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PATENTE DE.i " » » CI5N.....  ........

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

<?ue se acompaña a la solicitud de

una P A T E N T E  D E  INVENCION porVEIMIE años, en España

a favor de

BEINQLD. HAGEN.. ,
.... .................... ................ de nacionalidad

... alemana....................domiciliado en..... »

<sdi>od*x Alemania. ........-........................üfixsac.............

por:
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■ U1LÁ¡1BS A PARIB _ ®  MATERIAL TM OPUSTIOO"

N2 11439

Agenle Sr- ..........SLZáBmo.
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MELíOHIA DESCRIPTIVA

para s o l i c i t a r

i ¿ . i S f 3 a  s i a V B N O  i o N
e n

£ 3 P A A A 

por YSI1IPE años

a nombre de REINOLD KAGE1I, de nacionalidad alemana, residente 

en Hangelar TJber Siegburg, Alemania, por :

„ Ulí PEOCEDILIEIÍPO PARA I»A FABRICACIOH DE BOTELLAS Y SILIILJLtES 

A PARTIR DE MATERIAL TBi&IQPLASTIGG ”

lo

Bn la  fabr icac ión  de botellas de material tem oplástx- 

oo se sabe expulsar primero, un tubo f l e x ib le  a traerás desde 

una tobera vuelta Aaoia abajo. Este tubo f l e x ib le  se inyecta 

entonces por su extremo abierto sobre una tobera de soplado 

v e r t i c a l .  A continuación se aproximan entre s i  en la  horizon­

ta l  las  partes de un molde hueco de varias p iezas . Entonces, 

por una parte , se aplasta el tubo f l e x ib l e  cerca de la  tobera 

de inyeooión, a la  vez que lueda cerrada la  p ieza  en bruto 

qae 3© ha lla  en e l  molde hueco. Al mismo tiempo es prensada 

por la s  partes correspondientes del molde hueco, la  parte
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de ia  p ieza  en bruto, que forma e l  cue llo  de ia botella  contra 

ex mandril de sopiado, üon e l lo  se da ia  foro,a deseada al cue­

l l o  oe l e  b o te !La. Lespuás de ásto, y medíanle ia  i  n troducoióu 

a presi-ix do a ire  o o-oprimí do por e i  tubo f l e x ib le ,  se in f la  

la  parte roscante as xa pieza  en oruto, uasta yue queda apo­

yada contra la pared del rolde hueco. Una vez enfriado, se pue­

de ab r ir  a i no.i.u8 y expulsarse ia  ’ooueiia ya terminada.

Un inoonveniente de este prooedi-lento  estr iba  en e i

Xa st 0 ¿X xi la 13 q '-X sonsume rolat-varéente uuoao nateriax. Ir  ¿rué-

so de pared -reL ru.be f l e x ib l e  inyectado en una fase intarmadla 

u.e L p r o o e di vur o o re **.a om o io iox , excc uX vanen ti e vxeme ueoeriux- 

nado por e l prueso de paxeu dex cuello de la  coteils. Tjni carne n-

te obser V l_.... ¡ CJvUí3tunente un determi nado grueso de parecí del

tubo f i e a ñ ile ,  se obtiene un moldead. 0  i  ir,p ió  de i  cuello  ue la

bo te l la por ñus cínxa  in t e r io r  y ex l¡erio:¡ x-or otra parte, es

¿38 0 £ £3t¿ j? nO quo ¿ i ¡cuello d¡c la  b o te i i a te¿:;ga por lo  general un

gruesa de pared relativamente ¿randa, puesto que en di eno lu ­

gar nay q,a¡'-: ap lica r  un c ie r re ,  es dec ir  un fcapoón de c ie r re ,  

un cuonca-nbtas, una tobera pulverizador a, una capacha de c ié-

<.*» a ,  c r  l a  .«-» , o» -1 — »n -ú 10  4

d i objeto del invento es un prooedimiento y un d ispos i­

t iv o  para la  fabr icac ión  da bo te llas  con un cuello de un grue­

so de parea d iscrec ional ice es independiente del grueso de 

parecí doc tuco l i t -m o le  a pjuroir ¡.mal se xabrxoa ia  bote­

l la .

l a  novedad de acuerda con e l invento, consiste en que, 

una vez cerrado el molde, se recalca e l material que rodea la  

tobera de soplado en. dirección a ósta, oca el f i n  de moldear 

in t e r io r  y/o enterierme i.rcc al cuello  de la  b o te l la .  31 recal­

cado del material en este punto puede re a l iza rs e  al mismo
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fflO superior 19 del mandril de prensado oorx-©sponde en su diáne 

t ro  a l di¿eietro in te r io r  deseado de la  b o te l la  a fab r ioa r . Ba­

ta  parte de la tobera de soplado esta rodeada por un ¿abolo 

anular 20, ;¿ue de acuerno oon las figuras  1  a 4, representa 

un escalón del mandril de prensado. 31 mandril 16 soporta 

además un tope £1 , que está separan© del engrosauiento esoa- 

1onado 20 por medio de una garganta 22. La a ltura  del cuello  

de la  bo te l la  terminada, vi ene determinada por la  pos ic ión  •. 

de estos topes 21. Ilesulta igualmente pos ib le  montar, en vez 

del tope 21, cualquier d isp os it ivo , dado e l  oaso regu lab le, 

en e l  mecanismo que provoca la  subida y la  bajada, d ispos i­

t ivo  que determina la  posic ión  de punto muerto superior del 

mandril de prensado. La su per f ic ie  del ¿mbolo anular 20 t i e ­

ne un anóno que corresponde a l grueso deseado del cuello  de 

x a & o tí x i. a •

* Una vez que e l  tubo f l e x ib l e  11 ha s i l o  iiiuroduoilo 

en e l  molde 12 , la ,  en la  posic ión  dibujada en la  f igura  1 , 

penetrando e l  extremo in f e r io r  d e l tubo f l e x ib l e  a l menos 

iiasta la s  partes del cue llo  2a del molde trueco, se cierra es­

te ¿1 t i  rao de la  manera dibujada en la  f igu ra  2. Oon e l lo ,  

ante todo, se corta la  sección de tubo f l e x ib le  l i a  abarcada, 

cerrándose y saldándose ai mismo tiempo en e l fondo del mol­

de nueoo, en 24. Una cuch illa  25 puede todavía co rta r  e l  tubo 

f l e x ib l e  11. A continuación, y ta l  cono puede verse en la  f i ­

gura 5, se levanta e l  mandril de prensado 16. Oon e l l o  pene­

tra, por lo  pronto, la  tobera de soplado 19 en e l  in te r io r  

del tubo f l e x ib l e  l i a .  Bi grueso de pared del tubo f l e x ib le  

es tan delgado y e l  diámetro in te r io r  tan grande,que por lo  

pronto no tiene lugar ningtíta contacto con la  tobera de sopla­

do 19. Al segu ir levantando e l  mandril, empero se r e a l iz a  me-
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¿lauta «1 escalda anular del émbolo £0, que l len a  la  canal anu­

la r  entra la  tobera de soplado 19  y la  pared 25 ¿e l molde 12 , . 

i«3, un recalcado del material de la  sección l i a  del tubo f l e ­

x ib le ,  con e l  a fec to , de que e l &rueso de pared del tubo f l e ­

x ib le  aumenta a l  menos a todo lo  largo del cue llo  de la  bote­

l l a .  31 material es prensado uniformemente hacia dentro y ha­

cia fuera, contra e l  mandril de soplado 1Ü y la  pared 25 del 

molde, hasta que finalmente e l  mandril de prensado 16 alcan­

za la  posición  extrema dibujada en la  f igura  4. 3a esta f igura  

puede verse que, en la  b o te l la  terminada, e l grueso de pared 

es considerablemente mayor a lo largo del cue llo  25 de la  bo­

t e l l a ,  que en la  sección de tubo f l e x ib l e  l i a  o en otros luga­

res de iu bo te lla  terminada 26. 31  exceso de m ateria l prensa­

do, que ai penetrar e l  escalón del émbolo anular 20 en la  cá­

mara £5 del molde 1 1 , 12 ha sido cortado, se enouentra ahora 

en la canal anular 22, Una Vez que la  b o te l la  26 se ha e n fr ia ­

do lo  su fic ien te  y, por lo  tanto, está suficientemente conso­

lidada, se puede ab r ir  ya o l molde 1 1 , 12 y estraerse la  bo­

t e l l a  terminada 16, con su cuello  25 engrosado, de la  tobera 

de soplado 19 del mandril de prensado 16, En e l  recalcado del 

m ateria l del cuello  de Is  b o te l la  25, ha quedado a l mismo tiem­

po moldeada perfectamente la  rosca 27 sobre la  cara ex te r io r  

del cuello de la  b o te l la ,

he acuerdo con Xa f igu ra  5, la  tobera de soplado 28 

y e l  mandril de prensado con la  su p er f ic ie  de émbolo anular 

20, reciben forma de dos p iezas separadas, oonéentrioas en­

tre  s í ,  SI mandril de prensado 29, por lo  tanto, se des liza  

sobre la  tobera de soplado 28, La tooera de soplado 28 y e l  

mandril de prensado 29, pueden ser desplazados por separado 

en sentido v e r t i c a l ,  Con ayuda de este molde se r e a l i z a  la
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fabricación de ana botella  26 de manera sim ilar a la  descrita 

a base de las figu ras  1 a 4. l a  única excepción estriba cuando 

la  tobera de soplado 28 se introduce por si en e l extremo in­

fe r io r  del tubo f l e x ib l e  o en que e l  tubo f l e x ib l e  se coMuoe 

sobre la  tobera de soplado 2o levantada, después de lo cual, 

una vez cerrado e l  rolda y, dado e l  caso, durante la  in t r o ­

ducción a l miaño tiempo del aire comprimído en el in terior  

ele la sección rodeada l i a  del tubo flex ib le , es cuando el man­

d r i l  de prensado 23 es hecho subir a lo  largo  de la  tobera 

de soplado 28, para provocar el prensado del material de la  

b o te l la  a lo  largo del cuello  25 de la  sisma. - La tobera de 

soplado 2b ti ene además una garganta 35, en la  que a su vez 

penetra saber ia l.

La d isposic ión  de acuerdo con la  f igura  6 dep dibujo, 

s irve  pura la  fabr icac ión  de bo te l la s , partiendo de un tubo 

f le x ib le  cerrado por abajo, o sea, una vejiga 30. Esta v e j i ­

ga puede formarse de muñera sen c i l la ,  aplastando e l  tubo f l e ­

x ib le  por debajo de l a  tobera de inyección, con ayuda de dos 

cuchillas movidas en forma Cl6 tí i  rus entre s f . El molde hue­

co 12 , la  es de acuerdo con la figu ra  ó, e l  mismo que en las  

li^urus x. a. a « i  a.lo i su j L iiianurii o*e prensacio 31 tiene mucha 

semejanza oo... e l mandril 16 segtín l a  f igu ra  1. La única d ife ­

rencia  consiste exclusivamente en que la  tobera do soplado 32 

está l im itada por arriba por una punta oóni c a o o . Xu oa na1 
de sopiado 17 desemboca por debajo de la  punta cónica 33 en 

lo s  o r i f i c io s  a l .  Una vez que la  v e j ig a  30 na quedado sujeta 

entre las  dos mitades de molde 12 y 13, se hace subir e l  man­

d r i l  de prensado 31, con lo  cual, por lo  pronto, l a  punta 

cónica 33 atraviesa la  vejiga por su parte vuelta hacia aba­

jo. El proceso de moldeado sigu iente se rea liza  entonces de
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exactamente la  misma manera que la  descrita  a base de la s  f i ­

ja ras  1 a %, Ante todo, también en este caso provoca e l  émbolo 

acular 20 e l  recalcado del material ele la  bote lla  a lo  largo 

del cuello  cls la  misma., entra las partes 2o de la  parea del 

mol ds hueco 1.2, 10 y la  su per fic ie  e x te r io r  del taandril de 

soplado •

31 procedimiento descrito  no se lim ita a la  fab r ica -
*

eién de bo te lla s , sino que de i^ual modo pueda h a l la r  apiioa- 

oién en La fabricación  de cualquier o ero cuerpo hueco.

00:10 ventaja espec ia l del procedimiento o a lte rn a t iv a ­

mente del d isp os it ivo  de acuerdo oou e l invento, queremos ha­

cer resal Lar todavía, que cono consecuencia del prensado del 

cuello  de la botella  por e l escalón de émbolo anular 20, t i e ­

ne lugar un moldeado limpio e irreprochable del borde o da la  

su per fic ie  superior del cuello  y» t a l  cono se desprende sin  

más ni más por ejemplo da la  figura 4, pueda separado limpia 

y irreprochablemente e l  material sobrante, io r  lo  tanto, no 

es necesaria ninguna mecanización del cuello  ¿jara la  aiimiua- 

oién de cualquier material superfluo o para e l  a lisado de 

cualesquiera rebabas.

La presente so l ic i tu d  que corresponde a la  presentada

en Alemania e l  b de Ju lio  de I.Süü, bajo e l  atine r  o IC 35.226 

A/Sba. se acoge a los  benefic ios  del a r t icu lo  51 del v igente 

Estatuto sobre Propiedad Industr ia l.
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Los puntos d e invención propi a y nueva que se presentan

_P u.ra que sean objeto de esta s o l ic i tu d  de la ten te  de invención

en iü sp ada por VEIl'i’E & ¿10 3 j 3 0 ii .L 0 3 3 igu ien tes :

'] a. -  Un proce di-miento para la fabr icac ión  do bote llas

y sim ila res a p a r t i r G.S material termoplástioo, introducien-

do g o un tubo f l e x ib i 'e, qna sale de una tobera de inyección

di Tigicia n.ae i  a abajo , en un molde de varias piezas, tubo que

mediante c ie r re  ¿el iacl de es cerrado por su extremo i-> tijj <0 10 X*

y continuación 6 3 in flado, por una tobera que jpenetra

en su ei'treno in fe r io r , tu. en tras que al mismo tiempo e l  oue-

l io  de la botella es calibrado por la  tobera, oaraote-rizado

porqaa una vez oerrado e l  molde, es recalcado e l  material 

que rodea la tobera ele soplado en d irecc ión  a dicna tobera,

15 a efectos del moldeado in t e r io r  y/o exterior del cuello  de 

la  bo te l la .

2a, -  Uu procedimiento de acuerdo con la  re iv in d icac ión  

i ,  caracterizado por realizarse e l recalcado a l n isao tiempo 

que la  introducción de la  tobera de soplado en e l  extremo in - 

2o f e r i o r  del tubo f l e x ib le  o de la  vejiga,

5a. - ün procedimiento ele acuerdo con la  re iv ind icac ión  

1 , caracterizado porque Xa tobera de soplado es introducida, 

primero, por si sóla en e l tubo f l e x ib le ,  a continuación de 

l o  cual tiene lugar e l  recalcado de l material por e l  émbolo 

25 anular.

- 9 -
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4 » . -  Un procedimiento de acuerdo coa la  re iv ind icac ión

a, caracterizado porque e l  tubo f l e x ib l e  es inyectado sobre 

la  tobera de soplado, que ya se hulla  en posición  de sopiado,

y una vez cerrado e l  molda, se provoca e l  recalcado del mate­

r i a l  por e l  ósibolo anular.

bfi.- Un procedimiento ele acuerdo con la  re iv ind icac ión

1, caracterizado porque e l  tubo f l e x ib le  está oerrado por 

abajo a l a p l ica r lo ,  y tina vea cerrado e l  molde alrededor de 

la p ieza  en bruto, se clava primeramente la  tobera de sopla­

do en e l extremo in fe r io r  de la  misma, a continuación do lo  

cual, una vez efectuado e l  soplado o durante e l  mismo, se 

re a l iz a  el recalcado del material del cue llo  de la  b o te l la .

65*.- Un procedimiento para la  fabr icac ión  de bo te llas  

y s im ilares a p a r t i r  de material termoplástico.

Pal y cono se na descrito  en la Memoria que antecede 

representado en e l  dibujo que se acompaña y para los  f in es  

que se nan especificado.
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