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para solicitar

v

PATSHRT® D& I JvVaLelWCIOoN

por TeIliTs aiflos
8 nonbre de ZuXilOLL HAGAN, de naclonsliced slemana, residente
en Hangelar ber Siezgburg, Aleuania, por:
oUN DISPOSILLIVO PARA LA FASRICACIONW U B0TuLLAS ¥ SLUILARGS 4

PARTIR Do WAUIRTAL WHR OPLASTICU»,

Bn la fabricacidn s sotellus de materiel termopldstico
Se sabe expulsar primero un tuso Ploxisle & travdés desie una
tosers vueolta ascia ubajo. wste tudbo (lszldle se invaecta enton-
ces por su extremo abierto sobre une tobera ue soplade veriice .
A continuacidn se aproximsn entrs sf{ on la horizontsl les per-
t@s de un molde husco de verlas plezas. .ntonces, por una narte,
se aplaste el tubo flexivle cerca de la tobera de 1nyeccién,
a la vez que queda corrsda la pieza en bruto quoe se halla en el
molue hueco. AL ulsio tiempo eo prensaca ?or le s partes corres-

pondientes del :molde hueco, la parte de la pleza en bruto que
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forma el cuello de la botelle contra el aandril de soplado. Con
ello @e da la forma Gosesda al cuello de la botolla. Despuds de
ésto, y medisnte la introduccidn a presidn Je aire cowprimico
per 8l tubo flexiule, se infla la parte restente de la pleza en
bruto, hasta gue quede apoyada contra la pared del molde hueco.
Una wvez enfriaco, se puede abrir el molde y expulsarse la bote-
1la ya tsrminada.

Un inconveniente de este procediiiiento wstribe en el hecho
de gque se consume relativemente mucilo waterial. &l grueso de pae-
red del tubo flexibls inysectado en uns Tase internedia del pro-
cedimiento de rabricecidn, visne erectivamente deter:inade por
8l grueso <o pared del cusello de l& botella. Unicawmente o iser-
vendo exactamente un deterainedo prueso de pared del tubo fle-
xible se obtliene un moldeado limplo del cuello de la botells
por sus caras interior y exterior. Por otra parte, es necesario
que el cuello ds la botella tenga por lo gensral un grueso us
pared relativensnts srande, puesto que en dicho lugar hay que
apliecar un clerrs, és8 qeclir un tapén 4e clerre, un cuenta-gotas
una tobera pulverizauora, una capucha Ge cisrre o siallares.

¥l objeto del invento es un procedimiento y un dispositi-
vo para la fabricacidn ue botellas con un cuello :le un grueso
de pared discrecional que es independiente el grueso de pared
del tubo flexible a partir del cual se Tfabrics la botella.

La novedad d¢e acusrdo con el invento, consiste en qus,
una vez cerrado el molde, se recalca el aterial gque rodea la
tobera de soplaio =i direceidn a dste, con el fin de moldear
interior y/o exteriormente el cuello de ls botella. E1 recalca-
do Gel materlel en este punto pusde realizarse al uismo tilempo
que la introuuceidn use la tobara e soplaio en el extremo in-

ferior del tubo flexiblse. Ahora bien, resulta inuclmente posi-
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ble, introducir primerancnte la touers de soplado en el tubo,
y a continuacidn reelizar ol recalca:do usl material para el cue-
1llo de la pbotelles. A este respecto existen B su vez dos posibi-
lidades. © blen se puede inyectar sl tube flexible sobre la to-
bera Je soplado, situada ya on posicidn e sopledo, pera uespués,
una vez cerraio 8l wolde, llevar a cabo el recalcado del mste-
rial por medio Je un émbolo asnular, o blen taubién so poirian
levantar sucesivamnente le tobera de soplaco ¥ ol &:volo de re-
celcado. Por lo tanto, entonces la toberas Jde soplado es la pri-
mera en entrar en el tubo flexible - iLaspuds e que,~dado el ca-
80, se us& cerrado previamente al aolide hueco alredsder de é1 -
¥y 80lo enionces se lavanta ol 4 bolo e recalcadOe

Bnel procedimisnto e acusarico con el invento, espero, axis-
te tawubidn la posibiliced «e partir ce une ampolle o vejiga, es
decir, de un tubo flexible cerrade por aevajo. La forma de traba-
Jo es sustencislmente la misua §ue la sescrita més arriba. Una
vez que el molde de verias piezas se ha cerrado elrededor de
la pieza en bruto, de forma de vejige, se introduce la tobera
de soplado en @l extremo inferior de le pileza en bruto. La tobe -
ra de soplaio, por lo tento, atraviesa entonces la pared de la
vejiga. Despuds Je terninaedo sl soplade, o bien durante el mis-
20, tlene sntonees luiar el recalcado del umterial del cuello
e la botella por :edio del émbolo anular, que rodea le tobera
de zoplado.

Con ayude ue =ste procsdimiento se consicue, sin més ni
més, moldesr 8l cuallo de la botella por uera y por uontro de
la menera més vxacta, independientemsnte de su grusso de pared.
Por lo tanto se pueden prever, sin uds ni nds, sargaentas, nervios,
selientes o tembidn rosces, gque Ynicaumcnte precisaen una configu-

recién correspondiiente del wolue en bruto o de la tobera de
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soplado. 4 continuacidn serd descrito el procedimiento con nés
detalle, @ vese Ge algunos cjz.aplos de realizaeidn represente-
dos en el uibujo. Bn €1 musstrant

Les fige 1 & 4, un molde para.la fabricacidn de una bote-
lla, en cuatro fases caracterfstices del procedimiento;

La 7fige. 5, otra posibilidsd ue reslizacidn de los dtiles
de moldsado, puulendo reconocerse nuseverncnie en la mited dere-~
che v en la aitad izquierda, dos fases caracterfsticas diferen-~
tes uel procedimioento;

La fig. 6, dtiles de moldeauo para la rabricacién de una
botelle & partir <e una vejiga cerﬁg&a por ubajo.

Bn la febricecidn de sotellas ce :aterisl termopléstico
de acuerdo con el invento, se expulsa primero desde la tobera
de inyeccidn 1U de un extrusor o Ge ciialquier otre prensa con-
tfnue, un tubo Tlexible 11, verticeluente hecie sbajo. 4 peque-
fla distencia por debajo de la tobera de inyeccidn, se halla el
molde huecc, e wos plazasg, cuyas wmitades 18 y 13 estdn dotadas
de f1los 14 en sus bordes vuslios entre si. Les cavidades del
melda corresponiden a la forma deseads e la botella. Adends pue-
den disponerse todevie en las mitades 12 y 13 del wolde, canales
de refriperacidn 15, s travds de los cugles se puede, dedo el
caso, hacer pasar agus rria o cualguier otro medio refrigerante,
g efectos de consesuir un enirianiento nds répido de la bote~
lla ya woldesda. Con gl aolue husco 18, 13 opara conjuntemente
el mandril de prensado, gue @stéd uotado de una cenul axil 17
pura el aire comprimido, a travds de la cuel se ha de realizer
el soplado de la botsella. 3l extremo superior 19 del uendril
de prensado corrssponde €n su iidmetro a) ¢iduetro interior de-
ssado de la botolla a fabricar. i:sta parte de la tobera de so-

plado eatd rodsada por un dubolo enuler 80, que de acuerdo con
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lasg fig. 1 & 4, representa un sscaldn el mandril de jr ensedo.
%1 mendril 16 soporta &demds um tops 21, que estd separado Gel
engrosanisnto escalouado 20 por :izdio ¢ una gargents 22, La al-
tura del cuello e la botella teruineda, viene deterainada por
la posicidn Jo ustos topes 21. Resultas ipualments posible montar,
en vez del top: 21, cualguier cispositivo, Gado el caso resgula-
ble, 2n el uscanigie (ue provoce la suvlda v la bvajada, disposi—
tivo gque determlnag la posicién da »unto sausrto swerior sel men-
dril Jdo prnsado. La superficis del ¢.celo anular 20 tiene un
ancho gue corresponce 8l zrueso asscado del cuello e la bote-
lla.

Uns vez jque sl tudo Ilaxible 11 lis sico intiroducido en el
daolde 12, 13, =0 la posicidn aibuJuda en la fime 1, penetirando
el axtraoo ialerior del Tubo Tlexibvle al uenos hasta las peortes
del euwllo 83 del wmoldu hueco, 88 cilerrs este Ultimo de la .a~
nera iibujseca #n la fige. Re Lon ello, ante todo, su corta la
ssccidn o tube rlexible lla sbercada, cerrdndose ¥ solidndose
8l misao tisupo en el fondo Jdel olus husco, on 84. Uns cu-
chilla 25 pusde iousvia corter el tuso fluxible 1l. 4 continua-
cidn, v tel couo puals verse =n la fig. %, se levente ol uaniril
de pronsaus 16. Con ello penstra, por lo ronto, la tobara de
soplado 19 en =l interior del tubo JLlexiblie lla. L1 zrusso de
pared del tubo Flaxible es tan uelgado 7 el fidsetro interior
tan grande, que por lo pronto no tiene luzar ningﬁn contacto
con la tobere ue soplado 19. Al sesulr levantendo =1 mandril,
erpero, 4 realiza wdiante el cscaldn snular el émbolo 26,
que llena la canzl anular snire la tobera <de sopledo 19 y la
pared 835 usl molue 18, 13, un recslcedo wel naterial e la sec-
eidn 1lla del tubo Tlexible, con ¢l efecto, s yue el grusso de
pared del tubo flexible awaenia sl icnos a todo lo largo el
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cuello do la botella. &l matsrlial es prensado uniformenante ha-

cia dentro y lmcla fucra, contra el wandril de soplaio 19 y la
pared 83 del olde, aasta que finalmente =1 waniril de prensa-
Go 16 slcanza ls posicidn sxtrema divujsce en la Tig. 4. En
esta {lsura pueds verse que, ch la notells tecuilnade, el grue-
so ¢e pared es conslaorablsiaente nayoer a 1o largo del cuello
25 de la botwlla, jue on la ssccidn e tubo lexible lla o en

otros luieres wuo 1a potellse ter :lisda 26. 4l exceso de mate-

rial prensado, gue al pensirar el cscaldn zel dusolo enular

20 en la cdmera 23 dsl .olde 11, 18 ha sicc cortado, 8e encusn-

tra aloru en le cansl anular 22. Uns vez yue le botella £6 se

he enfrisco lo suf-cisnte y, por lo tunto, estd suricientemen-

ts consoliusdia, se pucus sbrir ys ol wolde 11, 12 v extraerse

la botella teralnada 18, con su cuzllo <85 enirosatic, de la tobe-

ra de soplauo 19 uwel wanuril o prensado 16. wn el rucalcado del

meterial del cusllo .e la botelle 28, ha gusvado 8l ulsno

tieupo molueaua periectemente la rosca 27 sobre la cara exte-

rior del cusllo «8 la botella.
Le acuerdo con la fige B, 1a tooera de soplado &8 y el

. a P e
anaril ce pronseuc con le supsrficie e dubolo enular &0, re-

" : " sHednt - ”
ciben forma ¢z .os plezes sepursces, concentiricas entre sf{. Z1

menaril e pseunseco 29, por lo tanto, se uesliza sobre la to-

pere 4o soplado 28. La tobers e soplado 88 y ¢l mandril de pren-

sado 29, pueden ser desplazaios por séparado en sentido verti-

. . o / »
cal. Con avuda de ¢ste wolde se realizam la fabricacion de une

potella £6 ds mansra similar & la uescrita @ basw de las
figs., 1 & 4. La dnica excepcidn estribe cusndo la tobure o so-
plado 28 sa iutroduce por sf{ en el extreéio inferior dol tubo fle-
xible o en que el tubo Tlexible se conuuce sobre la tobera de

sopledo 88 lavantsda, despuds ue lo cuel, une vez cerrado




PE

248692

el molde y, uado el caso, .urante la introduccidén &l mismo tiem-~
po del aire couprimldo en el interior ue l& seceidn roJeada lla
del tubo flexible, a@s cuando el mandril de prensado 29 es hacho
subir & lo largo de le tobers ue sopleao £8, para provocar el
5 prensado del -.mterial de la botells a lo largo del cuello &5 de
la misma. La tobera de soplado 28 tiene adends uns carganta 55, en
la gque a su vez »enetra naterial.
La disposicidn de acuerdc con la fige 6 Gel dibujo, sirve
para la fabricacién de votellas, partiendo e un tubo flaxible
10 cerrado por asbajo, o sea, une vejiga 3VU. kste vejiga puede for-
warse de wmenera sencills, aplesstandio el tubo Tlexible por deba-
Jo de la tobers do inyeccidn, con ayuda de tdcs cuchillas inovi-
das en Torus de tijeras entre sf. ©1 molde husco 12, 13 es de
acuerdo con la fig. 8, ol mismo que en las Iiz. 1 a 4. Tau~

18 bidn el .andril ie prensado 31 tiene :mcha semejanze con el man-

dril 16 sagdn la fize 1. La dnica @iferencia consiste sxclusi-

vamente en yue le tobera de soplado 38 estéd limitada pof arri-
ba por une punta cdnicua 33. La cannl ue soplado 17 desemboce
por idebajo de la punia cdénica 335 en los orificlos 34. Una
go vez gque la veliga 30 ha quedado sujets entre las dos witades de
molue 12 y 13, s2 hace subir el wanuril de prensado 31, éon lo
cual, por lo pronto, la punte cdnica 3. atraviesa la veliga por
su parte vuelts hacia abajo. ul procses> e umolueado siguilente
80 rcaliza entonces de¢ exactanente le ilsia menera que la
25 descrita a bese e les Tfig. 1 &8 4. Anto touo, también en es-
te caso provoca ¢l émbolo snular 82U el rucalcado uel uaterial
de la botells a lo largo del cuelln de la alsme, entre las

pertes 23 de la sared Jdel molde huaseon 1l&, L3 ¥y la superficie ex-
terior daol sendril do soplado 38

30 21 procedimiunto uescrito no se linite & la Tfebricacidn

- 71 -
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fa botellasg, sino quu de ismal woro puede haller aplicaciﬁn en
1a febricacidn ide cualquisr otro cuerpo hueco.

Coaio ventajs aspecisel Gel procediniento o alternativanen-
te del disnositivo de ccuerdo con el invento, queremos hacer re-
saltar todavia, cus como consecucncia dsl prengedo del cuello
de la botolla por el escaldn de d:bolo smular 20, tlene luger
un molceado limpio e irreprochable cel borde o de la superficle
superior cel cuello y, tal como se iesprunide sin wés ni nds por
ejeuplo du la flge 4, gueda separado linple e irreprochableman-
te el .:aterisl sobrante. Por lo tanto, no es recesaria ninsuna
mecanizacidn del cuello para Lo 2liminecidn de cuglguier mate-
risl superfluo o para sl alise.o de cualssqulere rebabas.

Xsts solicitud, que corr:sponde a la pressntaeda en Aleus-
nis el 5 de julio «e 1953, bajo el niz. K 35.226 X/39a, se aco-
ge o los benoilclos del artfculo 51 del vigente Zstatuto sobre

Propiedad Iniustrial.

Howa

Los puntos de jnvencidn nrople ¥ nueva que ss pressntan
pars qus soean objeto de esta Patents de Invencién en Zspeile, por
V..IWlk aiios, son los sigulentos:

19,- Un disposltiw para la fabricacidn de botellas y si-
milares a partir da otarisl ﬁarﬁOPléstico,consistenta en uha
prengse de nélice o axtrusor, con itobers ua prensado snular dir -
elida hacia absajo, sare el expulsar un tuvo flexible, as{ como en
un wolde hueco e varias plozas, cuyaes plezag pueden ser conducl-
das unas hacia las otras <n un planc horizontal, as{ coric en una
tovera e soplaio, gus se alza desue sbajo hecla wrriba, cuya su-

perflcie exterior sirve pare sl callbrade del cuello de la bote-
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lla, caracterizado por que la tobere .¢ soplauc estd roaeada por
un selicntc esnular ae dobolo, cuys ¢ idietro exterior corraesponde
al ancho interior del cuello uc la botella, sisndio este d:bolo
enular :ovible hsascia arribs 7 hecia abajo en sentiio vertical.

82,~ Un dispositivo e acuaruc con la reivinaicacién 1,
caracterizado por gus ol 4isvolo anular réprogsnte un engrosanmien-
to escalonado de la tobera de sopliado.

3.~ Un dispositivo de acusrdo con la reivindicacidn 1,
carasctarizado por gue el ¢ bolo wnular ¢s aovible a lo largo de

la tobesra tubular do sopledo o Lucepenilsntemsnte de ellae.

4%,- Un dispositivo de acusrdo con la reivinsicacidn 1,
caractarizado por que la tobwra Je¢ soplado recibe foraa de dugu-
lo agudo en su sxtremo libdre.

5%~ Un dilspositive e acuarao con la reivinigicacidn 4,
caracterizadio por gque la can:l de saira de la tobsra de soplado
desenboca en la punta c¢dnica, astandc rousada por una cachille
anular.

6%.~ Un iilspogiltivo =2 uwcueldo con le reivinilcacidn 4,
caracteri.ado por quo la canul we soplado Leseioca con uneg o
varias toberas por -ebsjo de la punta ednica.

7%, Un .ispositivo ue acuerdo con la reiviaiicecidn 1,
caracterizado por qus ol dubolo anular gie rodes le tobera de
soplado egtd provisto de un vords e tops qus, el final ¢ la
carrers 46 Hrenssuo, choca por djauplo\contra la pared uel mol-
de .e vallisg piezas.

Bhe= Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 7,
caracterizaio por qus onire el dusolo anular v ol tope, se ha
previsto une caerganta pars «er uco~ide a vosivles residuos del
Pronsad Qe

9%,= Un uilspositivo us acusrio con le roiviudicacidn,l,

-?._,
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caruciteorizeado por 4ue el molds Luceco, por

FY

s parte 1initante

1s

del cu-llo «s lu botella, v/o la tobers ie soplado, astén pro-

vistos <49 raenuras, nervios, .oscas ¢ sinailares, en su lonpgltud
calivrasora Jdel cuello ue la botallea.

10%~ Un ulspositivo para la Tabricec dn ue botellas y

. . . S 4 s
similares & jartlr do naterlal tor opli

Tal r como s¢ hw geserito eon la lwworis que antecede, re-

praesanta.wo wn los dibujJos gue se wcomaiun ¥ con los Tines gue
se nan egspecilicato.
Bste iomorle consta ue .ilez hojas vscritas e mdguina por

una sols cara.

E‘Ilau‘fi o 'y
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