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S o l i c i t a n t e s ;  PTNAPLAX, S.A. Holding, de nacionalidad luxembur­

guesa, r e s id en te  en H ’XF^rROO, 103, Orand Rué. 
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El presente  invento se r e f i e r e  a aparatos oara e l  moldeo 

por soplado de ob je tos  huecos de ~asina s in t é t i c a  o natural  u 

otras materias termoolást ioas  que mantienen su forma a tempe­

raturas normales y pueden m od i f i ca r  su forma bajo la acción de 

ca lo r  y pres ión .
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51 invento se r e f i e r e  más partí. cularment e a un método y

un aparato pera la  f  abr ios  ción d e b o t e l l a s  p lá s t i c a s  con un cue­

l l o  terminado, y comprende una maquina que t i en e  un d i s p o s i t i ­

vo de moldeo por inyecc ión  y dos d i s p o s i t i v o s  de soplado f i n a l  

en pos ic iones  f i j a s  en opos ic ión  a la maquina.

La máquina según el invento comprende medios da transpor­

t e  d e l  p is tón  anular pana el cue l lo  y emplea dos mecanismos de 

transporte  d e l  niston anular para cuel los  accionados a l t e rn a ­

tivamente de manera ind ependi ente, as i  que e l  moldeo por inyec ­

c ión  de una b o t e l l a  pre-formada se puedo hacer independiente­

mente e l  uno de l  o t r o .  5n esta máquina el  p is tón  anular para 

cue l los  se encuentra en contacto con el cue l lo  de la b o te l la  

de materia p lá s t i c a  durante toda la  duración de la formación 

d e la  misma, lo  cual asegura la s  dimensiones exactas de l  me­

l l o .

Uno de los ob je tos  de l  invento cons is te  en un aparato 

per fecc ionado  d e l  t ip o  indicado más arr iba  que permite sop lar  

b o t e l l a s  u otros  r e c ip i en te s  part iendo de ob je tos  formados en 

bruto o pre-formas.

H1 aparato según e l  Invento r e a l i z a  e l  moldeo de la s  

pre-formas en s i t i o s  f i j o s  da moldeo y transporta  a l t e r n a t i ­

vamente las  pre-formas la te ra lm ente  a les  moldes de soplado co­

locados en los s i t i o s  f i j o s  d e l  moldeo para e l  soplado, p r e f e ­

rentemente situados en los  dos lados opuestos d e l  d i s p o s i t i v o  

de moldeo de las  pre-formas.

Igualmente según el  p resente  invento e l  molde pa r t ido  pa­

ra la  aormaci<5n de la  pre-forma y lo s  moldes de soplado se atram 

y se c ierran en cada uno de sus s i t i o s  independientemente de 

los  moldes de l o s  d amás d i s p o s i t i v o s .
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M4s p a r t i  cularmente, el invento  comnronde un aparato pa­

ra el  moldeo de ob je tos  de materias p lá s t i c a s  que cons is te  en

un par rie soportes para moldes de soplado en secciones y que t i e  

na secciones separables de molde da soplado, y dichos soportes 

comprenden medios oara a b r i r  y cerrar- las secciones de l  molde 

o de los  moldes de soplado en uno de dichos soportes ,  indepen­

dientemente de las secciones d e l  molde o de los  moldes de sopla­

do en el  o tro  soporte .
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/'.demás, e l  aparato comprende según e l  invento un soporte  

de molde en secciones para la  forma en bruto y que está s i tu a ­

do entre dichos moldes de soplado, Según e l  invento se han pre­

v i s t o  medios para a b r i r  y ce rra r  las  secciones d e l  molde de f o r ­

ma en bruto y las secciones de los  moldes de soplado indepen­

dientemente los unos de los  o t r o s .  TU aparato comprende además 

un par de soportes de moldes pa ra_e l  cue l lo  de los  cuales ca­

da uno posee uno o va r ios  moldes a secciones d e l  cue l lo  y p i s ­

tones,  a l  mismo tiempo que medios para a b r i r  y ce rra r  los  mol­

des de l  cue l lo  en uno de los soportes independientemente de los 

moldes de cue l los  en e l  o t ro  sopor te .  También se han p re v is to  

medios para desplazar  uno de los  sonortes entre el molde de la  

forma en bruto y uno de dichos moldes de soplado y pana desp la­

zar e l  o t ro  soporte entre al molde de la  forma en bruto y e l  

o t ro  molde rie soplado independientemente e l  uno d e l  o t r o .

Según e l  invento ,  unos elementos de mando controlan en e l  

momento de la  operación e l  movimiento de dichos soportes ,  as i  

que e l  a b r i r  y e l  ce r ra r  de los  moldes se efectúa en t a l  forma 

que los p istones se meten a l ternat ivamente  en su s i t i o  en los  

moldes de la  pre- forma y se meten en correspondencia en su s i ­

t i o  en los moldes de soplado.
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Además se han p r e v i s t o  medios para inyec ta r  la  materia 

p lá s t i c a  en e l  molde d e la  pre- forma y en e l  molde de l  cue l lo  

unido con cada p is tón  mientras es te  p is tón  se encuentre a l  

i n t e r i o r  d e l  molde de la pre-forma y para e l  moldeo por sop la ­

do de la  materia p lá s t i c a  sobre cada p is tón  a l  i n t e r i o r  de su 

molde de soplado correspondiente .

En la  d esc r ip c ión  s i gu ien te  aparecerán otros  ob je tos  y 

venta jas  en re la c ión  con l a  r e a l i z a c i ó n  de l  invento que se 

i l u s t r a  en los  d ibujos  adjuntos.

En estos d ibu jos ,

Figura 1 es una v i s t a  esquemática en e levac ión  de un apa­

ra to  construido y dispuesto  según e l  inven to .

El gura 2 es una v i s t a  en p lanta  d e l  conjunto de moldes 

y a n i l l o  d e l  cue l lo  mostrado en la  f i gu ra  1.

Las f igu ras  5 a 6 in c lu s i v e  son v is ta s  en secc ión,  tama­

ño aumentado, tomadas a l o  la rgo  de la  l in ea  3-3 d e la  f i g u r »

2 y enseñan pos ic iones  sucesivas de los  moldes en un curso de 

operaciones de moldeo según e l  invento y,

La figTira 7 es una v i s t a  de un extremo en e levac ión  de l  

aparato,  enseñado en las f i gu ras  1 a 6.

DESCRIPCION fi-ENERAL.

Con r e f e r en c ia  a los  d ibu jos ,  el  aparato comprando una 

base y un chasis f i j o s  de los  cuales so lo  se han dibujado par­

t e s ,  La3 d iversas  partes de l  chasis y de la  base se han de­

signado por e l  mismo mSmero de r e f e r e n c ia  10, y debe quedar 

b ien  entendido que los  dibujos son generalmente esquemáticos, 

y que en la  construcción r e a l  las partes dibujadas pa rc ia les  

nueden es tar  unidas por una construcción suplementaria de cha­

s i s  r í g id o  de un t ip o  convencional no d ibu jado .

Las pre-formaa o las formas en bruto se forman en un d i s -



95

10 0

105

110

115

120

p o s i t i v o s  centra l  f i j o  11 y se tras ladan a l te rnat ivamente  a los 

d i s p o s i t i v o s  de soplado 12 y 13 situados en los  lados opuestos 

de l  d i s p o s i t i v o  11.

El Invento enfoca la formación simultanea de uno o var ios  

ob je tos  en bruto 14 en el  d i s p o s i t i v o  11. En e l  ejemplo i l u s ­

trado se pueden fa b r i c a r  dos ob je tos  en bruto id én t icos  14 s i ­

multáneamente, moldeados por inyecc ión  en un par de moldes aná­

logos designados generalmente por 15,15 con una mater ia moldea- 

b l e ,  suministrada por un mecanismo de a l imentación 16.

En combinación con los  moldes 15,15 para e l  moldeo de las 

pre-formas 14,14, e x i s t e  un conjunto de un par de moldes de 

a n i l l o s  para e l  cue l lo  con su p is tón ,  designados con los niime- 

I ros 17,17 maulante lo s  cuales las  pre-formRS 14,14 se pueden 

t ra s lada r  a los d i s p o s i t i v o s  de moldeo por soplado 12 y  13 39- 

j  grfn se ha mostrado en l a  f igu ra  6, en cada uno de los cuales 

se encuentra un par de molde* de soplado id én t ico  18,18 donde 

se moldean las  pre-formas 14,14 por soplado de b o t e l l a s  19,19

u otros  ob je tos  terminados s im i la r e s .

Según e l  invento ,  e l  conjunto de molde cue l lo  y p is tón  

! que t ras lada  las formas pre l im inares  a l  d i s p o s i t i v o  12 de mol- 

i rteo pox- soplado se desplaza entre los  s i t i o s  de la pre-formación 

y de l  soplado mediante un motor de p is tón ,  independientemente 

d e l  conjunto id én t i c o  17, que se desplaza  entre  e l  d i s p o s i t i v o  

de la pre-forma 11 y e l  d i s p o s i t i v o  de soplado 13 por o tro  mo­

t o r  de p is tón  21.

Disposi t i vo de mo l deo d e las, p r e - formas.

¡ Ref ir iéndonos ahora especialmente a l  aparato de moldeo

1 y de a l imentac ión d e l  d i s p o s i t i v o  11 de moldeo de pre-formas, 

i los  moldes de las  pre-formas 15 comprenden un par de secciones
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part idas cuyos fondos se sost ienen d e s l i z a n te s  sobre una tab la  

f i j a  22 y que están f i j a d o s  sobre soportes de moldes 23 ( f  igu- 

125 ra 2) para r e c i b i r  un movimiento a l t e r n a t i v o  u o t ro  movimien­

to  apropiado de una manera bien conocida en s i ,  entre las  po­

s ic iones  de abertura y c i e r r e .

Tal como se muestra en la  f i gu ra  2, las secciones de ca­

da uno de los  moldes de pre-forma 15 están montados en sopor- 

130 tes 23, de t a l  modo que la abertura y e l  c i e r r e  de los  sopor­

tes  s i r v e  para a b r i r  y cerrar  simultáneamente los  dos molde3

15,15.
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!¡ La f i  gura 2 de los  d ibu jos  enseña partes fragmentarias

24, de un mecanismo apropiado que comprende preferentemente 

| medios convencionales, t a l e s  como lo s  motores de p is tón  24a en 

la  f igu ra  7 para mantener las  secciones de l  molde cerradas ba- 

| j 0 fu e r t e  presión durante la  operación d e l  molneo, ademad de 

I l a  apertura y riel cieri-e de los  moldes bajo una presión de 

traua jo  re la t ivamente  d é b i l  entre las  enera clones de moldeo. 

it’r1 corno se ha d e s c r i t o  en lo  que antecede,  uno de los 

¡ conjuntos de t ras lado  id én t ic o  17 de molde de cue l lo  y n is ton  

¡ j  se desplaza ñor e l  motor 20 entre e l  d i s p o s i t i v o  11 de moldeo 

i de la  pre-forma y e l  d i s p o s i t i v o  12 de moldeo por soplado,  y 

| e l  o tro  conjunto es desp lazad le  por e l  motor de p is tón  21 en­

t r e  los  s i t i o s  de moldeo 11 y 13. m id a s  a las  barras d e l  p i s ­

tón 26 de cada uno de los  motores h id ráu l ico s  20 y 21, se en­

cuentran las  p lacas de desplazamiento 25 de las  cuales cada 

una l l e v a  un par de conjunto id én t ico  de a n i l l o s  de cue l lo  y 

p is tón  de desnlazamiento que comprenden los  moldes part idos  

27 de anilLo de cue l lo  y p is tón  designados generalmente por

la  l e t r a  P.
Las secciones de moldes de ore-formas 15 se c ie rran  a l -
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rededor de sus respec t ivos  moldes 27 d e a n i l l o  de cue l lo  que 

en e l  mismo tiempo que los  p istones T? se mantienen presionados 

firmemente para una operación de moldeo de nre-formas, según 

se muestra en la f igu ra  3 mediante un elemento de presión 44 

p r e v i s t o  sobre l a  barra de l  p is tón  45 de un motor 45.

Según resu l ta  de las f igu ras  4 y  5, e l  conjunto 17 de 

a n i l l o  de cue l lo  y p is tón ,  situado n. la  derecha, se desplaza 

de l  s i t i o  13 de l  molde por sonlado a l  s i t i o  11 d e l  molde de 

pre-forma ñor el  n is ton  de desplazamiento 21, como resu ltado 

de l  movimiento d i r i g i d o  hacia abajo d e l  organo 67 cerrando mo­

mentáneamente e l  disyuntor- de seguridad 74 que normalmente se 

encuentra a b io r t o .  Seguidamente, y mientras e l  conjunto de l a  

izqu ierda  17 de p is tón  y a n i l l o  de cue l lo  se encuentren en e l  

s i t i o  12 de moldeo por soplado,  un organo 42 de accionamien­

to d e este  disyuntor colocado sobro la  placa de desplazamien­

to 25 engancha un d isyuntor  da seguridad 4o que acciona e l  me­

canismo 24 de c i e r r e  d e l  molde, cerrando de esta forma los  so­

portes de moldeo 23,23 y los  moldes de la  pre-forma 15,15 a l ­

rededor de los  moldes 27 de -an i l lo  de cue l lo  an e l  s i t i o  11 

correspondiente a l  moldeo de las p re - fo rm as , antes de r e c i b i r  

l a  materia p lá s t i c o  cara la  formación de las p iezas  brutas o 

pre-formas 14,14,

Í/I-ÍGANTSMO Pg flLTf ?w TAC ION

K1 mecanismo de al imentac ión 16 compr-ende especialmente 

un c i l in d r o  48 que rec iba  materia p l á s t i c a  de una máquina de 

extrusión no dibujada mediante una conexión apropiada 49 ( f igu .  

ra ( 5 ) .  Pre f e r en t emen t e  l a  mater ia p lá s t i c a  se suministra cons 

tantemente a l  c i l in d r o  48 d e donde se evacúa de una manera in ­

te rm iten te  a los  moldes de pre-forma 15,15 mediante vá lvu las
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50,50 que responden a un p is tón  (no d ibu jado )  colocado en e l  

c i l in d ro  48.

Mientras el conjunto 17 de a n i l l o  de cue l lo  y p is tón  se

185 tras lada a l  d i s p o s i t i v o  11 de moldeo de pre-forma, las vá lvu­

las  50,50 se c ie r ran ,  y la a l imentación constante ñor mater ias 

p lá s t i c a s  bajo  pres ión  en e l  conducto de a l imentac ión  49 l l en a  

e l  c i l in d r o  48 y baja e l  p is tón  55 d e l  motor h id rá u l i c o  51. La 

p res ión  de l  motor 51 t ran s fe r ida  a l a  tuber ía  52 se puede man-

190 tener  constante. Fin embargo, es p r e f e r i b l e ,  en general.mante­

ner solamente una pres ión  d é b i l  mientras e l  c i l i n d r o  48 se a l i ­

mente con materia p l á s t i c a .

Cuando e l  c i l i n d r o  48 es té  completamente cargado, un ó r ­

gano 54 montado en la  b i e l a  d e l  p istón 55 de l  motor h id r a u l i -

' 195 co 51 acciona un d isyuntor  de seguridad 56, q\ia hace poner en 

marcha un d i s p o s i t i v o  57 de mando d e l  momento de l  accionamlen-

200

to de l  molde de pre- formas.

SI momento d e l  accionamiento de l  d i s p o s i t i v o  57 depende 

igualmente d e l  contacto d a un conmutador 4C#>or un órgano 41 que 

responde a l  c i e r r e  de los moldes 15,15 por e l  mecanismo de c i e ­

r r e  24. Cuando los  conmutadores 40 y 56 se encuentren en con­

ta c to ,  el  d i s p o s i t i v o  57 accionará e l  motor 60 en '"orna de ha­

cer avanzar la barra d el  i^iston 61 abriendo las vá lvu las  50,50 

para p e rm i t i r  de nuevo el  l lenado de los moldes 15, según se

205 ve de la  f i gu ra  3, con materia p lá s t i c a  que v iene  de l  c i l in d ro  

48. Simultáneamente e l  d i s p o s i t i v o  57 acciona e l  motor 46 para 

hacer ba jar  la barra de pres ión  44 y c ie r ra  de una manera f i r ­

me el  conjunto 17, formado por e l  p is tón  y e l  a n i l l o  d e l  cue­

l l o  en los  moldes de ore-forma cerrados 15,15. Al mismo tiam-

210 po el  d i s p o s i t i v o  57 mete en comunicación e l  conducto de a l i -
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mentación 52 d e l  motor h id ráu l i c o  con una pres ión  elevada, de 

manera que los moldes 15,15 se l lenan  rápidamente y de una ma­

nera compacta con materia p lá s t i c a ,  antes de que e l  d i s p o s i t i ­

vo 57 a l  f i n  de un lapso de tiempo pre -se lecc ionado  acciona 

e l  motor 60 para hacer v o l v e r  al p is tón  61 y c e r ra r  de esta ma­

nera las  vá lvu las  50,50. A medida de que la  barra 61 se r e t i ­

ra ,  un órgano 62a situado en dicha barra engancha con un d i s ­

yuntor de seguridad 62 que acciona al  mecanismo 24 de l  molde 

para a b r i r  los  soportas 23,23 de l  molde de pre-forms hacien­

do descender simultáneamente la pres ión  y apl icando una presión 

a.1 motor 46 para levan tar  la  placa de nresión 44.

Preferentemente la  acc ión de l  d isyuntor  de seguridad 62 

l ib e ra  igualmente e l  conducto 52 de su a l ta  pres ión ,  de manera 

que el c i l in d r o  40 se puede cargar fá c i lm en te  con materia p lá s ­

t i c a  por e l  conducto bajo pres ión  49. Cuando los  moldes de i n ­

yección 15,15 están ab ie r tos  y la  placa 44 se encuentre levan­

tada, los  a n i l l o s  de cue l lo  27 y e l  p is tón  P se levantan l i g e ­

ramente en r e la c ió n  a la  pi.aca de desplazamiento 25, por ejem­

p lo  mediante r e s o r t e  63,63, para l l e v a r  los  chorros de p l á s t i ­

co fuera de la tuber ía  de inyecc ión  adyacente a las  vá lvulas 

50,50.

Respondiendo a l  movimiento hacia a r r iba  de la  placa de 

pres ión  44, un conmutador 59 esta accionado por un órgano 58 y 

acciona el  motor de desplazamiento 21 para desp lazar  el conjun­

to 17 de a n i l l o  de cue l lo  y p is tón  con las  pre-formas 14 a l  s i ­

t i o  13, donde se efectúa e l  moldeo por soplado. 71 accionamien­

to de l  conmutador 59 cons is te  en consecuencia en acc ionar  un 

motor 64 en t a l  ^orma que hace avanzar la  barra de l  p is tón  65, 

levantando da esta forma las placas de fondo 66,66 d e l  molde

- 9 -
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de soplado a una pos ic ión  super ior ,  

d e o .

j*
que es la  pos ic ión  de mol-

El movimiento hacia a rr iba  de l a  barra de l  p istón 65 pro­

voca que el orgsno 67 montado en é l ,  accione un d isyuntor  de 

seguridad 68. Simultáneamente s i  organo 42 sobre la  placa de 

t ras lado  25 engancha un d isyuntor  de seguridad 69 cuando el 

conjunto 17 de a n i l l o  de cue l lo  y p is tón  l l e g u e  a l  d i s p o s i t i v o  

de 13 de moldeo por soplado. Cuando los  dos d isyuntores 68 y 

69 esten enganchados por sus respec t ivos  órganos, de acción 67 

y 42, por su parto  accionan el  d i s p o s i t i v o  47 de mando de l  ac­

cionamiento de l  molde d e l  soplado e l  cual acciona entonces los 

motores 24a_ para cerrar  los soportes de moldes 70 y los moldes 

de soplado 18,18 que se encuentran en dichos soportes .  Simul­

táneamente, e l  d i s p o s i t i v o  47 que manda e l  accionamiento de l  

molde de soplado, alimenta d e l  f lu id o  necesar io  a un elemento 

de presión 71 que oprime de manera f irme un bloque de pres ión 

72 contra las  partes super iores de los p istones P .P ,  en t a l  

f orma que lo s  p istones y las  pne- fo  roías se mantengan de mane­

ra f irme a l  i n t e r i o r  de los moldes de soplado 18,18, a l  mismo 

tiempo que lo s  moldes 27,27 y los  a n i l l o s  d e l  cue l lo  y las p l a ­

cas de fondo 66,66. Cuando e l  organo de pres ión 72 acaba su 

curso hacia abajo,  se introduce a i r e  de soplado a l  i n t e r i o r  de 

la s  p iezas en bruto 14,14 a t ravés  de los  p istones P .P .  para

sop lar  estas p iezas en bruto en el i n t e r i o r  de los  moldes de 

soplado 18,18 según se ve en ln fíguna 5.
Respondiendo al d i s p o s i t i v o  47, las b o te l l a s  sopladas 

19,19 se mantienen firmes contra los  moldes 18,18 insuflando 

a i r e  durante un lapso de t i  empo de enfr iamiento ore-d etarmiña­

do, s u f i c i e n t e  para que la  mater ia p lá s t i c a  adquiera una con-
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s la ten c la  que l e  permita mantener su Tormo. Al f i n  rie este 

tiempo, el  d i s p o s i t i v o  47 hace funcionar e l  motor 71, y as i  

levanta  la  p laca de p res ión  72 haciendo accionar a l  mismo tiem­

po los  motores 24a, 24ia ( **ig. 7) abriendo as i  los  moldes de so­

plado 18,18. /. medida que los soportes de moldes 70,70 l leguen 

a su pos ic ión  completamente a b ie r t a ,  enganchan y re traen los 

órganos de ce r ro jo  73,75 en t a l  forma que la  r e t ra c c ión  f in a l  

de los  soportes 70 haga a b r i r  las secciones de los  moldes 27,27 

de a n i l l o s  de cue l lo  y Dos senara de la  materia p lá s t i c a  mol­

deada que se encuentra en su i n t e r i o r  r e m i t i e n d o  de esa f o r ­

ma a l  a i r e  expulsar los  ob je tos  sonlados hacia abajo,  separán­

dolos de los pistones P. Simultáneamente se suministra a i r e  a l  

motor 64 para hacer r e t i r a r  las  placas de fondo 66. A medida 

que al p is tón  65 termine su curso de r e t ra cc ión ,  e l  órgano 67 

engancha y c ie r ra  momentáneamente un d isyuntor  de seguridad

74 que normalmente esta a b i e r t o ,  cuyo brozo 74a no ci erra el  

conmutador sinó en respuesta n la pres ión  hacia abajo de] ó r ­

gano 67 a medida de qxie la  barra de l  p is tón  65 desc iende,  y 

no en respuesta a l a  presión hacia a rr iba  d e l  órgano 67 cuan­

do la  barra 65 levanta las placas de fondo 66. Cuando e l  con­

mutador 64 esta engancharlo, e l  f l u id o  ba jo  presión de trabajo  

se alimenta a l  motor 21 para hacer v o l v e r  e l  conjunto 17 p i s ­

tón y molde de cue l lo  a l  s i t i o  11 de moldeo de lo s  pre-forraas 

y e l  moldeo por inyecc ión  de p iezas  brutas o pre-formas 14,14 

se  r e p i t e  como d e s c r i t o  en lo  que antecede.

Los moldes de soplado en e l  s i t i o  12 y el mecanismo de 

trabajo  a l  cual están unidos son una r e p e t i c ió n  de], conjunto 

en el s i t i o  13 y de los  mecanismo ya d e s c r i t o s .

A par te  de las  excepciones que son claras según l o  que
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precede, el aparato en r e la c ió n  a l  s i t i o  12 da la  izquierda de 

molde de soplado se representa con los  mismos números de r e f e ­

renc ia  que las partes correspondientes d e l  molde de soplado de 

la  derecha 13 con excepción que los mimaros de dos c i f r a s  son 

precedidos ñor la c i f r a  " 1 " .  f\sí ñor ej emolo e l  d i s u o s i t i v o  de 

mando de l  movimiento del  accionamiento d e l  molde de soplado co­

rrespondiente  a l  d i s p o s i t i v o  12 de la i zqu ierda  ha rec ib ido  el

número de t r e s  c i f r a s  147 correspondiendo a l  numero de dos c i ­

f ras  de r e fe ren c ia  47 de l  lado derecho.

e/rún e l  presente  invento el moldeo por soplado en los 

dos lados 12 y 13 sa hace en gran parte  al  mismo tiempo, pues­

to que la duración d e l  moldeo de la pre-forma es notablemente 

i n f e r i o r  a la duración de l  moldeo por soplado.

especialmente a la  terminación de la  operación de moldeo 

de las pre-formas, la  abertura de los  moldes de las  pre-formas 

no esta acompañada dé la  abertura simultanea do los moldes de 

soplado en los  s i t i o s  12 y 13. Pn r ea l idad ,  los moldes en, por 

l o  menos, uno de los s i t i o s  de sonlado pueden Quedar cerrados 

hasta que los  ob je tos  soplados se hayan enfr iado su f ic ientemen­

t e  en su i n t e r i o r .  A l a  terminación de la oneración de sop la­

do, el conjunto 17 de p is tón  y molde anular de l  cue l lo  se des­

p laza  a l  s i t i o  11 d e l  molde de pre-forma donde se forman nue­

vas pre-formas y vue lve  después a l  mismo s i t i o  de moldeo por 

soplado anuas de que los moldes de soplado d e l  o t ro  s i t i o  opues­

to d e moldes de soplado se hayan a b i e r t o  y e l  conjunto 17 de 

t ras lado  unido a él se desplace a l  s i t i o  de moldes de p r e - f o r ­

ma 11. A l l i  se haran nuevas ora-formas 14 y empieza todo el

turno de mi evo
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La Patente  de Invención que se s o l i c i t a  ñor 20 años pa­

ra España y sus Colonias,  con pr ior idad  in te rn ac ion a l ;  Paten­

t e  T'.L.A. depositada en 5 de septiembre de 1.957, S e r ia l  núme­

ro 682.165, sobre: "NAQFIFA PARA EL FOLLEO DE PLASTICOS POR SO­

PLADO " ,  da acuerdo con las  s i m i e n t e s ,

R E I  V T N D I 0 A C I  0 E S 

1 ? . -  ” áquina para al moldeo de p lá s t i c o s  por soplado, ca­

rac te r i zada  por estar  const i tu ida  ñor moldes para e l  soplado, 

estando formado cada molde ñor secciones separables ,  teniendo 

medios para a b r i r  y ce r ra r  dicha3 secciones de uno de dichos 

moldes de soplado independientemente de las secciones de otro  

molde de soplado,  teniendo además un molde de pre-formas con 

secciones separables y medios que s i rven  para a b r i r  y cerrar  

la s  secciones d e l  molde de pre-forma independientemente de las 

secc iones d e l  molde de soplado.

2^ .-  Máquina para «1 moldeo de p lá s t i c o s  por sop lado ,se­

gún I a r e i v in d ic a c ió n  caracter izada  en que t i en e  un par de so­

portes  para moldas de cu e l lo ,  un molde de cue l lo  en secciones 

y un p is tón  sobre cada uno de dichos soportes y medios para 

a b r i r  y c e r ra r  e l  molde de cue l lo  sobre uno de los soportes in ­

dependientemente de l  molde de cue l lo  sobre e l  o t ro  soporta .

3a. -  Máquina para e l  moldeo de p lá s t i c o s  por sop lado ,se ­

gún 2a r e i v in d ic a c ió n  caracter izada  oor medios para desplazar  

uno de dichos soportes entre e l  molde de pre-formas y uno de 

los moldes de soplado y teniendo medios además para desplazar  

e l  o t ro  soporte  entro el molde de pre-formas y el o t ro  molde . 

de soplado independientemente d e l  movimiento de l  o t ro  sopor­

t e .

4a . -  Máquina par-a e l  moldeo de p lá s t i c o s  por soplado, se-
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|| de las pre-formas esta s ituado entre los  moldes de soplado.

5®.- Inquina rara  e l  moldeo de p lá s t i c o s  por soplado, se­

gún re iv in d ica c ion es  2a <5 3a <5 4a, caracter izada  en que t i e n e  

medios de contro l  de los movimientos de dichos soportes y de 

la  abertura y d e l  c i e r r e  de dichos moldes, teniendo además me­

d ios  para la  inyecc ión  de materias p lá s t i c a s  en e l  molde de 

la s  pre-formas y en e l  molde d e l  cue l lo  combinado con cada p i s ­

tón mientras este  p is tón  se encuentra a l  i n t e r i o r  de l  molde de 

pre-formas y teniendo medios p rev is to s  rara e l  moxdeo mediante 

soplado de la  materia p lá s t i c a  sobre cad^fciston a l  i n t e r i o r  

de su correspondiente molde de soplado.

6 » . -  Máquina para e l  moldeo de p lá s t i c o s  por soplado, se ­

gún 5® r e i v in d ic a c ió n ,  caracter izada  porque dichos medios de 

contro l  de los  soportes d e la  abertura y de l  c i e r r e  de molde- 

son medios q\:e regulan e l  momento de su accionamiento en t a l  

forma que dichos p istones se colocan a l te rnat ivamente  en e l  

molde da pre-formas y en los  moldes de soplado.

7« #«  "F/Íouiuf PARA. HL MOLDEO T)R PLASTICOS POR SOPLADO".

Segán queda substancial™ente d e s c r i t o  en la  presente  me­

moria que consta de catorce hojas e sc r i tas  a máquina por una 

sola cara y acombada de cuatro hojas de d ibu jos .

Madrid, 22 de agosto de 1.958. 

^TNAPIAX, Hold ing,

P .P .
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