso existente en e l ánima 

de la  tobera anular o insertando otro tubo d is tin to  en e l 

tubo, o se puede efectuar despuás (fue e l trozo o longitud 

de tubo extruído se ha separado de la  tobera y se ha pása­

l a  do a otra posición de soplado donde se inserta un tubo de 

entrada para e l  flu ido comprimido en e l hueco del tubo.

Hasta ahora, con las máquinas controladas 

automáticapemáe, la  puesta en marcha y la  detensión o in ­

terrupción de la  extrusión fpor ejemplo la  actuación de 

15 una lla ve  o válvula que controla e l  suministro de material 

p lástico  a la  tobera o la  puesta en marcha y detención del 

to rn illo  de extrusión) para producir las longitudes pre­

determinadas de tubo de lag cuales se soplan los ar t í  d io s  

sucesivos, se controlaba por medio de un mecanismo regula- 

80 dor del tiempo o por un mecanismo controlado por e l c ic lo

de la  máquina, ta l como por un ndmero predeterminado de re ­

voluciones del to rn il lo ,  o hálice de extrusión. Debido al 

hecho de que la  velocidad de extrusión depdnde entre otras 

cosas de la p lasticidad del m aterial a ex tru ir, la long i- 

85 tud de tubo extruído durante cualquier tiempo o c ic lo  de

la  máquina predeterminado cambia con las variaciones en la  

p lastic idad  originadas por un calentamiento no uniforme del

-  8 -
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m aterial que puede producirse por diversas razones. Por 

consiguiente, la  máquina se ajusta siempre para extru ir 

una longitud de tubo mayor de lo  necesario para hacer un 

a rticu lo  hueco predeterminado, con e l f in  de asegurarse 

S de que, en ninguna oirounstanoia, la  longitud de tubo ex- 

truido será demasiado corta. Esto no solamente ocasiona 

un retardo indeseable o inconveniente del c io lo  de tiempo 

de la  máquina, sino tambián una nueva trituracián  ad ic io ­

nal del m aterial "re s i dual" para su nueva u ti lizac ión .

10 De acuerdo con esta invencián la lon g i­

tud de tubo extruído se controla automáticamente por me­

dios de medioión que reaccionan para detener la  extrusión 

una vez que se ha extruido la  longitud deseada. P re fe r i­

blemente, e l medio de medición comprende una oálula fo to- 

15 e láo trica  dispuesta de modo ta l que cuando un trozo desea­

do de tubo p lástico ha sido extruido de la tobera, e l  tu ­

bo mismo pasa a la  trayectoria  de un haz lumin&so asocia­

do con la cá lu la  para hacer que ásta ponga en funcionamien­

to e l aparato para detener o interrumpir una nueva extru- 

30 sión de dicha tobera. El funoionaminnto del medio medidor 

puede tambián in ic ia r  nuevas operaciones de control atMto- 

mático ta les cano cierre del molde y comienzo del soplado 

en e l c ic lo  de la  máquina, de manera que estas nuevas ope­

raciones de control se produzcan tan pronto como sea posi- 

85 ble una vez interrumpida la  extrusión.

Mediante la invención la  longitud de tu­

bo extruído puede controlarse exactamente, independí ente-

-  3 -
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mente de las varia oí one s en la  p lastio idad del material 

p lástico y de otros factores .

La invención se puede aplicar a máquinas 

que tienen una áulica cabeza de tobera ( la  cual puede te- 

8 ner una o más toberas) por la que el material piástioo es 

extruído repetidamente, o a máquinas de cabezas de tobera 

nuil t ip les  en las que e l material plástioo es extruído se- 

lectivamente por las d iferen tes cabezas de tobera por tur­

no. En este dltimo caso se pueden asociar células fo to -e léc - 

10 tricas d iferen tes con cada cabeza de tobera, deteniendo ca­

da una respectivamente la  extrusión de su cabeza de tobera 

asociada cuando la longitud deseada de tubo p lástico  ha s i ­

do extruída de la tobera o de todas las toberas de dicha 

cabeza, y conmutando e l medio distribuidor para extrusión 

18 de otra cabeza de tobera.

E l instante en que recomienda la extru­

sión después de haber sido detenida par la  lo to -cé lu la  

o medio medidor equivalente puede ser controlado por me­

dios que operan en respuesta al resto del c ic lo  de la má- 

30 quina. Preferiblemente, sin embargo, de acuerdo con una 

ca racterís tica  de la invención, e l  instante en que reco­

mienda la extrusión se controla por un circu ito de re ta r­

do ajustable o d ispositivo  disparado por el funcionamien­

to de la fo to -cé lu la  o medio de medición, con lo  cual e l  

35 in terva lo  de tiempo durante e l cual se detiene la  extrusión 

puede ajustarse independientemente del medio que controla 

las otras operaciones del c ic lo  de la  máquina.

4



2 2 7 8 49

Con e l f in  de que la invención pueda ser 

comprendida más claramente, se liara re ferenc ia  ahora a los

dibujos anejos, en los que:

La figura 1 es una v is ta  fron ta l de una

máquina conforme a esta invención, mostrándose la  cabeza 

de la tobera izquierda y au tubería de carga en sección, 

y presentándose un molde en posición abierta debajo de la  

cabeza de tobera izqu iera  y omitiándose la  fuente lumino­

sa asociada.
La figura 2 es un corte de la máquina por

la  lín ea  A-A de la figu ra  1.

La ügura 3 es un corte de una cabeza de

tobera aislada, con un molde en posición, v is to  desde de-

lantes de la  máquina.

La figu ra  4 es una planta del molde re ­

presentado en la  figura 3.

La figu ra  5 es una v is ta  posterior del

molde de las figuras 3 y 4.

La figura 6 es un diagrama que explica e l

funcionaniento del aparato de contro l incorporado por la

máquina.
La máquina representada en las figuras 1 

y 2 de los dibujos comprende una caja para la máquina 1 a 

travás de cuya parte superior fron ta l se extiende e l ex tre­

mo de una cámara calentada J3, en la  cual se dispone una há- 

lic e  o to rn illo  de alimentación g ira to r io  3. Se introduce 

material p lástico molido en la  cámara 2 por la  to lva 4, ca-

-  5 -
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leñándose este p lá s tico  hasta formar ana masa sem i-flu i-

da a medida que avanza en la cámara 2 por la  hálice de car­

ga g ira to ria  hacía la  salida 5. La cámara 2 es oalentada 

por medios de calentamiento e léc tr ico  J5 que pueden estar 

5 encerrados en m aterial aislante ¿el calor j7, controlán­

dose automáticamente la  temperatura de la  cámara a la  

temperatura correcta para la  p la s tifica c ión  del material

p lástico  que se va a u t i l iz a r .

La salida de la cámara 2 conduce a una

10 cabeza de salida 8 que se mantiene tambián a una tempera­

tura elevada por los elementos de calentamiento e lá c tr i-  

oo 9. Sostenida debajo de la  cabeza de salida hay una 

caja o alojamiento 10 para un macho cánioo de válvula 11, 

a l cual lle g a  e l  m aterial p lástico  por e l paso 12. El pa- 

lg  so 12 conecta con un o r i f ic io  JL3 que ocnduce desde e l  ex­

tremo del diámetro grade de la  válvu la 11 a dos pasos ho­

rizon ta les 14a, 14b, que forman ángulo recto entre s í ,  que, 

girando la válvula 11, pueden alinearse oon las aberturas 

de salida en lados opuestos de la  caja 10 que óonducen res- 

20 peotivamente a conducciones 15 que se extienden horizontal­

mente desde lados opuestos de la  caja _10. Unida a l extre­

mo de cada conduccián 15 hay una cabeza de tobera _16 fo r ­

mada con una tobera de extrusión que se extiende hacia aba­

jo  17. La tobera de extrusión está provista de un miembro 

85 tubular in te r io r  18 que define, con la superfic ie  interna 

de la tobera 17,. un paso anular de manera que e l  material 

p lástico se extraye de la  tobera án forma de tubo. Cada

-  6 -
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uno de los miembros tubulares internos _18 ce extiende por 

la  pared de su tubo de tobera oircundante 16 y conduce a 

una válvu la  de control de a ire . Se disponen dos de estas 

válvulas de control de a ire 19R y 19L, una para cada una 

5 de las cabezas de tobera de extrusión derecha e izquierda. 

Las conducciones 18, las cabezas 16 y la  toberas 17 se oa­

lien tan  por elementos de calentamiento e lé c tr ico  SO y pue­

den estar encerradas en m aterial aislante 81. La tempera­

tura en las conducciones las cabezas JL6 y las toberas 

10 17 se controla, preferiblemente de modo automático, de ma­

nera que e l m aterial p lástico  contenido en e lla s  permanez­

ca p las tifiead o  o se reblandezca más aún por e l calor apli. 

cado.

a Montadas en la  iarte fron ta l de la  máqui-

15 na y directamente debajo de las dos cabezas de tobera 16

respectivamente, hay dos mesas 2j2 verticalmente ajustables 

en planos deslizantes 23 por medio de to rn illo s  24 movidos 

por volantes 2S. Estas mesas 22 sirven para sostener los 

moldes debajo de las toberas, siendo ajustable la altura 

20 de las mesas para acomodarse a moldes de diferentes dimen­

siones .
La hálice de alimentación _3 es movida por 

un motor e lé c tr ic o  _26 mediante una rueda dentada de reduc­

ción 21 y un embrague 28, que puede ser movido por la  pa- 

2S lanca 29, colocada por medio de un p ivote en la  armadura 

de la  máquina en 30 y conectada a l véstago del ámbolo 31 

de un oilindro de a ire  32 que, cuando se le  suministra

-  7 -
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aire comprimido, mantiene aplicado e l embrague 28. Este 

es empujado normalmente a su posición lib re  por e l  mue- 

l le  33. E l suministro de a ire  comprimido a l c ilindro 32 

es controlado por dos válvulas de control automático 86$

5 86 conectadas en serie pon una válvu la de oontrol maRual-

Sgyjgue se maneja a mano por e l mango 35 situado en la  

parte fron ta l de la  máquina. El a ire  comprimido se suminis­

tra del depósito de a ire comprimido 36 que es alimentado 

por un compresor _37 movido por un motor e lá c tr ico  38.

10 La válvuíá 11 está provista, en su ex tre­

mo in fe r io r , de un eje 40 que tiene una manivela 41 que en­

grana con un miembro ahorquillado 42 que le  mueve, existen­

te en e l vástago del ámbolo 43 de un c ilin d ro  de a ire de 

doble efecto  44. El funcionamiento del ámbolo en e l c i l in -  

15 dro 44 es controlado por una válvula de control de a ire 82

accionada por un aparato de control automático segtCn se des­

c r ib irá  más adelante.

La presión del m aterial p lástico  aplicado 

a l extremo superior de la  válvula 11 mantiene a esta en la 

2o base cónioa del alojamiento 10 y reduce las posibilidades 

de escape. Para ev ita r que la válvula _11 se agarrote en su 

alojamiento 10, un manguito 47, que rodea e l e je  ^0 y que 

se rosoa en la  pestaña del fondo 48 de la  caja o alojamien­

to 2̂ 3, puede roscarse hasta que se apoye sobre e l  fondo del 

25 macho de válvula para elevar áste suficientemente para im­

pedir que se agarrote en su asiento cónico. E l manguito 47 

puede sujetarse en la posición ajustada por la  tueroa de

-  8 -
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seguridad 49.
Las válvulas de a ire 19R, 19L son movi­

das por un resa lte46 del vástago del émbolo 43 de manera 

que las válvulas 193, 19L funcionan automáticamente de 

5 acuerdo con e l  movimiento de la  válvula 11 de ta l forma que 

ae interrumpe e l  suministro de a ire  de la  tobera 17 a la 

cual se g ira  la l le v a  11 para la extrusión y se aplioa a la 

otra tobera. Se dispone una válvula de control de a ire  prin- 

o ipa l 19a para in terceptar la entrada de a ire  de las dos to­

lo  beras*
La presión de aire para alimentar los miem­

bros tubulares internos 18 de las toberas 17 por las válvu­

las 19 procede tambián del depósito de aire comprimido SjS.

La presión del a ire  introducido en las toberas se puede ajus- 

15 tar por un d ispos itivo  de reducción de la  presión 80. Se

puede, disponer un segundi) d ispositivo  reductor de la presión S 

51 para ajustar la presión del a ire aplicado a los varios c i ­

lindros de a ire . 52 son interruptores de puesta en marcha y 

detención para los motores e lé c tr ic o s  26 y 38. 

gQ En la  parte fron ta l de la  máquina se dis­

ponen tambián coneotores de tubería de manguera 53, asocia­

dos con lla ves  54, mediante los cuales se pueden conectar 

tubos de osucho (no representados) y de los moldes 55 soste­

nidos sobre las mesas 22 para en friar los moldes de la forma 

35 conocida.
Los moldes 55 se construyen conveniente­

mente en dos partes que se engoman juntas para abrir o cenar

9
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20

25

.  las partes del molde pueden moverse relativamente u im . 

la  otra en trayectorias re c t ilín e a s . La apertura y e l  c ie ­

rre de los moldes izquierdo y derecho se efectúa por dos c i­

lindros de aire de doble e fecto  56L y 56R respectivamente, 

cuyo, vastagos d . l  ám elo 57L y i?R  s. prolongan a travás 

da 1. parte fron ta l da la  . . j a  °  alojamiento de 1 . máquina 

1 par. e a t .b le .e r  conexión .on. y poner en MTimiento. 1.a 

moldea aotre lea mesas 32. 31 suministro de a ire  a l° s  c i­

lin d ro . M L y MR aa e n tró la  mediante do. v ílvn laa  de aire 

SSL y  S8R  ̂ re^eetivam ente. la .  míale a aon ...ionadaa por 

.1  movimiento del resa lte ¿6 .orno ae explicará mía adelante.

Una forma de construooidn de un molde se

representa en la .  figuras 3 - S. I * .  dos partes del m.ld.

66 aon soportadas respectivamente por placas la te ra les  59 

31.  . .  montan de manera que tenga movimiento de b i.egra  

alrededor d . l . j e  v e r t ic a l definido por loa pasadores de 

p ivo te  60, 61 en ene bordes in fe r io r  y superior y que se 

aplican respectivamente con los o r i f i c io ,  de apoyo 63 de 

ana placa de base 63 y con los o r i f i c io ,  de apoyo 64 de la  

parte superior de nn. placa extrema 65 asegurada a la placa 

d. base 63 entre las placas .  planos la te ra les  59 y que a. 

extiende hacia a r r ib a  de la  placa de base 63. K "  P a c tes  

a.tán entre lea extremos fron ta l y posterior de las placas 

o planos 59. cayes extremos posteriores están con.ctedca 

mediante p ivotes por juntas de r o d illo  66, 67 a un miembro 

68 asegurado .1 e x t r . e  de un vá.tago del ímbol. 57 de un 

c ilin dro  de a ire 56 que pone en funcionamiento .1 molde. *1

-  10
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r e t ira r  e l  vástago del ámbolo 57, las juntas de co d illo  

66, 67 hacen que los planos 59 g iren  alrededor de sus p i­

votes 60, 61 a las posiciones representadas por lineas de 

trazos en la Agura 4 en las cuales se abren las partes del 

5 molde 55. Por e l  movimiento inverso del vástago del ámbolo

57, los planos 59 se mueven en sentido contrario para cerrar

e l  molde.
E l extremo abierto del tubo de plástioo 

se o ierra  automáticamente a l cerrar e l molde 55 a l ser su- 

10  jetado entre las paredes del fondo 69 de las dos partes 

del molde.
31 extremo superior de la cavidad del 

molde está provisto de una poroián cortante anular 70 que 

encaja estréchamete alrededor del extremo sa lien te del 

15 miembro tubular interno A3 cuando se c ierra  e l  molde, con 

lo  cual e l  o ierre  del molde corta, enteramente o de un mo­

do sustancialmente completo, la  porcián extruida de la tu­

bería p lá stica  de la  masa de material p lástioo de la  tobe­

ra de extrusión 17^ Así, cuando se abre e l molde, e l  a r t i -  

20 culo hueco fbrmado puede ser fácilmente expulsado de la  

tobera.
La expulsión de los artículos formados 

de las toberas se efectáa en las toberas izquierda y de­

recha por miembros ahorquillados 71 sostenidos por los vas­

as tagos del pistón de dos cilindros de a ire  72L y 73R que

tienen pistones de recuperación por muelle y que son sopor­

tados respectivamente por las cabezas de tobera izquierda 

y derecha. Los muelles recuperadores sostienen normalmen-

1 1  -
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los pistones y miembros ahorquillados 71 con sus extremos 

ahorquillados extendiéndose alrededor de las toberas 17 y 

encima de los moldes. Cuando se suministra a ire a un c i l in ­

dro 72, # e l molde asociado está ab ierto, e l miembro ahor­

quillado 71 desciende para expulsar e l a rticu lo  hueco de la 

tobera por la cual está sostenido. El suministro de a ire a 

loa cilindros 72L y 72R es oontrolado por válvulas de oon- 

t r o l  73L y 73R que son accionadas por e l  movimiento del re­

sa lte 46 segdn se describ irá  más adelante.

Las longitudes de tubo plástioo extruído 

de las toberas izquierda y derecha son controladas por cé­

lu las fo to -e lé c tr ica s  78 y 79 respectivamente dispuestas 

detrás de los moldes izquierdo y derecho y asociadas con 

Hientes luminosas 74, 75 respectivamente oolocadas en la 

parte fron ta l de los moldes. Los alojamientos para las fo ­

to-célu las y las fuentes luminosas son sostenidos por una 

mesa 22 sobre soportes J7j6,7g sobre los  cuales son v e r t ic a l­

mente ajustables los alojamientos o oajas. Las cajas de las 

fuentes luminosas están provistas de lentes que dan frente 

a lentes existentes en lo s  alojamientos de la íb to-cé lu la  

asociada, siendo la  disposición de ta l naturaleza que ca­

da haz luminoso se conoentra en un punto que se halla  en 

la trayectoria  de extrusión de un tubo de manera que cuan­

do se ha extruído la  longitud de tubo deseada se in tercep­

ta e l  haz luminoso y  la  fo to -cé lu la  pone en funcionamiento 

e l  aparato de control para detener la extrusión.

Los moldes están provistos de aberturas
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o se abren de ta l  manera que, cuando los moldes estén abier­

tos, los haces luminosos no son interrumpidos por las par­

tes d e l molde u otros mecanismos. En la  construcción de mol­

des particu lar descrita , e l fondo de las partes del molde 

85 esté separado encima de la  placa de base &3 y la  placa 

extrema 65 esté provista de una abertura 80 para perm itir 

e l  paso del haz luminoso. La altura de una foto-oálu la  y de 

la  í'uenteLuminosa asociada se ajusta de manera que el fondo 

del tubo extruído sea pellizcado entre los bordes del fondo 

69 de las partes del molde cuando se c ierra  e l  molde.

La salida de la  fo to -cé lu la  se lle v a  a un 

d ispositivo regulador del tiempo 81 que forma parte del apa­

rato de contro l, según se describ irá con re ferencia  a la f i ­

gura 6. Puede haber dos d ispositivos reguladores del tiempo 

81L y 8IR, uno por cada oálu la, o pueden estar combinados 

en una sola unidad. También se pueden disponer interrupto­

res manuales, por ejemplo interruptores de pulsador, para 

accionar manualmente e l  aparato de control a l montar la  má­

quina.
El funcionamiento del aparato de control 

se describ irá  ahora con referencia  a l diagrma de la íigura

6.
Como se ve en e l diagrama, e l vástago del 

émbolo 43 del c ilin dro  44 que acciona la  válvula de cambio 

11 lle v a  e l  resa lte  46 que, en su movimiento de un lado a 

otro, acciona válvulas de control de aire 19R. con­

tro lan  e l  suministro de a ire comprimido a las oabe zas de

-  13  -



tobera dereoha e izquierda respectivamente, las válvulas de 

control de aire 58R, 58L que controlan e l funcionamiento 

de cilindros de aire que ponen en funcionamiento e l molde, 

de doble e fec to , 563, 56L respectivamente y también las vá l- 

5 vulas de control de aire 73L, 73R que oontrolan respectiva­

mente los cilindros expulsores de simple efecto 78L y 72R 

que tienen pistones de recuperación por resorte . Las válvu­

las de control de aire 19, 58 y .73 son convenientemente del 

tipo que funciona por ámbolo buzo en e l cual los extremos 

10 de los ámbolos buzos llevan ro d illo s  o análogos dispuestos 

para ser accionados por e l resa lte  46 para camelar las po­

siciones de las válvulas* Lstas válvulas pueden ser del t i ­

po que se encuentra en e l  comercio bajo la  marca registrada 

"MARTONAIR*, Tipo S. 491/8.

15 En e l  diagrama, todas &&s válvulas de con­

t r o l  de aire se indican como bloques, representando tuberías 

las líneas que unen los bloques. Los colques están d iv id i­

dos en secciones maroas "S", "0" y "X", representando S una 

abertura a la cual se coneota e l  suministro de a ire , G una 

80 abertura de sa lida  para e l  a ire  comprimido cuando se abre 

la  válvu la y X una abertura de escape que conecta con la  

abertura C cuando se c ierra  la  válvula. los círculos mar­

cados R50*, '*51* indican respectivamente conexiones con las 

válvulas reduotoras de presión 50, 51 en e l  suministro de 

85 a ire comprimido del depósito 36.

E l c ilin d ro  44 se controla por una válvu­

la  de control de aire 88 (HARTONAIR Tipo s588/3) que se con-
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tro la  por dos válvulas p ilo to  accionadas por adenoide 83,

84 (Martonair Tipo S.557/1Y) que son movidas por lo s  arro­

llamientos solenoides asociados 83a, 84a, respectivamente.

Los arrollam ientos 83a. 84a son excitados por corriente su- 

5 ministrada respectivamente por d ispositivos reguladores del 

tiempo 81L, 81R que cuando funcionan, por impulsos de las 

fo to -a d u la s  78, 7j?, respectivamente, cierran  e l  c ircu ito  

mediante el correspondiente arrollamiento 83a n 84a durante 

un tiempo predeterminado. Los d ispositivos de regulación del 

10 tiempo 81 son ajustacle para producir períodos de tiempo que 

oscilan  entre 1,5 segundos y 10 segundos para perm itir ajus­

tar e l  aparato de oontrol para hacer botellas de diferentes 

tamaños.

E l cilindro 32 que acciona e l  embrague pa- 

16 ra e l  funcionamiento del embrague 28 en e l mando a la  h é li­

ce de alimentación 3 se efectúa mediante dog válvulas de auto­

control 85, 86 (Martonair Tipos.491/2) y una válvula de a ire 

manual 34 (Martonair Tipo s .441/13) como se describe más 

adelante.

g0 E l funcionamiento del aparato es oomo s i­

gue:

Como se ha descrito anteriormente, las dos 

fo to -có lu las 78, _79 y sus fuentes luminosas asociadas se dis- 

ponen a distancias ta les oajo las toberas de extrusión izquiec- 

25 da y derecha 17 respectivamente que cuando se ha extruído la  

longitud deseada de tubo p lástico  por una tobera e l haz lumi­

noso correspondiente es interrumpido y se ^one en funciona-

-  14 -b is



2 2 7 8 4 9

miento la  válvula p ilo to  correspondiente 83 u 84. Suponien­

do que la  válvula de cambio 11 esté girada para la  extru­

sión de la  tobera izqu ierda, una vez que se haya extruído 

la  longitud deseada de tubo, interrumpe e l  rayo luminoso 

S a la  fo to -cé lu la  78 y e l  arrollam iento 83a es excitado du­

rante un período de tiempo que puede variar desde 1,5 a 10 

segundos, se&dn e l ajuste del d ispositivo  regulador del tiem­

po 81L,

Cuando e l  arrollam iento 83a es excitado,

10 funciona la  válvula p ilo to  83_ y proporciona a ire a la  vá l­

vula de control 85 que interrumpe e l suministro de a ire  a l 

c ilin dro  del embrague 32 con lo  cual se suelta e l embrague 

28 y se detiene la  extrusión. Al mismo tiempo la  válvula 

83 proporciona también a ire  a la  válvu la de control 82 que 

15 funciona y suministra aire a l extremo posterior del c i l in ­

dro 44. El vástago del émbolo 43 comienza a moverse a la  de­

recha. La válvula 83 prepara también e l c ircu ito  de a ire pa­

ra  suministrar a ire a l c ilindro de expulsión derecho 72R por 

mediación de la válvula 73R. A medida que e l  pistón 43 se 

20 mueve hacia la  derecha, e l resa lte  46 acBiona las diversas 

válvulas asociadas con é l como sigue/

(a ) La válvula 19R se c ierra  pare in te ­

rrumpir e l suministro de aire a la  tobera de extrusión de­

recha 17.

fb) La válvula 73L se o ierra  para impedir 

que e l c ilin d ro  expulsor izquierdo 72L funcione hasta que 

esté ab ierto  de nuevo.

-  15  -
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(o ) La válvula 58L funoiona y acciona e l  

c ilin d ro  56L que c ierra  e l molde izquierdo 55 alrededor 

de la longitud de tubo extruído de la  tobera izqu ierda.

(d ) La válvu la 58R funciona y e l  c i l in ­

dro 56R cambia de posición desde RCL (cerrada) a RO (ab ier­

ta ) y se abre e l  molde derecho.

(e )  La válvula 19L se abre para suminis­

trar a ire a la  tobera izquierda, soplando a s í al artícu lo

hueco que hay en e l molde izqu ierdo.

( f )  La válvula 73R funciona para suminis­

trar a ire al c ilin d ro  de expulsión derdcho 7&K desde e l  

c ircu ito  previamente preparado de la  válvu la j33, y e l  ar­

tícu lo  hueco suspendido de la  tobera derecha es expulsado.

La válvu la U  se g ira  por e l movimiento 

del vástago del ámbolo 43 y pasa a la  pesición en que está 

l is ta  para suministrar material p lástico  por la  tobera de­

recha 17.
Cuando e l arrollam iento 83a deja de estar 

excitado (esto es a los 1,5 a 10 segundos despuás de haber 

sido excitado) la  válvula 83 se recupera y al hacer esto 

permite que e l  cilindro expulsor derecho 7SR se recupere 

bajo la  acción de su resorte de recuperación. La recupera­

ción de la  válvula $3 saca tambián aire de la  válvula de 

control 85 restableciendo as í 85 y e l  suministro de a ire  

a l c ilindro  de embrague 32 por intermedio de las válvulas 

86 y 34 con lo  cual e l embrague se ap lica  de nuevo y comien­

za la  extrusión desde la  tobera de la  derecha 15!.

16  -



I
!i

5

10

15

SO

25

L La extrusión continúa en la  tobera dere­

cha hasta que e l  tubo extruido en aquel punto interrumpe 

e l  rayo luminoso que cae sobre la  fo to-oá lu la  79 haciendo 

oon e l lo  que e l  arrollamiento 84a sea exoitado y accione 

la  válvula p ilo to  84 que, suministrando aire a la  válvula 

86, interrumpe e l suministro de a ire a l c ilin d ro  de amora­

gue 32 oon lo  que se desaplioa e l  amorague y se impide que 

continúe la extrusión. La válvu la p ilo to  84 proporciona 

tambián a ire a la  válvula 82 que funciona para suministrar 

a ire a la  parte fron ta l del c ilin d ro  44 oon lo  oual e l vás- 

tago del ámbolo 43 comienza a moverse hacia la  izquierda.

La válvu la p ilo to  84 prepara tambián e l  c ircu ito  para e l 

suministro de aire a l c ilindro de expulsión izquierdo 72L_

por intermedio de la  válvula 73L.

El vástago del ámbolo 43 se mueve enton­

ces hacia la  izquierda y e l resa lte  46 que aquel lle va  

acciona las válvulas asociadas como sigue:

(g ) La válvula 19L se cierra  e interrumpe

e l  suministro de a ire  a la tobera de extrusión izquierda 

17.
(h ) La válvula 73R cae de forma que no 

se suministra a ire al c ilindro de expulsión dereoho 72R

cuando la  válvula p ilo to  83 actúa de nuevo.

( i )  La válvula 78R funciona para accionar

e l c ilindro  56R para cerrar e l  molde dereoho.

( j )  La válvu la 58L oae y suministra a ire

a l c ilindro 56L para abrir e l  molde izquierdo.

(k ) La válvula 19R se abre y suministra 

a l  molde derecho soplando asi e l  articu lo  hueco.

( l )  La válvula 73L funciona y proporcio- 
- 17 -
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na a ire  a l c ilindro  de expulsión izqu ierdo 73L para expul­

sar e l  a rticu lo  hueco suspendido de la tobera izqu ierda.

E l movimiento del vástago del émbolo 43 

a su posición izquierda g ira  la válvula para preparar 

5 la  máquina para la extrusión de la  tobera izquierda.

Cuando e l  arrollam iento 64 deja de estar 

exoitado (en 1,5 a 10 segundos después de ser excitado, se- 

gdn e l montaje del d ispositivo  de regulación del tiempo 

61R) , la  válvu la 64 se recupera y a l hacerlo permite recu­

lo  perarse a l c ilin d ro  de expulsión izquierdo 72L. La recupe­

ración de la  válvu la 84 separa a ire  del control de la  váá- 

vula 86 abriendo asi esta válvula y el c ircu ito  de a ire  a l 

c ilindro de embrague 32, de manera que la extrusión comien­

za de nuevo an la  tobera izquierda.

Se rep ite  entonces e l  c io lo  de la  opera­

ción. La máquina trabaja de un modo totalmente automático 

en tanto se suministra material p lástico  a la  to lva de la  

máquina.

Se pueden adaptar reguladores de flu jo  a 

gQ los varios cilindros oon el f in  de controlar su velocidad 

de funcionamiento. Por ejemplo, se puede conectar un regu­

lador de f lu jo  87 en e l escape de la válvu la 82 para con­

tro la r  &a velocidad del vástago del émbolo 43. Reguladores 

de f lu jo  semejantes se pueden adaptar en e l escape de las 

gg válvulas 58L y 58R para controlar las velocidades de aper­

tura y de c ierre del molde.

Se comprenderá que la  máquina que se ha

18



descrito puede modificarse de diversas maiK-as s in  apartar­

se de la  invención. Así, si no se requiere una apertura y 

un cierre automáticos d e l molde, las válvulas S8 y los c i ­

lindros 56 pueden om itirse. Análogamente, s i no se requie­

re una expulsión automática, las válvulas 73 y los c i l in ­

dro á 72 pueden om itirse. Las diversas válvulas de control 

y los cilindros de aire pueden adaptarse para su funcio­

namiento por cualquier o tro  flu id o , por ejemplo h id ráu li­

camente, o pueden ser reemplazados por interruptores elác- 

tricos y d ispositivos de funcionamiento e lá c tr io o .

E l aparato de control descrito se puede 

modifioar para uso con máquinas que tengan más de dos ca­

bezas de tobera, por ejemplo máquinas tales como la  que se 

describe en la  Patente española núm. 223.038.

Al aplicar la  invención a una máquina de 

una sola cabeza de tobera si la  máquina de una sola cabe­

za de tobera funciona con varios moldes que se mueven su­

cesivamente para situarse bajo la  cabeza de tobera, por 

ejemplo por medio de una mesa ro ta to r ia  ta l como la des­

c r ita  en la  Memoria de la Patente britán ica número 564.350, 

la  máquina se puede adaptar para fabricar bo te llas  de tama­

ños d iferen tes en moldes sucesivos simplemente ajustando 

la  fo to-cá lu la  y la  lámpara proyeotora para que funcionen 

cuando se baya extruído la longitud apropiada de tubo plás­

tico  para e l molde particu lar que se use. 'or ejemplo, la  

altura de la  fo to -cá lu la  puede ajustarse automáticamente en 

cada extrusión de aouerdo con una sucesión de control pre-

19
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establecida correspondiente a la  sucesión en que los mol­

des se mueven a la posición de extrusión. 0 loa moldes pue­

den estar provistos de, o asociados con, levas de control 

o nidios equivalentes, correspondientes respectivamente a 

cada molde, para ajustar automáticamente la  a ltura de la  

fo to -cé lu la  de acuerdo con e l  molde particu lar en la  posi­

ción de extrusión.
Si la  fo to -cé lu la  funciona por luz r e f le ­

jada del tubo plástico extruído, en lugar de porque e l tu­

bo interrumpa un haz luminoso que normalmente cae sobre la  

fo tocé lu la , e l  ajuste de la  fo tocélu la  y la lámpara proyec- 

tora para d iferen tes longitudes de tubo puede efectuarse 

incluyendo la fo tocélu la  y la lámpara proyectora hacia a r r i­

ba y hacia abajo en lugar de por elevación y descenso ver­

ticalmente de la fo tocélu la  y  la  lámpara.
Aunque se han descrito rea lizaciones par­

ticu lares, se comprenderá que se pueden re a liza r  varias 

modificaciones sin apartarse de los lím ites de la inven­

ción. Así, la  fo to -célula puede reaccionar bien a luz v i ­

sib le o bien a luz invisi'o le o puede ser reemplazada por 

un d ispositivo  detector equivalente que reaccione a un 

rayo o un haz interceptado por e l tubo de p lástico  extruído

Se formula la  presente so lic itu d , que co­

rresponde a la  resentada en Gran Bretaña, oon fecha 12 de 

A b ril de 1955, bajo e l  námero 10.459/55 acogiéndose a los 

beneficios del a rtícu lo  51 del vigente Estatuto sobre Pro­

piedad Indu stria l.

-  2 0  -
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N O T A

Los puntos de invención, propia y nue­

va, que se presentan para que sean objeto de la  presente 

solic&tud de Patente de Invención, en España, por VEINTE 

5 años, son los sigu ientes:

l e . -  Una máquina para la  fabricación  de 

artícu los huecos de m aterial p lástico  orgánico por e l pro­

cedimiento de soplar un tubo expulsado del material dentro 

de un molde, en la  cual la longitud del tuixi expulsado por 

10 una tobera de extrusión se controla automáticamente por d is­

positivos medidores que reaccionan cuando una longitud pre­

determinada de tubo ha sido expulsada por la  tobera para de­

tener la extrusión por esa tobera, reanudándose la  extru­

sión por dicha (Bobera de acuerdo con e l c ic lo  de la máquina. 

18 ES.- Una máquina como se re iv in d ica  en la

re iv ind icación  1, para la  fabricación de artícu los huecos 

de material p lástico orgánico por e l procedimiento de soplar 

un tubo extruído del material dentro de un molde, que com­

prende una tobera anular d ir ig ida  hacia abajo por la  cual

-  21
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se extruye e l material p lá tico  hacia abajo en forma de un 

tubo, mddios para proyectar un haz luminoso a travos del 

espacio de debajo de la  tobera de forma que sea intercepta­

do por e l &ubo p lástico extruído.una fo tocélu la  dispuesta 

S para funcionar cuando e l  haz luminoso es interceptado por 

e l tubo extruído y medios controlados por e l funcionamien­

to de la  fo tocé lu la  para detener la  extrusión por dicha to ­

bera.
3a.- Una máquina como se re iv in d ica  en 

10 la  reiv ind icación  1 ó 2. en la  que e l funcionamiento de una 

fo to -cé lu la  o d ispos itivo  medidor in ic ia  e l  funcionamien­

to del aparato de control que detiene la  extrusión, c ie ­

rra  un molde alrededor del tuto extruído y admite un f lu i ­

do comprimido en e l in te r io r  del tubo para d ila ta r  éste 

15 y que se conforme o adapte a l molde que le  rodea.

40.- Una máquina como se re iv in d ica  en la 

re iv ind icac ión  1 ó 2, que comprende una pluralidad de cabe­

zas de tobera y medios de cambio para axtru ir selectivamen­

te e l material p lástico  de dichas cabezas de tobera, en 

80 la que e l  funcionamiento de la  fo to -cé lu la  d del medio o 

d ispositivo  medidor en unión de una tobera mueve ad ic io ­

nalmente e l medio de cambio oara extru ir e l m aterial p lás­

tico  de una segunda tobera, teniendo esta  segunda tobera 

también una fo tocélu la  o d ispos itivo  medidor asociado con 

g5 e l la  que actáa sobre una longitud predeterminada de tubo 

p lástioo  que se extruye de dicha segunda tobera para de­

tener la extrusión de dicha segunda tobera y mover de nue­

vo e l d ispos itivo  de cambio.
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58,- Una máquina para la  fabricación  de 

artícu los huecos de m aterial p lástico  orgánico por e l pro­

cedimiento de soplar un tubo extruido del m aterial dentro 

de un molde, comprendiendo di oha máquina dos cabezas de to- 

5 bera cada una de las cuales comprende una o más toberas

anulares d ir ig idas hacia abajo, medios o dispositivos de cam­

bio para extru ir selectivamente m aterial p lá stioo  por dichas 

cabezas de tobera, medios para proyectar un haz luminoso a 

travás del espacio de debajo de una cabeza de tobera con 

10  e l  f in  de que sea interceptado por e l tubo p lástico  extru í-

do por la  tobera, una fo to-cá lu la  dispuesta para funcionar 

cuando e l  haz luminoso sea interceptado por e l  tubo ex truja­

do, un aparato de control movido por e l funcionamiento de 

la  fo to -cá lu la  para detener la extrusión y para poner en 

15 marcha e l  d ispositivo  de cambio para la  extrusión desde la

segunda cabeza de tooera, incluyendo dicho sparato de con­

tro l medios de retardo para reanudar la  extrusión de dicha 

segunda cabeza de tobera despuás de un período de tiempo 

predeterminado, otro d ispositivo  para proyectar un haz lu- 

20 minoso a travás del espacio de debajo de la  segunda cabe­

za de tobera para que sea interceptado por e l tubo plás­

tico  extruido de dicha segunda cabeza de tobera, una se­

gunda fo to-cá lu la  dispuesta para funcionar cuando e l  haz 

luminoso sea inteceptado por e l  tubo extruido por dicha 

25 segunda cabeza de tobera, poniendo en movimiento e l  fun­

cionamiento de dicha segunda fo to -cá lu la  e l  aparato de

23
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control para detener la  extrusión por dicha segunda cabe­

za de tobera y: paca mover e l  d ispos itivo  de cambio para 

la  extrusión de dicha primera cabeza de tobera, reanudán­

dose la  extrusión por la  primera cabeza de tobera pasado 

5 un periodo de tiempo determinado por e l aparato de oon-

trol.
6S.- Una máquina como se re iv in d ica  en 

la  re iv ind icación  4 ó 5, en la  que e l  funcionamiento de 

una fo to-oá lu la  o d ispos itivo  medidor in ic ia  e l  i'unoioaa- 

10  miento del aparato de control que, además de detener la

extrusión y poner en marcha e l  d ispos itivo  de cambio, c ie ­

rra  un molde alrededor del tubo extruido y admite un f lu i ­

do comprimido en e l  in ter io r  del tubo para d ila ta r le  con 

e l  f in  de que se conforme o adapte a l molde que le  rodea,

15 y tambián abre un molde que se ha cerrado previamente a l­

rededor de la  longitud de tubo extruido en otra tobera.

7a .- Una máquina como se re iv in d ica  en

la  reiv ind icación , 3, 5 ó 6, que incluye medios para ex­

pulsar un articu lo  formado procedente de una cabeza de to- 

20 bera, controlándose e l funcionamiento de dicho medio de ex-

pulsión por e l  aparato de control.
8a.- Una máquina como se re iv ind ica  en

la  re iv ind icación  7, en la  que e l d ispositivo  de cambio 

operado es movido por e l  vástago del ámbolo de un c i l in -  

3S dro operado por flu ido , teniendo dicho vástago del ámbolo 

un resa lte  que mueve válvulas de control para controlar 

e l  funcionamiento del d ispos itivo  de apertura y c ierre del
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molde y e l  d ispositivo  de expulsión y la  admisión de aire 

soplante en la  cabeza de tobera en e l orden de suoesión 

requerido*

9B,- Una máquina como se re iv in d ica  en la  

5 re iv ind icación  1 ó S, que tiene una sola cabeza de tobe­

ra  con medios oara mover d iferen tes moldes en asociación 

con dicha cabeza de tobera, en la  cual se disponen medios 

para ajustar automáticamente la  altura de la  foto-oálu la  

o d ispositivo  medidor de acuerdo con e l molde a usar.

10  lo e .-  Una máquina para extru ir m aterial

p lástico  orgánico, en la  que se disponen medios de cambio 

para extru ir selectivamente e l  m aterial p lástico  por tur­

no por dos o más cabezas de tobera cada una de las cuales 

oomprende una o más/boberas y en la  que e l funcionamiento 

15 del d ispositivo  de cambio se efectáa automáticamente bajo 

e l  control de fo to-cá lu las a medios de medición equivalen­

tes asociados con cada una de las cabezas de tobera de ma­

nera que cuando una longitud predeterminada de material 

p lá s t ic o  ha sido extruida de una cabeza de tobera l í  fo -  

20 to-cá lu la  o d ispos itivo  análogo asociado entra en funcio­

namiento para detener la  extrusión por dicha cabeza de to­

bera y poner en movimiento e l  d ispositivo  de cambio para 

la  extrusión desde otra oabeza de tobera.

l i a . -  Una máquina oomo se re iv in d ica  en 

85 cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en la  

que e l  m aterial p lástico se extruye por un to rn illo , o 

hólice de cargo g ira to rio  y en la  que e l funcionamiento

-  25  -



-

2 2  78  49

5

10

15

de la  fo to -cé lu la  o d ispositivo de medición pone en fun­

cionamiento e l  aparato de control para desaplioar un em-

brague entre e l to rn illo  o hélioe de carga y su motor im­

pulsor, incluyendo e l aparato de control medios de re ta r­

do para mantener e l  embrague desaplicado durante un perío­

do de tiempo predeterminado.

13S.- Una máquina para la  fabricación  de

artícu los huecos de m aterial p lástico  orgánico.

Tal y como se ha desorito en la  Me monia 

que antecede, representado en los dibujos que se acompa­

ñan y para los fin es que se han especificado.

La presente Memoria consta de v e in t is é is  

hojas pscritas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid,

jm. 86 -
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