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Sobre.:
"OMACTTINA PARA I WOIDTO NE PLASTICOS POR SOPLADO "
colicitantes: FTWAPLAX, S.h. Folding, de naclonelidad luxembur-
guesa, residente en TUX RURGO, 103, Grand Rue.
Tnventor: Robert Gerald [ TRAUSS, de nacionalidad nortesmarica=-
na, residente en Ves Hartford, Connectlcut ( "stados
Tnidod.
w1 presente invento sa reflere a aparatos nara el moldeo
por soplado Ae objatos huecos Ae resina sintatlca o natural u
otras materias Larmoplédstieas que mantienen su forma a temve-
raturas normales y pueden nodificar su forma bajo 1s8 aceidn de

calor y nresién.
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Tl invento se refiere més narticulermsnts 8 un metodo y
un aparato pera la fabricacién de botellas pldstices con un cued
110 terminado, y comprende una mdquina que tiene un Adispositi-
vo de moldeo por inyecelédn y dos dispositivos re soplado final
an posicionas fijas en oposicidn e la méquina ,

La méquina sexin 21 1invento comprende madios de transpor-
te del piston amiler nara el enello y emnlea dos macanismos de
transvorts dAel niston anular para enellos acclonados alterna-
tivamente Ae manera indepandiante, asi que el moldeo por inyec-
cidn de una botella pre-formada se puede hacer independisnte-
mente @l uno del otro., %n esta mégnina 21 niston anular vara
cuellos se sncuantra en contacto con =l cuello Ae 1o botalla
de meteris pldstica durante todsa la Auracidn de la formacién
As la misma, 1lo cual asegura las dimaensiones exactas del ae-
1lo.

Uno de los objetos del invanto consiste en un aparato
perfecclonado del tipo indicado mAs arriba cus varmite soplar
botellas u otros recinientes partisndo Ade objetos formados en
bruto o pre-formas.

Hl aparato segdin el invanto realiza el moldeo de 1a&8
proe-formas en sitios fijos de moldeo ¥ transporta alternati-
vamente las pre-formas lateralmente a lcs moldes de soplado co-
locados on los sitios fijos del moldaeo pera =1 soplado, prefe-
rentemante situados en los dos 1sdos opuestos del dispositivo
de moldeo de 1las pre-formas,

Igualmante segin el presente invento el molde partiﬂo pa-
re la formaciédn dAe la pre-forma v los moldes de soplado se alrem
y se clerran en cadf uno de sus sitios independientemente de

los moldes Ae los domés dispositivos.
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Més perticularmente, &l invento comnrende un aparato pa-
ra el moldeo As ohjetos As materias nléstices que consiste en
un par de soportes para moldes de soplado «n secclones y que tie
ne secciones separables de molde Ade soplado, y dichos soportes
comprenden medios nara abrir y cerrar las secclones Adel molde
o de los molées de soplsdo en uno ide Aichos soportes, indepen-
Aientemsnte de 1las seccilones del molde o A= los moldes Ade sopla=~
Ao en =1 otro soporte.

AMomés, el aparato comprende sepdn 21 invento un soporte
de molde en secciones para la forma en bruto y que estd situa-
do entre dichos moldes de soplado, “egin el invento se han pre-
visto medios para abrir y cerrar las sececiones del molde de for=-
ma en bruto v las seccliones de los moldes de soplado indepen=~
Alentemente loa unos de los otros. Tl apsrato comprande ademés
un naer de soportes de moldes para el cuellc de los rugles ca-
da uno poses uno o varics mcldes a secclones Ael cvsllo ¥ pis=-
tones, 8l mismo tlempo que madios para ebrir y cerrar los mol-
des del cuello en uno de los soportes independientemante de los
moldes de cuellos en el otro goporte, Tamhién se han previsto
medios para desplazar uno de los soportes entre el malde de la
forma en bruto y uno de dichos moldes de soplado ¥y para despla-
gzar el otro soporte sntre a2l molde de la forma en bruto y el
otro molde de soplado independientemente &l uno Adel otro.

Segdn ol invento, unos elementos de mando controlan en el
momento de la operacién el movimiento de dichos sopoftes, asl
que el abrir y a1 cerrar de los moldes se afectua en tal forma
que los pistonés se meten alternativamente en su sitio en los
moldes de 1la pre-forma y se meten en correspondencia en su si~

tio en los moldes de soplado.
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Ademds se han previsto medios para inyectar la materia
pldstica en el molde de la pre-forma y en el molde Ael cuello
unido con cada piston mientras este piston se encuentre al
interior del molde de 1a nre-forma y pera el moldeo por sopla-
do de 1la materia plésticae sobre cada piston al interlior de su
molde de soplado correspondlisnte,

Fn la descripcidn sigulente aparecerdn otros objetos y
ventajas en relacién con la realizacién del invento que se
{lustre =sn los Aibujos aadjuntos.

Fn astos Aibujos,

™Merura 1 es uns vista esquemdtica en elevacibdn ﬁé un spa-
reto construido y dispuesto segdin el invento.

moura 2 es una vista en planta Ael conjunto de moldes
y anillo del cuesllo mostrado en la figura 1.

Las firuras 3 a 6 inclusive son vistas en seccién, tama-
fio aumentado, homadas a lo largo de la linea 3-3 de la floura
2 y enseflan posiciones sucesivas de los moldes en un curso de
operaciones de moldeo segin sl invento v,

La fipgura 7 es una vista de un extremo eon elevacidn del
aparsto, enseflado en las flguras 1l a 6.

DESCRIPCION GENTRAL.

Con referencia a los dibujos, el aparatoc comprende une
base y un chasis fijos de los cusles solo se han Aibvjado par-
tes., Ias Adiversas partes del chasis y de la base se han de-
signado por el mismo nimero de referencia 10, y Aehe quedar
bien entendido que los dibujos son generalmente esquematicos,
v que en la construeccién real las partes dibujadas parciales
pueden estar unldas por una construccidn suplementaria de cha-
gis rizido de un tipo convencional no dibujado.

1as pre-formas o las formas en brute se forman en un dls-
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positivos central fijo 11 y se trasladan alternativamente é‘los
dispositivos de soplado 12 y 13 situados en los 1ados opuestos
del dispositivo 1l.

w1 invento enfoca ls formacién simultance de unc o varios

objetos en bruto 14 en el dispositivo 11, FEn el ejemplo ilus-

| tpado se puasden fabricar A0S objetos en bruto jdenticos 14 si-

| multaneamente, moldeados por inyececién en un par de moldes ana-

logos deslgnados reneralmente por 15,15 con una materia moldea-
ble, suminilstrada por un mecanismo de alimentacién 16.

fn combinacidén con los moldes 15,15 para el moldeo de las
pre-formas 14,14, existe un conjurto de un par Ade moldas de
anillos para el cuello con su piston, designados con los mime-
ros 17,17 meuiante los cuales las pre-formas 14,14 se pueaden
trasladar a los dispositivos de moldeo por soplado 12 y 13 se-
g¥n se ha mostrado on la figura 6, en cads uno de los cusles
se encuentra un par de moldes de soplado ldentico 18,18 donrde
gse moldean las pre-formas 14,14 por soplado de botellaes 19,19
u obros objetos terminados similares.

Segdn el invento, el conjunto de molde cuello y piston
que traslada las formas preliminares al dispositivo 12 de mol-
Aro poi- soplado se desplaza entre los aitios de 1la pre—formacidn
y del soplado medianta un motor de pistén, independientemante
del conjunto identlco 17, que se desplaza entre el dAispositivo
de le pre-forma 11 ¥y el dlspositivo de soplado 13 por otro mo-
tor de piston 21l.

pispositivo de moldeo de las pre-formas,

Refiriendonos ahora especlialmente al aparato de moldeo
y de alimentacién del dispositivo 11 de moldeo de pre-formas,

108 moldes de las pre-formes 15 comprenden un par de seccliones
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partidas cuyos fondos se sostienen deslizantes sobre uné tabla
fija 22 y que estan fijados sobre soportes de moldes 23 (figu-
ra 2) para recibir un movimiento elternativo u otro movimien-
to apropiado de una manera bien conocida en sl, entre las po-
si1clones de a.ertura y clerre. ‘

Tal comoc se muestra en la figura 2, las secclonss de ca-
Aa uno de los moldes de pre-forma 15 estan montados en sSOpoOr-
tes 23, de‘tal modo que la aberturs y el cierre de los sopor-
tes sirve pare abrir y cerrar simuiltan-~amente los dos moldes
15,15,

La figura 2 de los dibujos cnsefila partes fragmentarilas
24, de un mecanismo aproplado qus compfende preferentemente
medios convencionales, tales como los motores de piston 24a en
la figura 7 para mantenav 1as secciones del molde cerradas ba-
jo fusrte presién durante la operacién del molreo, ademféa de
la apertura y del clerre de 108 moldes bajo una praesién de
travajo relatlvamente debll entre las overaciones de moldeo.

mal como se ha deserito on lo que antecede, uno Ae los
eonjuntos de traslado identico 17 de molde de cuello y pilston
se desplaza por el motor 20 entre nl dispositivo 11 de moldeo
de la prea-forma y el dispositivo 12 de moldeo por soplado, ¥
el otro conjunto es desplazable por el motor de piston 21 en-
tre los sitios de¢ moldeo 11 y 13. nidas a las barras del pis-
ton 26 de ceda uno e los motores higresulicos 20 vy 21, se en-
cuentran las pleacas de desplazamiento 25 de las cusales cada
una lleva un par «¢e conjunto identico de anillos de cuello ¥
plaston de desplazamiento que comprenden los moldes partidos
27 dqe anillo de cuello y piston designados generalments por
1a letra Pa

1Las secciones de moldes de proe-formas 15 se cierpran 21-




155

160

165

170

175

180

rededor de sus respectivos moldes 27 de anillo de cuello que
en ol mismo tlempo que los pistones T se mantisnen presionados
firmanente para uné operacidn de moldeo de pre-formas, segin
se rmaestre en la fimira 3 medilante un slemento Ae presidn 44
previsto sobre la barra Ael piston 45 de un motor 46.

Segdn resulta de las figuras 4 y 5, el conjunto 17 de
anillo He cusllo y plston, situado & 1a derecha, se desplaza
del sitio 15 del molde por sovnlado al sitio 11 Adel molde de
pre-forma nor al niston Ade desplazamiento 21, como resultado
del movimiento dirigido hacia abajo Ael organo 67 cerrando mo-
mentaneamente ol disyuntor de gaguridad 74 que normalmente se
encuantra abierto. Seguldamentae, ¥ mientras el conjunto de la
izquierda 17 de piston y anillo de cusallo se cencuentren en el
sitio 12 de moldeo por sonlado, un organo 42 Ade acclonamien-
to de este disyuntor colocado sobre 1a placa de desplazamien-
to 25 engancha un disyuntor da seruridad 43 que acclona el me~
canismo 24 de cierre del molde, cerrando de aste forma los So-
portes de moldeo 23,23 ¥ los moldes de la pre-forma 15,15 al-
rededor Ae los moldes 27 de -anillo de cusllo an el sitio 11
correspondiente al moldeo ds las pre-formas, antes de recibir
1a materia pldstica nara la Pormacidn Ae las piezas brutas o
pre-formas 14,14,

L RCANTSMQ N7 ALTM INTACTON

El macanismo de alimantacién 16 comprende especialmente
un cillindro 48 que recibe metaria plastica de una méquina de
extrusidn no dibujada mediante una conexidn apropiada 49 {rigu-
ra (5). Prefarantements la materia pldatica se suministra cons-
tantemenkte 8l cilindro 48 de -Jonde se avacua de ung manera in-

termitente 8 los moldes de pre-forma 15,15 mediante valvulas
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50,50 que responden a un piston (no dibujado) coloéado en sl
cilindro 48.

Mientras el conjunto 17 Ade anillo Ae cuelle y piston se
traglada 81 dispositivo 11 de moldeo de pre-forma, las valvu-
las 50,50 se cierran, y la alimsentacidn constante por materias
pldsticas bajo presién en =1 conducto de alimantacidn 49 1llena
8l cilindro 48 y baja sl piston 55 del motor hidraulico 51. La
presién dAel motor 51 transferida a la tuberim 52 se puede man-
tener constante. Sin embargo, es preferible, en genarsl ,mante-
ner solamente una vpresidn debil mientras el c¢ilindro 48 se alil-
mente con mataria pldstica.

Cuendo el eillindro 48 estéd completamente cargado, un dr-
gano 54 montado en la biela del piston 55 del motor hidrauli-
co 51 acciona un disyuntor de seguridad 56, que hace ponar en
marcha un dispositivo 57 de mando del momsnto del acclonamien-
to del molde de pre-formas.

%1l momanto del accionamiento dAel dispositivo 57 depende
igualmente del contacto de un conmutador 40bor un brgano 41 que
responde al clerre de los moldes 15,15 por el mecanismo de cle-
rre 24, Cuando los conmutadores 40 y 56 se ancusntren en con-
tacto, el dispositivo 57 accionard el motor 60 en Torma Ae ha-
cer avanzar le barrs del plston 61 abriendo las valynulas 50,50
para permitir dAe nuevo el llenado de los mcoldes 15, semin se
ve de la firura 3, con materies plastica due viens Ael cilindro
48, Simultancamente 21 adispositivo 57 acciona el motor 46 para
hacer bajar la barra de presidén 44 y clerra de una manera fir-
me =1 conjunto 17, formadc por el piston y el anillo del cue-
110 ¢n los moldes de pre-forme cerrados 15,15, Al mismo tilem-

po el disposifiivo 57 mete en comunicacion el conducto de 21i-
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mentaciédn 52 del motor hidraulico con uﬁa preaidnjeigvéda, de
manera due los moldes 15,15 se llenan ranidamente y de una ma-
nera compacta con materia pldstica, antes Ae gque el dispositi-
vo 57 al fin d4e un lapso de tiempo prae-seleccionado acciona

el motor 60 para hacer volver al piston 61l y cerrar de esta ma-
nera les valvulas 50,50, A medida de que la barra 61 se reti-
re, un érgano 628 situado en dicha barra engancha con un dis-
yuntor de ssguridad 82 que accioma al mecanismo 24 del molde
para'abrir los soportes 23,23 del molde Ae pre-formas hacien-
do descender simaltaneaments la presidn y aplieando una presidn
al motor 46 para levantar la placa de nresidn 44,

Preferentemante la accidn del disyuntor de seguridad 62

' libsra ipualmente =1 conducto 52 de su alts presidn, de manera

que el cilindro 48 se puede cargar facilmente con materia plds-
tica por el conducto hajo presidn 49, Cuando los moldes de in-
yeceidn 15,15 estan abiertos y la pnlaca 44 se encuentre levan-
tade, los anillos de cuello 27 y el niston P se levantan lige=-
ramsnte en relacidn a la placa de desplazamiento 25, por ejem-
plo mediante resorte 63,63, para llevar los chorros de pldsti-
co fuern de la tuberia de inyeccldn adyacente a2 las valvulas
50,50,

Respondiendo 81 movimiento hacia arriba de 12 placa de
presidn 44, un conmutador 59 oesta accionado por un &rgano 58 y
acciona el motor de deaplazamiento 21 para desplazar el conjun-
to 17 d9 anillo de cuello yv piston con las nre-formas 14 al si-
tio 13, donde so afectua ol moldeo por soplado. 1 accionamien-
to del conmmutador 59 consistse an consecuesnclia en acclonsr un
motor 64 en tel forma gque hace avanzar 1o harra del plston 65,

levantando de este forma las placas Ae fondo €6,66 del molde
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de soplado a una posicién suverior, gue es.ia nogiridn de mol~
deo,

7l movimiento hacia arriba deiln barra A<l piston 65 pro-
voea que el organo €7 montado sn 81, accions un disyuntor dse
seguridad 68. Simultaneamente ol organo 42 sobre la placa de
traslado 25 angancha un disyuntor de seguridad 6% cuando sl
conjunto 17 de anillo de cuallo vy piston llegue 21 dlspositivo
de 13 Ae moldeo por soplado. Cuando los dos disyuntores 68 y
69 ssten snganchados npor sus respsctivos organos Ade accidn 67
y 42, por su parto acclionan el dispositivo 47 de mando del ac-
clonamiento del molde dAsl soplado el cual acciona entoncas los
motores 248 naras cerrar los soportes de moldes 70 y los moldes
des soplado 18,18 que seo 2ncunentran en dichos soportes, “imul-
taneamante, 21 Adlspositivo 47 que manda el accionamiento del
molde Ae soplado, 2limenta del fluldo necesario a un elemento
de presidn 71 que oprime de manera firme un blogue de presidn
72 contra las partes supsriores de los pistonzs P.P, en tal
forma qQue los nistonss y las pra-formas ss mantengan de mane-
ra firmas al interior de los mnldes de soplado 18,18, al mismo
tiempo que los moldes 27,27 v los anillos Ael cuello y las pla-
cas de fondo 66,66. Cuando el organe de nresidn 72 scaba su
curso hacia ahajo, se introdnca aire Ae soplado al interior de
las piezes en bruto 14,14 a trevéds Ae los pistones P.P. para
soplar estas mniezas en bruto aen el Interior des los moldes Ae
soplado 18,18 semin se ve en la figura 5.

Respondisndo o1 dispositivo 47, las botellas sonladas
19,19 se mantisnen Tirmas contra los moldes 18,18 insuflando
aire durénte un lapso de tiempo de enfriamiento vre-determina-

do, suficiente nara gque 1la materia pldstica adeuiera una con-
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sistencia gue le permita mantener su forma. Al fin de este
tiempo, el disvositivo 47 hace funcionar »l motor 71, y asi
levanta la placa de presidn 72 haclendo accionar el mismo tiem-
po los motores 24a,24a (fig. 7) ahriendo nsi los moldes de so-
plado 18,18. £ medids cue los soportes de moldes 70,70 1lleguen
a su posiciédn completamente abierta, enganchan y retraen los
organos de cerrojo 73,73 en tal forma uue la retraceién final
de los soportes 70 haga ebrir less secciones de los moldes 27,27
de anillos de cusllo y los seoara 42 la materia pldstica mol-
deads que sa encuentra =n su interior permitiendo de esa for-
ma al alre oxpulsar los obistos sonlados hacia abajo, separan-
dolos Ae los plstonss P. Simultaneamente se suministra aire al
motor 64 parsa hacer retirar las placas de fondo 66. A medida
gue gl piston 65 termine su curso de retracecidn, el organo 67
enganche v clerra momantaneamente un disyuntor de seguridad
74 que normalmente esta ahisrto, cuyo brazo 74a no cieﬂfa el
conmutedor siné an respuesta o la presidn hacia abajo del or-
gano 67 a madida de gque 1la barra del piston €65 descliende, ¥y
no en respussta a la presidn hacla arriba del drgano 67 cuan-
do le barre 65 levanta les placas de fondo 66, Cuando el con-
mutador 64 esta enganchado, =1l fluido bafo praesidn de trabajo
se alimenta al motor 21 para hacer volver el conjunto 17 pls-
ton v molde Ae cuello al sitio 11 de moldeo de las pre-formas
¥y el moldeo por inyeceidn de plezas brutas o pre-formas 14,14
88 repite como deserite on lo que anteceds.

Los moldes de sovlado en al sitio 12 y =1 mecanismo de
trahajo al cual astan unidos son una repaticiédn del conjunto
an 21 sitio 13 y de los mecaniamo ya Aescritos.

t narte de lmss axcepciones que son claras segin lo que
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precede, el aparato en relacién al sitio 12 de la izquierda ds
molde de soplado se represonta con los mismos nimeros de rafe-
rencia que las partes corresvondientes del molde de soplado de
la deracha 13 con excepcidn gque los mimeros de dos cifras son
precedidos nor la cifra "1", Asf nor efamnlo el Alsvnositivo Ade
mando Ael movimlento Ael accionamiento Ael molde de soplado co-
rrespondisnte al dispositivo 12 de 1la izquierda ha racibido sl
ndmero de tres cifras 147 corresponiisrdo a8l mimero Ae dos ci-
fras Ae rafarencia 47 48l lado deracho.

cemin el presente invento a1 moldeo por soplado en los
Aos lados 12 y 13 sa hace an gren parte al mismo tiempo, pues-
to que 1ls duracidén d4el moldeo de la pre-forma es notablemente
inferior a la duracidn del molleo por soplado.

Kspecialmente a la terminacién Ae la operacion de moldeo
de las pre-formas, 1la abertura de los moldes de las pre-formas
no esta escompafiada dela abertura gsimultanea de los moldes de
soplado 2=n los sitios 12 y 13. *n realided, los moldes en, por
lo msnos, uno de los sitios de sonlado puaden quadar cerradoes
hasta que los objstos soplados se hayan enfriado suficlentemen-
te an su interior. A la Lerminacidn de 12 overacidén Ade sopla-
do, el conjunto 17 de oviston y molde amilar del cusllo se des-
pleza al sitio 11 del molde de pre-forma Aonde se forman nue-
vag pre-formas y vuelve Adespnds a8l mismo sitio Ae moldeo por
soplado &ntaes de yue los moldas Ae sonlado Ael otro sitio ovnues-
to de moldes de sopledo se hayan abierto y el conjunto 17 de
trasledo unido 2 %1 s= desplace al sitio de moldes de pra-for-
ma 11. Alli se haran nuevas pre-formas 14 y emplieza todo el

turno de nuevo,
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Ia Pstente de Invancién qus se solicite nor 20 afios pa-

il 0 T A

ra mepaiia y sus Colonilas, con prioridsd internacional: Paten-
te U,5,0, depositada en 5 de geptiembre de 1.957, ferial nime-
ro 682,166, sohre: "WAOUIVA PARA HL MCINED HE PLASTICOS POR SO
PLADC", de scuerdo con lsas siculentas,

REIVINDICAGCT OY RS

12 ,- "4quine para 8l moldeo de pldsticos por soplado, ca-
racterizada por estar constituida vnor moldes para el sopledo,
estando formsdo cada molde nor secciones separables, teniendo
medios paras ebrir y cerrar dichas secciones de uno de dichos
moldes de soplado independisntemente de las secciones de otro
molde de soplado, teniendo ademds un molde de pre-fornas con
secciones separables y medlos gue sirven para abrir y cerrar
las secciones del molde de pre-forma independientemente de las
secciones del molde de soplado.

28 .- Wéquina vara el moldeo de pldsticos por soplado,se-
a¥n 1% reivindicaclédn caractsrizada en que tiene un par de so-
portes para moldas de cuello, un molde de cuello en secclones
¥ un piston sobre cada uno Ae dichos soportes y medlos para
abrir y cerrar el molde de cuello sobre uno de los soportes in-
dependlentemente del molde de cusllo sobre sl otro soports,

32 ,- MAquina para el moldeo de pldsticos por soplado,se-
min 28 reivindicacidn caracterizada vor medios para desplazar
uno de dichos soportes entre el molde As pre-formas y uno de
los moldes de soplado y teniendo medlos ademds para desplazar
el otro soporte entre el molde “e pre-formas y el otro molde
de soplsdo indepsndientemente del movimiento del otro sopor-
te,

48 ,~ ¥dqulna para el moldeo de pldsticos por sopledo, se-
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zin reivindicaciones 1%, 28 § 5% caracterizada porque ol molde
de las pre-formms esata situado entre los moldes de soplado.

58 ,- ¥4quine vnara el moldeo Ae plésticos por soplado,se-
gdn reivindicaciones 22 8 3% § 4*, ecaracterizada en que tiena
medios de control de los movimiaentos de dlchos soportes y de
la aberture v del clerre de dichos mecldes, teniendo ademds me-
dios para la inyeccién de .aterias plasticas en el molde de
las pre-formas y en cl molde del cuello combinado con cada pis-
ton mientras este piston se encuentra al interior del molde de
pre-formas y tenisndo medlos previstos nare el mo.deo mediante
soplado de 1a materis pldstica sobre cadqbiston al interior
de su correspondlante molde de soplado,.

68 ,- Mdquina para el moldeo de pldsticos por soplado, se-
gdn 52 relvindicacidn, caracterizada porque dichos medios de
control de los soportes de la abertura y del clerre de molde.
son medilos que regulan el momento de su acclonamiento en tal
forma que dichos pistones se colocan alternativamente an el
molde de pre-formas y en los moldes de soplado.

7a . "MANTTINA PARA WL MOTDRO DR PLASTICOS POR SOPLADO".
Segin queda substancialmente Adescrito en la pressnte me-
moria que conste de catorce hojas escrites a médgquina por una
sola cara y acomydglada ds cuatro hojas de dlbujos.
Madrid, 22 de agosto de 1,958,
PINAPLAX, 3. A. Holding,

P.P.
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