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de material pléstico, especialmente de objetos huecos tales
como recipientes obtenidos en materia orgénica mientras que
esta ge encuentra en estado pléstico.

El objeto principal de la invencidén es la creaccion
de un aparato por medio del cual se podran conseguir déichos

objetos de una manera simple y eficaz. De manera més especi-

fica, uno de los objetos de la invencién es el asegurar un re-|.

parto preciso de la materia orgénica pléstica en las paredes
de los citados objetos huecos. |

De una manera general, la invencién comprende la
formacidén de una pieza en primera fase inyectando materia orgé-
nica en una ﬁnidad de moldeo adecuada, el traslado de la pieza
en primera fase a una unidad de moldeo por soplado y el sopla-
do de la pieza en esta unidad. Las expresiones "inyeccidn",
"inyectar", "moldeo por inyeccién" y otras comprendidas en la
técnica de moldeado de las materias orgénicas plésticas, que
son ﬁtilizadas aquip significan que es necesario someter la
materia al calor y a la presidén de un dispositivo de inyecciém
y forzarla en una matriz o cavidad de moldeo que esté comple-
tamente cerrada y excepto por donde la materia penetra en la
cavidad, dando a la citada materia pléstica una forma deter-
minada con antelacidén en el propio molde.

'EL moldeo por inyeccién difiere del moldeo por
extrusién, en el cual la materia . pléstica se conforma en una
tuberia o hilera de extrusidén a través de la cual es forzada,
teniendo salidac al exterior bajo la forma deseada.

La invencidén podrd ser comprendida més fécilmente

refiriéndonos a los adjuntos dibujos que muestran a titulo de
ejemplo una méquina segin el objeto del invento. En estos di-

bujos:
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La figura 1, es una vista frontal en alzado mostran-

do los elementos principales de la mAquina.
La figura 2, es una vista en planta de la méquina

de la figura 1.

La figura 3, es un corte vertical ampliado de la

parte del mecanismo ilustrado eh la figura 1, que alimenta
la materia plistica en un molde de primera fase.

La figura 4, es una vista superior, en planta amplig
da, del mecanismo de accionamieﬁto del molde mostrado en las
figuras 1 y 2. v

La figura 5, es una vista fragmentaris, a mayor
escala, de un segmento de un brazo porte-molde presentado
en la figura 4,

La figura 6, es una vista superior, en planfa amplig
da del mecanismo de traslado y de accionamiento del nolde de
garganta mostrado en las figuras 1 y 2, y presenta una parte
del trayecto de dicho molde.

La figura 7, es otra ampliacién del traslado del
molde de garganta al lugar de moldeo de la pieza en primera
fase.

La figura 8, es un corte por la lfnea 8-8 de la fi-
gura 7, y presenta una modificacién segin la cual el pistén
estd fijado al brazo de traslado del molde de garganta y no
al eje de pistén tal y como se indica en la figura 1.

La figura 9, es un corte por la linea 9-9 de la fi-
gura 1,

La figura 10, es un corte ampliado por la linea
10-10U de la figura 9,

La figura 11, es un corte ampliado por la linea
11-11 de la figura 9.

La figura 12, es una combinacién ampliada de vista
¥y corte por la linea -12-12- de la figura 9, mostrando el me-




canismo de accionamiento'del molde de soplado y de la placa

| @el fondo.

_ La figura 13, presenta un corte ampliado de un me-

7o. | canismo que hace girar una torrecilla, este corte eété hecho
| por la linea -13-13- de.la figura 1.

f La figura 14, es una vista en alzado lateral corta-
| da en parte, del mecanismo de acciorniamiento de la torrecilla

i mostrada en la figura 13.

75, La figura 15, es un corte ampliado del mecanismo de
blogueo mostrado en las figuras 13 y 14, ,
La figura 16, es una vista, en alzado lateral amplia

do del mecanismo de reglaje de la secuencia de operaciones,
visto desde el lado bzquierdo de la figura 2.
8o. R figura 17, es una vista en alzado del aparato de

reglaje de la secuencia gde operaciones, visto desde el lado

| izquierdo de la figura 16.
| La figura 18, es una vista superior em plants del

mecanismo de mando del smbrague mostrado a la derecha de la ‘

B5. figura 18.

La figura 19, es una vista en alzadO'del mando del
embrague mostrado en la figura 18, de 1la que algunas partes
estan representadas en corte por la linea 19-19, y

La figura 20, es una vista del corte por la linea
90, 20~20, de 1lsa figura 19, mostrando una parte del freno del sig-
tema de mando.

Refiriéndonos a las figuras 1 y 2, la maquina ilug~
trada Comprende una base y un chasis fijos y rigidos, desig-
nados conjuntamente por la cifra de referencia -l- sobre los
95. Cugles son montados, para accionamiento, un cierto ndmerc de
6rganos Principales. Le una manera general, los drganos con-

sistentgen un mecenismo de alimentacidn =F-, un aparato -P=-

de moldeo previo y un aparato ~b- de moldeo por soplado, y
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los movinientos dé todas las partes estan controlados por los
! dispositivos -il- y -12- que sirven para rerular la secuencia
de operaciones y que seran descritos detalladamente més ade-
lante, ‘ )

MECANLSMO DZ ALIKENTACION "¥",- Este mecanismo
estd integrado por una mesa -2~ sobre la que es fija rfgida~
mente un bloque -3-, seglin se ilustra en las figuras 1 y 3,

Tal y como aparece en la figura 3, el blogue
-3- presenta un vaciado cilindrico vertical ~4- en el que se
introduce la materia pléstica que viene de una fuente apropia-
da, tal como un dispositivo de extrusién (no sefiglado), a fra—
vés de un canal -5~ de un blogue de alimentacién -6-, de for-.
ma tal que la materia pléstica penetra en el vaciado ~4— en
un punto adyacente a su extremidad superior, rreferiblemente,

los bloquesg‘yaestan perforados de manera apropiada para ha-

-7-), o estan provistos de dispositivos calentadores eléctri
cos por medio de los cuales se puede controlar la temperatura
de los citados blogues ~3- y -6~ y de la materia pléstica.
in la parte‘inferior del vaciado -4~-, estd pre-

visto un pistén -8- que es desplazado alternativamente por un
cilindro de aire -9- (figura 1), del cual, el aire mbtriz,-es
suministrado por el dispositivo de control -le (figura 2),
8 través de una canalizacién -9a-., Los movimientos del pis-
tén -8~ estan regulados de tal manera que, en la posicién ba-
Je de dicho.pistén, el vaciado -4- recibe una carga pléstica
que es seguidamente evacuada a través de una tuberfia -lu- de
la parte superior del vaciado ~-4-, cuendo el pistén -8- se eled
va a ila parte alta de su carrera respondiendo a la solicitud
del dispositivo de comtrol -il-.

fal como se indica en I figura 3, la superficie
superior -Lma; de la fiuberia =ly= éstd nivelada-can la_superfi-

cie superior ~lla~ de la mesa de soporte del molde ~ll-y prese

ta
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una abertura cénica que es abieria ¥y cerrada por medio de una
vélvula -1Cb- accionada por un cilindro de aire -12-, estando
relacionades dicha vélvula -1lUb- por el organo de conexion -13-
con el vastago del pistén -12a~ del cilindro de dicho motor de
aire,

La carga pléstica que viene de la céamara ~4-, pasa
de la tuberia ~1U- a un molde de moldeo previo —16- (figura 1)
constituido por un pistén interno o nfcleo -L7- de las seccioan
nes -184, -18b~ del molde de garganta -18- (figura 8), y de 1la

[12]
: '

secciones -19a, 19b- de un molde-19- para el cuerpo del reci-
piente, que son accionadas pdr el mecanismo -¥- de moldeo pre-
vio,

BBCANLSMO Vi MOLDBY PREVIO,- Yal Y como se presenta
en las figura 4 y 5, comprende de manera especial una mesa ~20¢
que puede ser subida y bajada por medio de un volante -21-
(figura 1) aux111ado de trinquete y de un tornillo sin-fin (no
resefiado). La mesa -20- consta de columnas que puedenuser
adscritas, por medio de las palancas de fijacién -24-, (figura
1), a la mesa ~2-, de Torma que la mesa ~2U- y las secciones
de molde -19a-, ~19b- que ella soporta de modo deslizante, re-
sulten convenientemente situadas con relacion a la tuberf{a de
alimentacién ~10~ (figura 3,

Fijo a la mesa -20~ se encucntra un eje perpendiou-
lar o bulén -25-, sobre el cusl se fija en articulacién un par
de brazos soportes -26a--26b- del molde, cuyas secciones res~
pectivas -19a-, -19b- estan fijadas de modo amovible por un
borde saliente =27- y una muesca labiada -28- que sctuan en.

colaboracidn, y por dedos con resortes =29~ fi jades al brazo

de retencidn del molde -268~, -26b~ Y que se alojan y sge fijan

en las ranuras alineadas de las secciones -19a-, -19b- del mols

de previo,
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Tal como se muestra en la figura 4, las articulacio-

nes sirven para sbrir Yy cerrar las secciones de molde ~198-,
~19%~ y 1los brazos -26a=- —26b- portadores del mismo, comprens
diendo dos pares de bielasg articuladas -31- 39- ¥y cada pareja
articulada lleva fijada una de las extremidades a cada uno de
los brazos citados -26a-, -26b-, mientras que la otra extre-
midad se acopla a un turrion fijo -33-, Entre las bielas de
articulacién -31- ~32~ van dispuestos unos bulones -34- gobre
los que se articulan las bielas -35- que, a su vez, estan re-
lacionadas con las éxtremidades externas de las palancas indi-
viduales -36-, las cuales van, por su parte, articuladas sobre
bulones -37- fijados sobre 1la mesa ~8o- y Cuyas extremidades
internas adyacentes llevan articuladas unas bielas -38- que
llevan sus extremos opuestos adseritos a una cruceta -~39- que
va fijada al eje de pistén =40~ de un cilindro neumético -41-.

licho motor neumético ~4l-, va fijado a la mesa -20- y esté
alimentado con el aire motriz- a través de los conductos ~42-

~43- del dispositivo de control -1~ para hacer avanzar y re-

troceder el eje -40- y desplazar asi los brazos portadores
del molde -26a- 26b- de su posiciébn "cerrada" dibujada en
trazos llenos, a su posicién "abierta" dibujada en linea de
puntos en la citada figura 4. '

Tal como se ve en la figura 1, cuando la mesa -2U=~
estd regulada al nivel deseado, por medio del vdlante -21-,.
las secciones del molde ~-19a~-, -19b-, se encuentran con sus
caras inferiores en posicidn dé desligamiento sobre la mesa
de alimentacién -11-,

Segin lo expresado en las figuras 1, 7 y 8, las

Secciones -l98~ =19ph~ del molde del cuerpo sbn regladas de
forma adecuada para recibir el molde ge garganta -18- cuando

estan abiertas, y tambien para alinear dicho molde -18- con




el anterior -19-, para las operaciones de moldeado previo,
cuando estan cerradas. |

‘ 190. : ~ Las secciones -18a- -18b- del molde de garganta
estan respectivamente fijadas con cierta&holgura, e los bra-
zos-soporte -44a-, -44b-, de forma tal gue dichas secclones
puedan ser bloqueadas en posicién cerrada y alineadas conve=-
nientemente con y por las secciones -19a-, -19b- del molde
195. de cuerpo, sin ninguna rgsistencia.por.parte de los brazos‘
~44g-, ~44%-,

TRASLADO DEL MOLDBEADU PREVIU,.~ Segin se expresa
en las figuras 6, 7 y 8, los brazos -44a- -44b-, van sopor-
tados en articulacién por un eje vertical -45- que estd fija-
200, do en la extremidad externa de un brazo —46- del que la extre-
midad interna va enchavetada sobre un eje vertical -47- que
est4 soportado en ziro por una torrecilla degignada con el
nimero -48- (figura 1).

Une palanca -5U- (figuras 1,2 y 6), va montada
205. de forma regulable sobre el Arbol -47- y tiene, ademés, fija-
do a uno de sus extremos un resorte de tensibn -51- gue hace
pivotar, de forma anulable, el Arbol ~47- y el brazo -46- del
molde de garganta en el sentido de las agujas de un reloj
(figura 3). #1 otro extremo de 1la palanca =50~ lleva adscrig
2lo. t0 un rodillo -52- que, conducido, sigue el trayecto -53a-
(figuras 2 y 6) de una guias -53- fijada 8l chésis -l por los
soportes -53a~ (figuras 1 y 6). ﬁa guia -53; retiene el molde
de garganta -13- en alineacién con el molde de soplado -49-
durante leda la revolucién de la torrecilla -48-, con excep-
215, cin de una pequefia parte de dicha revolucién.

Pal como se indica en la figura 6, cuando sobre la

torrecilla giratoria -48- (figura 2)y uno de los moldes de

garganta -18- se sitda préximo al molde de cuerpo ~19-, la

e
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guia -53- permite al resorte -51- hacer bascular -al brazo -46-
en el sentido de las agujas de un reloj, y hacer bascular tam-
bien el molde -18- en zlineacién con el molde abierto -19-,

en el punto o estacidén "S" del moldeado previo. Antes de alcan
zar dicha estacién, un rodillo, conduciilo -54-, que es solida-
rio de una de las extremidades de una palanca -55-, alcanza
la superficie -56a~ de una gufa fija -56-. A medida que el
rodillo -54- sigue la superficie conductora -56a~, hace girar
ligeramente la palanca -55- y el 4rbol -57- al que va adscri-
ta y otra palénoa -58- solidaria del mismo &rbol -57-, se-para
entonces las prolongaciones posteriores -44c-, -44d- de los
brazos -44a- -44b- respectivamente, portadores del molde de
garganta, haciéndolos abrirse y conjuntemente con ellos, las |
secciones -18a~ 18b- del citado molde, para dejar en libertad
el objeto moldeado, tal como se demuestra en linea de puntos

a la derecha, sbajo, d= la figura 6. ,

Seguldemente, cuando la carrers de la torrecilla
~-48- 1lleva el fodillo -54- a lo largo de la gufa -56-, un re-
sorte -59- provoca el cierre de los brazos -44a- -44b-, segin
se indica en 1lineas llenas en la figura 6.

A fin de amortiguar el trayecto final del molde
de garganta -18~ haciala estacidém "S" del molde previo, ei
brazo -46-~ de traslado del molde de garganta estd provisto
de un tope de tornillo regulable -46a- (figuras 6 y 8). que
comprende un buldn amotirguador -46b- que sobresale de un
amortiguador a aceite y a resorte (figura 7).

Al terminar una operacién de moldeo previo en
la estacidn "S", la torre -48- avanza un cuarto de vuelta,
como después se desceribe, y la guia -53- hacé-entonces bas-
cular el molde de garganta -18- en el sentido opuesto al de

las agujas de un reloj, para llevarle en alineacién con el
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molde de soplado -49y en la posicién indicada en linea de puntOf

en la parte alta, a izquierda, de la figura 6,

PL5ION PARA MOLDEADO PREVIU.S Segin se muestra en
la figura 1, el pisttm -17- sirve para dar la forma requerids
e la superficie interna del moldeado hueco y estd fijo en la
extremidad inferior del eje del pistén -8u- de un cilindro de
aire -61l- que va fijado al chésis -1~ y recibe el aire motriz
del dispositivo de control -L1- a través de las canalizaciones
-6la- y -61- (figura 2) de manera que hace avanzar ¥ retroceder
el pistéon -17-, a su posicién de moldeo v fuera de ella, en el
interior de los moldes -18- y =19~ ,para garganta 'y cuerpo del
moldeado, en la estacidn "S" de moldeado previo, los resortes
-62- y una conexién holgada -63- pueden preverse entre el pis-
t6n -17- y el eje -6U-, de manera que ¢l citado pistén pueda
ceder ficilmente Yy ser fijado y alineado convenientemente por
'wn enganchamiento por presién de las secciones del molde de gar;
ganta -18-, rreferiblemente, el aire tiene salida del pistén
-17- a medida que este es retirado del molde =18- por el cilin-
dro -61-, para ayudar a separar dicho pistén -17- del moldeado
pléstico en el molde -19~. & este fin, el pistén puede ser pre-
visto como en la variante -17'~ que se desoribe g continuacién,
La figura 8 presenta una variante segin la cual un
pistén -17'~ va montado sobre un brazo —178- adscrito al brazo
~46~ queIleva el molde ge garganta. un pedal a presién -63
acoplado 2l eje del pistén -6U-, esté adaptado para presionar
haciz abajo y retener el pistén -17- contra la presién del
Pléstico inyectado en el molde hueco =19- por la tuberia ~1(-
(figura 3).

Bos pistones -17- ¥y =17'- pueden ser perforados de

manera apropiasda para presentar canales internos que permitan
la circulacién de un agente flufdo y asi controlar la tempera-~
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Segin se muestra en la figura 8, el pistén -17°-

tura,

estd formade de dos partes -179-, -18U-, que son mantenidas
juntad por la accién de un resorte -181- y un tubo -182- gue
va fijo a la parte del pistén -179- y se prolonga a desliza-
miento, hacia arri a, a través de la parte del pistén -18u- ¥
fuera del brazo ~178-,
Al ejercesse una presidén sobre el tubo -182-, ba-

Ja éste conjuntamente con un collar -182a- que le es solidario
y Que comprime el resbrte -18- y separa los segmentos -179-,
-180~ del pistén -19- de manera que el aire de soplado pueda
ser evacuado entre los dos segmentos, por el pasaje -183- ¥ los
orificios -183a- a través del tubo 182-. r, esto que ei.piStén
~17- presenta una estructura como la del pistén -17> la punta
puede extenderse con referencia a la parte -63a- del mismo, al
igusgl que la puntas -17Y9- del pistén =17 lo hate con referenciﬁ
a su parte -18u-, el aire puede ser evacuado entra la punta del]
pistén y la citada parte -63a- cuando el pistém es retirado del
molde de garganta -18- para syudar a separar el pistém de mol=-
deo en el molde -19-, Ue sobreentiende que la presibn del aire
que extiende de forma anulable la punta del pistén para sepa-
rar el moldeado, puede ser suministradd al pistén ~17-, por
ejemplo, a través de un pasaje andlogo, al -183- del pistén
-17"~ que proviene de una fuente de aire a presién y una cana-
lizacion apropiada (no expresados).

Se obtienen resultados particularmente Taborables.
cuando la evacuacion de aire del pistém se establece hacia

arriba y a una apreciable . distancia de la punta del pisténm.

in el caso del pistén -17 ‘- que acompafia el molde
-18~ y efectia el traslado del moldeado hueco -65- sobre &1

mismo, el aire de soplado evacuado del tubo -182- sirve para
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hinflar dicho moldeado para llevarlo, en relaoiéﬂ‘de moldeo,

con el molde de soplado -49-, segin se describe seguidamente,

EEGANL SV VE wiOLLEU BUR SUPLADU,~ &L aparato a que

nos referimos posée cuatro secciones de las que, cada una, pre4

senta un molde de garganta -18- y un molde de soplado —-49-,
en el que se pueden soplar uno o muchos objetos. iss fécilmente
comprengible que se puede prever sobre la torreta ~48- un na-
mero mayor o menor de secciones, de las que cada una posee sus
correspondientes moldes de garganta -18- y.asociado de soplado
-49-, La descripcidém que hacemos seguidamente de los componen=-
tes de una seccién debe aplicarse a cada una de ellas asi co-
mo a sus partes componentes. '

Refiriéndonos més particulsrmente a la torrecilla
~48- y al molde de soplado -49~, las secciones -49a- y -49b-
de cada uno de ellos, estan respectivamente fijadas de forma

amovible sobre los brazos portadores del molde -67a- y -~67b-,

sustentados por un 4rbol vertiecal -68- entre las mesas horizondt

tales =69~ y -7U~ de la torrecille -48- (figura 1).
Sezin se demuestra en la figura 9, la apertura

¥y el cierre de las secciones -49a- -49b- del molde de soplado

ben el aire comprimido por canalizaciones -72- 73y del dispo-~
sitivo de control -i2- de la torrecilla, para hacer avanzar ¥
retroceder el eje del pistén -74-, Una doble cremallera -75-

va fijada a cada uno de los ejes -74-, relacionada con un par
de ruedas dentadas -76- -76-, cuyo conjunto es preferible que
vaya encerrado en una caja -77- de velocidades y sumergido en

un lubrificante, wos &rboles -78-78- a los que van fijadas las

ruedas -76-, se extienden hacis abajo fuera de la caja -77-

Y en gsus extremos inferiores, van adscritas bielas =79~ que

forman parte del sistema afticulado ~79-80~, Las extremidades

T e S
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| externas de las bielas -8u- van fijadas a bulones de articula-

! los bulones -84- para los brazos -67a-67b- van fijados a las

cién -81- de los sistemas articulados -82~-83-, en los gque las
bielas -82- van articuladas sobre puntos fijos -84- mientras
que las bielas -83-~ van articuladas, por medio de bulones -85-
a los brazos portadores del molde de soplado -67a-67h-.

1'al y como se demuestra en las figuras 10 y 11,

mesas de la torrecilla -69-7(-, &l aire comprimido alimentado
por el dispositivo de control -12- (figura 1), a través de le
canalizacién -72-, hace retroceder el eje del pistén -74- y
bascular las ruedas -76- en forma de enderezar los sistemas
articulados -79-80U~ y-81-82-, cerrando as{ los brazos porta-
dores del molde -67a~ -67b- y las secciones -49a- -48b~zdel
molde de soplado que les son adscritas, &l aire comprimido
sumini strado pér la canalizacidn -73~, hace avanzar el eje del|
pistdén -74- y abrirse a los brazos portadores del molde en la
posicién mostrada a izguierda, abajo, de la figura 9.

Las secciones -49a- -49b~ dél molde de soplado
se abren y se cierran sobre el molde de gargenta -16- y sobre
una placa de fondo -88-, (figura 12). La citada plaza -88-,
va fijada a un brazo -89- que va adscrito a un brazo horizon-
tal -90- goportado a2 rotacién en la caja de velocidades -91-
montada en la mesa de la torrecilla -70-, un pifién -92-, va
enchavetado sobre el eje =90~ y viene en relacién.con una cre-
mallera -Y3- que avanza y retrocede por medio de un eje de
pistén -94- de un cilindro de aire -95- el ocual estd alimen-
tado por el dispositivo de control ~i2- a través de las cana-
lizaciones -26=97-, E1 avanee de la cremallera =93« provoca el
Pivotamiento del brazo -89~ y de la placa de fondo -S8- hacis
abajo, en la posicién de la figura 12, y el retroceso de la
creuallera hace volver la placa de fondo -88--a la posicién
marcada en lineas llenas.
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bLa elevacién de la placa de fondo -88-\bon respecto
el molde de soplado -49-, puede ser regulada por medio de un
boton roscado -~98- entre la placa y el brazo articulado -89=-,
Yy la conexién entre dichos botén ¥y placa es holgada, a fin de
| que la citada placa se aloje févilmente en las secciones del

molde de soplado,
La altura de la torrecilla -48- puede ser regulada

ﬁpor medio de un volante -99- (figuras 1 y 14), de tal manera
Eque ésta reciba 10s moldes de'garganta =18~ gl nivel convenien-
te para que sean alojados en la secciones -19a-19b- del molde
de cuerpo,

wuy particularmente y tal c¢omo se expresa en la fi-
gura 14, la rotacién del volante -99~ por medio del vis heli-
coidal y de la rueda -86-, en la envolvente de bése -100~, ha-

ce subir y bajar un &rbol principal de soporte -87- gque lleva

una cruceta -lul- que soporta, solirdario en giro, el 4rbol hue-|
co vertical -1u3~ y las piezas de apoyo -lud- de una mesa ~1uS-
(figura 1), sobre la cual el tambor vertical -lub- del disposi-
tivo de control -12-, estd fijado concéntricamente al 4rbol
-103-,

Tambien concéntricamente entre el 4rbol -1u3- y el
tambor -1U6-, se encuentra situado un &rbol hueco -1(8— que
©s soportado a rotacitn por el &rbol -lu3- y sobre el cual,
las mesas de la torra 569-70-,‘van fijadas de manera tal que,
en rotacién por sacudidas del &rbol ~1iS- v de laes mesas cita—
das, enfrenta cada molde de soplado -49- sucesivauwente con l1as
cuatro estaciones i, il, (il ¥y iV, y cada molde de garganta
~18-~ sucesivamente en las estaciones L, 11, il y en la esta-
cibn "S" de moldeado hueco.

wANVU DI LA rURKBECLLLA ¢ MEGANL SmO INDLGALUR. - 18l
¥ como se indica en las figuras 13 a 15, el mando de la torre=-

cilla comprende un collar -1U7- soportado a rotacién por una
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placa cilindrica -1luU9- adscrita a la envolvente -10(0-, &1 &rbd
-108; va enchavetado a deslizamiento, en -108a-, al collar
~107- con el cual gira. Un anillo de mando -11luU- estd montado
a rotacibn sobre el collar -1U7-, en el espacio anular entre
un espalddn -lu7a~- del citado collar y el 4rbol -1U8-; egte
anillo -1lu-~ presenta un par de patas salientes -110a- a las
que van fijados los ejes de pistén -11l~ de un par de cilindros
neuméticos -112?. Las camisas de los cilindros -112- van cada
une montada en articulacidn, como indica -113~, en soportes
~114- fijados a la envolvente =lU0-,

Ue manera anulable, va dispuesto un gafillo
-115- que se aléja sucesivamente en los escotes -ll6a~ forma-
dos en los bloques -116- y dispuestos a 902 atrrededor del bor-
de del anillo -1U7-, bloqueando asf{ el avance de la torrecilla
-48-, que se inmoviliza en la posicién deseada.

El gatillo -115- estd normalmente obligado a
estar en contacto con el borde escétédo del collar -107- por
la accién de un cilindro -117- el cual recibe el aire compri-
mido del dispositivo de control -12~-, por la canalizacién
-118- (figura 2). “uando el gatillo -115- penetra en uno de
los escotes -116a-; presiona hacia el interior una clavija
-19- que, entonces, actda en ese sentido con resistencia de
un resorte a compresiém -120-. Utro-gatillo ~121- que se des~
plaza radialmente en un movimiento alternativo, en una parte
-122- de la envuelta del anillo dé mando -11U~, obliga asi a
dicho gatillo -121l- a salir del escote -123- de la periferia
interna del collar., “uando desde el dispositivo de control
-41l- a y través de la cenalizacibn ~118-, el dollar -107- es
bloqueado por el gatillo -115- que le impide girar, y el ga-
tillo 121 es desbloqueado del escote -123-, permitiendo asi

al anillo de mando -llu~ sufrir una rotacién sin gque gire el
collar -107- citado. '

o T




4400

445,

450,

453,

460,

465,

| a1l de las agujas de un reloj de la posicién marcaga por lineas

| =110- y de la torrecills ~48-,
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Resulta claramente de la figura 13, que cuando el

L
| o
oy

aire es suministrado por el dispositivo de control ™', a tra-
vés de las canalizaciones -124-, hasta los cilindros -112-, 8l

mismo tiempo que la presidén del aire se establece en la cana-

lizacifn -118-, los ejes de los pistones -1l de los cilindros
-112- hacen girar el anillo de mando -11U- en gsentido opuesto

llenas a la sefialada en linea de puntos en la figura 33, mien-
tras que el collar -1(7- queda inmévil. Después de un cuarto
de vuelta de el anillo de mando -110-, ¢l resorte -120- fuer-
za al gatillo -121- a asociarse (a blogqueo) con el escote ali-
neado ~123-, Seguldsmente, la presién del sire supinistrado
por el dispositivo de control -11l!l, por la canalizacidn -127-
al eilindro -117-, hace salir al gatillo -115~ de su posicién
de bloqueo con el collar -1U7-, Casi al wismo tiecupo, el dis-
positivo ~11l-, suministra aire comprimido a los cilindros -1124
por las canalizaciones -128-, 1los cuales cilindios hacer girar
al anillo motriz -11U-, en el sentido de las agujas de un re-
loj, (figura 18) y el collar -1u7- queda bloqueado por el ga-
tillo -1R1-, La rotacién de dicho collar -107- provoca de una
forma anéloga la rotacién de la torrecilla -48- y del 4rbol de
la torrecilla -1(8- al que va enchavetada en -1(8g-,

Después que ha empezado la rotacién en el sentido de
las agujas de un reloj, el eire comprimido es admitido por €l
dispositivo -11-, no en la canalizacidnc-1278 8ino en la -118=-
del cilindro -117-, de forma que pasado un cuarto de vuelta,
el gatillo ~115- es forzado a penetrar en el escote -116a- del

collar, para impediir toda nueva rotacidén del anillo de mando

A fin de decelerar el 'dltimo Periode de cada cuarto

de vuelta y de impedir un desplazamiento excesivo de la torre-

TR
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cilla, se ha previsto un freno de banda ~-129- qué\ Acte sobre
el collar -1u7- por la manivela -1lUa- sntes de la terminacién
de cada‘cuarto de vuelta del collar,

La presibn del freno se reduce por desembrague de
la pata del anillo de mando ~-11lQa- por medio de la palanca de

puesta en tensién -130-, cuando el anillo de mando ~110- regre:

82 a la posicidn mostrada en lines de punfos en la figura -13-
Los movimientos de retorno son impedidos por un

trinquete =200~ que es obligado, por un resorte -201-, a actuap

de tope con un blogue de envolvente -~116- sobre el collar ‘1077

al final de cada cuarto de vuelta.

UABEZAS DE SUPLALO,- La torrecilla -48- comprende
una mesa superior -131- que esti relacionada, por los pilares
-132-, a la mesa -69- y soporta cuatro cilindros de aire -133~
destinados a elevar y bajar las éabezas de sop;ado ~134~ (fi-
gura 1), en sus funciones propias de soplado y fuera de ellas
(figura 12) con los respectivos moldes de garganta -18-,

‘ Bn cada caso, la conexién entre la cabeza de soplado
-134~ y el eje del pistén -135- del cilindro -133~, comprende
un resorte -134a~ que tiende a elevar la cabeza -134-, en po~
sididn externa o inferior, sobre el eje -135-, donde un tore
nillo de presién -134b- de la cabeza es apretado contra la
extremidad inferior de un Tebaje -135c~ en una conduccidn 0
tubo -135a~ que de manera fija hace desplazarse hacia abajo,

a2 partir de un collar -135b- fijado en 1a extrémidad inferior
del eje de pistén -135-, liientras tanto, cuando la cabeza ~134-
es obligada a relacionarse con el molde de garganta -18~, por
la acecién del cilindro ~133-, dicha cabeza es elevada hacia
arriba sobre el eje -135- y conectada asf la canalizacién -136-
del aire de soplado, por un orificio de vélvula -136¢c- con la

salida -136a- del aire de soplado de la cabeza -134-,
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te por debajo del fondo de la cabeza de soplado -134- (figura
12) de manera que cuando el moldeado -65- es itrasladado al
molde de soplado -49- sobre el pistén -17‘- (figura 8), la
extremidad inferior de la conduccién -135a- obliga y hace ba-
jar el tubo del pistén -182~ en la parte inferior -179- del
pistén -17*-, de forma que el moldeado -65- 8s estirado lon-
gltudinalmente antes del moldeo por soplado.

Esta combinacién, presenta la ventaja de comenzar el
estirado del moldeado -65- por el movimiento de desplazamiento
del pistén-17‘-, Ademés, el aire de soplado es introducido
anularmente a una distancia apreciable de la punta del pistén
=17~ y da una mayor uniformidad al estirado y a la distribu-
cién de la materia pléstica.

El moldeo por soplado puede ser efectuado igualmente
como gse muestra en la figura 12, donde el moldeado ha sido
separado del pistdén =17~ por el molde de gargaﬁta ~18= y mol-
deado, por soplado como en-65a-, en el molde de soplado, ~49-,

La canalizacién -136- recibe continuamente el aire de
soplado que viene de otro conducto de alimentaciém en el 4rbol
de la torrecilla -1t3- por una conduccién -137- que envuelve
a dicho &rbol y estd fijada 2 los soportes —137- de la torre-
cille.

Los soportes -138- sustentan igualmente kas conduceiod
nes suplementarias -139-; =140-, =141~ sobre el &rbol —103—.
lLas mangas -137-, -14U~ suministran respectivamente, agua de
refrigeracién a los moldes -49- ¥ la retiran para el reglaje
de la temperatura.

DIBPOUSITIVO DE CONTROL DS LA LURRECILUA.~ Lg nangsa
~141- suministra a las v4lvulas que, de una manera genersal,
estan sefialladas por el nlmero -142-, el aire provinente del
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de control es hecho girar por un electromotor -145a- por inter
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dispositivo -1L2- de control de la torrecilla {figura 1), di-

chas vélvulas estan montadas sobre cuatro sopértes ~143-~
adscritos a la mesa de torrecilla ~7U-, que pueden girar con
ella alrededor del tambor -1U6- del dispositivo de control.
Los soportes -143- estan separados pdr intervalos iguales y,
cada uno, sustenta las vélvulas -i42—»que controlan la llega-
da del aire comprimido de la conduccién ~141- para accionar
los 6rganos de una de las estaciones (I, LI, LIl y 1V). Unos
botones -144~, fijados de forms regulable sobre el Hambor
-1U6-, accionando las vélvulas -142- segin la secuencia de-
seable de las operaciones.

DLSPOSITLVO PRINCIPAL D2 CGUNLRUL Y MANDO,- Uonfor-
me se muestra en las figuras 16 y 17, el diépositiVO, princi-
pal de control -1l- consta de pn tambor -145- provisto de bo-
tones regulables -146- para las vélvulas operadores, las que,
estan designadas de una manera general por el némero -147- 4
proveen de aire motriz a los diversos cilindros de aire de lasg
distintas partes constituyentes del molde hueco ¥y del mecanis-
mo de rotacién de la torrecilla.

Particularmente, el tambor -145- del dispositivo.

medio de una transmisidn por cadena -l148- y un dispositivo re-
gulable de cambio de velocidad -149- que efectda el mando por
un acoplamiento -150- y un reductor de velocidad -151-, el
cual, por medio de una transmisién de cadena -152-, hace girar
el disco -153a- (figura 19) de un embrague -153- cuyo otro dlS
Cco -153b~ acciona el tambor -145- por un dispositivo de mando
que domprende los pifiones -154a-154b- Y la cadena -154c-,

Uomo se indica en las figuras 16 a 20, los compo-.

nentes ilustrados del dispositivo de control -11- 3 del mando,

son montados de forma operante sobre los elementos de chasis
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designados con el numero -155- que comprenden soportes apro-
piados para los brganos méviles.

| Jeglin se muestra en las figuraé 18 a 20, sobre
el 4rbol -158- puede apretarse un freno -156- que se regula
por una tuerca de palomilla -157- a fin de impedir un exceso
de desplazsmiento en los movimientos de r@tgrno;

un resorte -159- tiende a levanter la placa del

embrague -153b- para relacionarla de forma activa con la placa
de embrague -153a-. £l desembrague de smwbas placas se consigue
por medio de una leve ~16u- que es solicitada por un resorte
-161- en el trayecto de un bulén -162- sobre la placa -153%-,
de forma tal que, al acabar una revolucidn, dicha placa es
separada de la placa mbtriz -~153a- que gira de modo continuo,

sl envio de corriente eléctrica a un selenoide -163-, con el

| fin de retirar la leva -160- de su relacién con el bulédn -162-

¥y liberar la placa de embrague -153b- para repetir una revolu-
cidn del tambor -145- del dispositivo de contrdl, se consigue
por el cierre de un interruptor mandado por el pistén de ali-
mentacidn cuendo llega al final de su curso descendente:y una
carga completa de materia pléstica se encuentra en la cimara
-4~ dispuesta a ser inyectada en el molde hueco ~19-.
FUNCLONAi 8iN©0. - Jin funcionemiento continuo norm
mal, se lleva la materia pléstica, de forma conti{nua, a la cé-
mara -4- por la canalizacién de alimentacién ~5-, partiendo de
un:-extrusionador de tornillo apropiado (no expresado).
Cerrando el conmutador -164-, se envia corriente
al selenoide -163- que hace salir la leva -16U- de su enlace
con el bulén -162-. Liberado del esfuerzo de retencién que la
leva -160- ejerce sobre la placa de embrague -153b-, por rela-
¢idén con el bulém -162-, el resorte -159- dispone la placa
-153b~ en situacioén de embrague con el disco -153a-, lo que

hace comenzar una revolucidn del tambor -145- del dispositivo
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i admite el aire motriz por la canalizacién =-l4- para accionar

| £fin de abrir la vé4lvula del tubo -12b-, vuando la rotacién del

| tambor de dispositivo de control continda, el botén -146-

revolucién de la placa de embrague -153b- y del tambor ~145-

de control -4l-.
inmediatamente despues, una de las vélvulas del

dispositivo de control es accionado por el botén -146- de di-
cho dispositivo, situado sobre el tambor de rotacidn -145- y

el cilindro -12- que hace avanzar el eje de pistén -12a- a

acciona la v4dlvula -147- que. suministra aire comprimido mo—
triz por la canalizacién -9a- a fin de accionar el oilindro
~Y-, levanta asi el pistén -8~ y sitda la materia pléstica de
la cémara -4- en la cémara de moldeo, & través de la valvula
de tubo abierto -10b-, cuya cémars estd definida por el pistémn
-17-, los moldes de garganta -18- cerrados y los tambien cerra
dos moldes de cuerpo =19-.

A fin de impediz un movimiento muy répido del pist
tén -8-, la presibm del aire en la canalizacién -9a- se ejer-
ce indirectamente, de preferencia, por medio de aceite o de
otro 1liquido viscoso que pasa por una pequefia abertura reduc-
tora (no indicada), y transmite la presién del aire al cilin-
dro -9-,

Al comenzar el movimiento hacia arriba del pistén
de alimentacién -8-, el commutador -164- se abre por la acciém
de un resorte, cortando as{ la corriente del selenocide —163-
¥ permitiendo al resorte -161- atraer la leva -16(- al trayec-

to del bulén -162-, de manera tal que el embrague -153- de una

del disposgitivo de control.

Cuando la cavidad del molde -16- ha sido llenada,
la presién mayor ejercida por el dispositivo de extrusidn, so-
bre la materia pléstica, en el canal de alimentacién =5- vence

la presién menor ejercida por el cilindro -9- y el pistén ~8-

e
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es bajado por la materia pléstica que llena la cimara -4,
Enseguida, el movimiento hacia arriba del eje de pistébn -8~
acarrea una repeti¢ién de la operacién de inyeccién, permite
que el conmutador ~164- vuelva a cerarse bajo la accién del
resorte, volviendo a soltar asi{ al extrusionador y estable~-
ciendo de nuevo la ciraulacién de la materia pléstica en la
cémara -4~ a través de la cenalizacifin -5-;

Un poco después del momento en que se llena la
cavidad del molde -16-, el tambor rotativo -145- del disposi-
tivo de control acciona -dos de las vélvulas -147-, de las que
una suministra entonces aire por la canalizacién -15- para
retirar el eje de pistén ~12a- y cerrar la valvula de tubo
-1Ub-, mientras que la otra suprime la alimentacién de aire
hacia el eilindro -9~ por la canglizacién —9a-.

51 la cémara -4~ es llenada antes de teminar
la revolucién del tambor -145- de modo gque la valvula de tubo-
~-1Ub~ no ha sido reabierta ni el ciclo respetado, la continua-
cién del movimiento hacis abajo del eje de pistén —8- que res-
ponde a2 una cantidad suplementaria de materia pléstica provi-
nente del extrusionador, dcasiona que dicho eje ~8- abra y
mantenga abierto un commutador de Seguridad -164- que para
dicho extrusionador asi{ como la circulacién de la materia.
pléstica, a través de la canalizacidn de alimentacién =-5-,
hacia la cémara —4-,

Seguido al cierre de la v&lvula de tubo ~1Ub~, el
dispositivo de control -ul- suministre, sucesivamente, aire
al cilindro motriz -6la- que acciona el pistén, al cilindro
~41- que acciona el molde -16- ¥ al cilindro -165- que llevan-
ta el molde de garganta (figura 7).

uuy pérticularmente, el sire comprimido es 1leva-
do al cilindro -61- por la canalizacién -6la- que lévanta el
piston -17- a su posicién superior mostrada en la figura 1,
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fuera del moldeado =65~-, N ’ ;

En el caso de\ia variante moétrada en la figura
8, en la que el pistén -17- es fijado al brazo -46- del molde
de garganta, el cilindro motor -61l- levanta el pedal -63"-
que actla en sentido opuesto al de la presidén hacia arriba
de la materia pléstica, durante la formacidn del moldeado
-65~, ‘ .

Cuando el cilindro -41- es accionado por el aire
que viene de la canalizacién -43-, hace avanzer el eje de pis-
tén =40~ y lleva los brazos Portadores del molde -26a- y -26b-
¥ las secciones -19a- y -19b- de dicho molde de cuerpo a posi-
ciones abiertas que estan demostradas en linea de puntos en
la figura 4. »

El dispositivo de control -I1l- envia aire compri-
mido al cilindro -16.- que, entonces, levanta una placa -167-
(figuras 1, 7 y 8), la cual levanta el brazo -46- y el molde
de garganta -18-~ que soporta, de forma que levanta el moldea-
do ~65~ y rompe toda conexidn con la materia pléstica en él
tubo ~1lU-, Liberando asi dicho moldeado -65- que puede ser
desplazado con el molde de garganta -18- hacia el molde de
soplado -49-,

kn el momento deseado, antes dei levantamiento del
molde de garganta, el dispositivo de control -1ll- envia aire
comprimido por la canalizacién -127- para obligar al cilindro
-117- a retirar el gatillo -115~ del escotéc~ll6a- y liberar

asi el collar -1U7- y la torrecills -48-, permitiendo su ro-
tacibn,

Despubs de que el dispositivo de control -11l- ha
accionado el cilindro -65- para levantar el molde -18—,-este
dispositivo de control envia aire motriz por las canalizacio-
nes -128- para hacer girar el anillo motor -llu-~ y el collar

~10U7- el cual es bloqueado por el gatillo a deslizamiento o
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trinquete -121-. Despues del comienzo de la rotacién del co-

llar -1U7~ y de la torrecilla -48- a la gue el collar esté
enchavetade, el dispositivo de control ~Tl- conita la presién
en la canalizacién -~127- y la aplica a la canalizacién -118-
de maners que'el gatillo --115- es apretado temporslmente con-
tra el collar giratorio ~-1U7- a fin de que se introdugca en
el escote -1l6a- cuando éste se sitide frente a aquel, 1imitan-
do asi la rotacién del anillo -1U7- y de la torrecilla .48-
& un cuarto de vuelta. vuando ella se desplaza hacia el inte-
rior en posicién de cierre, el gatillo -115- obliga a la cla~-
vija -119-(due ella hace avanzar y que obliga a su vez al ga-
tillo -121-), forméndola a penetrar en el anillo de mando
-11U~, fuera del acoplamiento de blogqueo con el escote =123~
formado en el collar -1uU?-,

| Antes de terminarse el cuar de vuelta, la pata
-1llva- se acopla con la manivela de freno 4130- y cierra el
freno -129- aplicando un esfuerzo decelerante sobre la parte
final del cuerto de vuelta, al término del cual, el trinquete
~200~ es atrafido por el, resorte -2Ul- relacionado con &1,
impidiendo el retorno intempestivo con el bloque -116- sobre
el collar -107-, |

Seguidamente, cuando la torrecilla es‘asegurada

contra todo movimiento, el dispositivo de control —il- reduce
la presién en la canalizacibn -128- y 1la establece en las ca-
nalizaciones -124- de forma que el anillo motriz ~1lu~ vuelve
a la posicién mostrada en linea de puntos en la figura 13,
sin rotacién hacia atrés del collar -1U7- y de la torrecilla
-48- antes de recomenzar el ciclo de avance de otro cuarto

de vuelta de rotacién hacia adelante.

En la figura 6 se aprecia claramente que la ro-

tacién de la torrectlla -48- hace que el desnivel de la leva
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-58a- levante el rodillo Seguidor -52~-, en el sentido opuesto

al de las agujas de un relpj, alrededor del 4rbol ~47-, hacien-
do bascular el brazo -46- al liberarse la placa -167- (figura
7), obligindo a descender 4l molde de garganta -18- y al mol-
deado previo -65-, para disponerlos en las secciones abiertas.
~492a-49b- del molde de soplado, tal y como se muestra en linea
de puntos en la figura 6, arriba y a la izquierda, |
Zl dispositivo de control -11- puede atenuar la
presién del aire en 1a eanalizacién ~166- g fin de bajar la
placa -167- un momento después de que el moldeado -65- se ha
Separado de la mesa de alimeﬁtacién ~1ll-, antes o despues de
que el brazo -46- se haya geparado de la citadsg placa -167-,
Después de que el moldeado -85- ha sido situado
en el interior de las secciones abiertas -49a-49b~ del nolde
de soplado, la placa de fondo -88- eg Levantada, las secciones
del molde de soplado son cerradas, 1la cabeza de sopladp -134-
desciende y el repetido mobdeado -65- es moldesdo por sopla-
miento hasta tomar la.forma detinitiva de la cavidad del molde
mostrada en la figuras 12, finy particilarmente, la rotacidén de
la torrecilla ;48-, hace que los botones -144- adscritos al
tambor fijo -1U6- del dispositivo de control ~-12-, accionen
la vAlvuls -l49- que suministra aire comprimido por la cangli-~
zacién ~96-,%al ¢ilindro -98-, provocando as{ la retirada del
eje -94~ levantando 1a placa de fondo -83- hagta que adopta
la posicién determinada en 1{neas llenas dn la figura 12, Enge-
8uida, el dispositive de contrél ~12- suministra aire comprimi-
do por la canalizacién -72~ para provocar la retirada del pis-
ton -74- gel ¢ilindro -71- y cerrar las secciones del molde
—-49a-49b- sobre el molde de garganta -48- y la placa de fondo
~88~, alineando gsi Convenientemente todos los componentes del

molde antes del moldeado por soplado del objeto -85a- que allf
se encuentra,
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ilindro obliga 2 la cabeza de soplado -134- a descender sobre

| el molde de garganta -18-,

estacién 1 4 la estacion Li. Entre las estaciones 11 y 1V, el

| objeto soplado ~65a- es enfriado o endurecido de manera ade-

El dispositivo de control ~U2- suministra ensegui-

da aire al cilindro -133- por la canalizacién -171- , cuyo ci-

El movimiento descendente del_eje de pistén -135-
hace abrirse a la canalizacibn -136-, de aire de soplado, en |
la cabeza -134-, cuyo aire es ahora epentado por el tubo -l36a-
a fin de dilatar el moldcado -65- y de mantenerlo contra las
paredes interiores del mélde de soplado —49- (figural?).

Lal como puede verse en la figura 6, la entrada del
molde de garganta -18- y del moldeado -65- en las secciones
-49a-49b~ del molde de soplado, el cierre del molde de soplado
descrito anteribrmente, asi como las propiés operaciones de so-

plado, se realizan durante el movimiento del molde -49- de la

cuada en el molde de soplado, mientras que la presién del alre
es mantenida por la cabeza de soplado -134-,

A continuacibn, el objeto soplado y endurecido
-65a~ es retirado después de que el molde -49~ ha salido de la
estacidn LV y antes de que el moide -18- regrese a la estacidn
-5~ en la que el molde de garganta se encuentra dispuesto cuan
do el molde -49- estéd situado en la estacién i.

igualmente, es bien entendido que el ciclo antes
descrito, referente a las operaciones que se producen mientras
que el molde de soplado se desplaza de 1la estacibdn iV a la estg
cibn L,asgusproduce igualmente'mientras que el molde de soplado
precedente -49- se desplaza de la estacibm I a la esfacién ix
0 sea mientras que las operaciones antes detalladas son efec-
tuadas,

Principalmente, cuando el molde -49- sale de la
estacibn LV, el aire es enviado, por el dispositivo de control
~12=-, a través de una canalizacién -172- hasta el cilindro mo-

tor -133-, el cual levanta la cabeza de soplado -134- ¥y, entond

PO
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ces, el resorte -134a- hace descender dicha cabeza sobre el
eje =135~ y cierra la canalizacién de aire de soplado -136-,

Enseguida vy sucesivamente, el dispositivo de con-
trol -12- abre las secciones ~49a-49b- del molde de soplado
y baja la placa de fondo -88- desconectando la alimentacién
del aire comprimido en las cenalizasciones -72- Yy -96- y conec-
tando la alimentacidn de aire comprimido a los conductos -73-
¥y ~97- de los cilindros —71~ Y 90~ respectivamente,

A medida que la torrecilla -48- gira, el molde de
gargaﬁta -18~ que sale de la estacién LV para situarse en la
estacién i, es basculado fuera de las secciones abiertas -49a-
~-49b~ del molde de soplado, por el resorte -5l-, Reppondiendo
al trayecto de los rodillos -52- sobre la pista de 1la leva
~53a~, el molde de gargania -18- gigue el trayecto,_détermina—
do por la flecha en la figura 6, hacia la estacién -5~ de mol-
deo previo, donde 61 estd situado cuando las secciones abier-
tas -49a-49b~ gel molde de soplado se encuentran en la esta-
cibn 1,

£s bien entendido que el desplazamiento del molde
de garganta -18- hacia la estacién ~5-, se hace al mismo tiem-
PO que el trayecto del molde de garganta precedente de la egta-
cién -5~ g 1g estacion ii de moldeo por soplado, lo que es Pro-
vocado por el mismo cuarto de vuelfa de la torrecilia -—48- res-.
pondiendo a la leva -53-,

Antes de alcanzar 1g estacidén -9~ de moldeo previo,
®l rodillo -54- seguidor de la pista de 1g leva ~56-, abre el
wolde de garganta -18-, segin se indica en linea de puntos, a
derechs y abajo de la figura 6, Y hace caer, del molde de gar-
ganta -18-, e objeto soplado sobre'unakhtea, canal p'lugar
apropiado, Seguidamente, el rodillo 54 deja la leva -56- y
el resorte -59- cierra las secciones -18a~-18b- del molde de

garganta o gollete, Miéntras que la torrecilla -48- ests fija,
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el dispositivo de control -1l- cierra las secciones ~198~19b-

del molde de soplado, baja €l pistén -17-, fija el collar —1u7d
con el gatillo -115- y hace girar el anillo motriz -110- en

. 800, el sentido opuesto al de las agujas de un reloj (figura 13),

- para preparar la formacifn de un nuevo moldeado —-65-.en la
estacion -5~ y el moldeo por soplado de un nuevo objeto —65-
| en la estacién il _

£l cierre de las secciones -19a~-19b- del molde
805. de cuerpo esté provocado por el dispositivo de control ul-
que suministra el aire motriz, por la canalizacién -42-, al
cilindro -41-, el cual hace recular el eje de pistén y cierra
los brazos ~26a-26b- portadores del molde, segin se muestra
en lineas llenas en la Figura 4.

8lo. Es bien entendido que, cuando el pistén -17‘-

estéd previsto para el traspado de pistén, el pedal -63‘'- que :-

reemphaza el pistén ~17- sobre el eje de pistén -6u-, es adap-
tado de forma que relacione la parte superior ael brazo -178-
a Tin de que #ste impide que el molde -18-, el pistén-17> y
815 el molde -19~ se desplacen hacia arriba bajo la presibén de la
materia pléstica inyectada,

Podran variarse todos aquellos detalles de tana-
fio, forma y material particularmente referidos a cada uno de
los elementos que integran el conjuntoy en el que igualmente

820. podrd ser variado todo aquello que no suponga una alteracidn
de la esencialidad del objeto puesto de relieve en 1la pasada
descripcién, la cual debersd ser tonada en su més amplio senti-

do y no como una limitacién de posibilidades de realizacibn.

i 0 T A

825, ' La Patente de invencién, que se solicita por 20
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RELVINDICACIONEKS

Y

12,.~ Perfeccionamientos introducidos en los med

dios de moldeo de objetos de materia pléstica, caracterizado
por comprender una serie de moldes de soplado, montados espa—

ciadamente, que gon capaces de desplazarse a lo largo de un

trayecto determinado pardndose sucesivamente en lugares o esta
ciones seoparadas dispuestas en esta trayecto, caracterizado
tambien por los medios de accionamient¢ dispuestos de forma
adecuada para 1levaf, en rapidos movimientos sucesivos, dichos
moldes de soplado a cada una de las-estaciones; un molde pre-
vio que comprende un molde de cuerpo situado fuera de dicho
trayecto pero adyacente a una estacién de moldeo previo, y un
pistén asociado a @licho molde de cuerpo, un molde de garganta,
relacionado de forma operativa con cada uno.de los moldes de
soplado, una cabeza de soplado para moldeo de los objetos

por soplado partiendo de moldeados previos de materia plés-
tica en los citados moldes de soplado y de gafganta, 6rganos
montados sobre cada uno de 1los moldes de garganta, relacionén-
dolo con los desplazamientos del molde de soplado con que esti

asociado a lo largo del trayecto y alejéndose de la dicha esta-

cién de moldeo previo’ caracterizados por los medios propios
para introducir la materia pléstica en el citado molde previoe
para formar una primera fase trasferida posteriormente al mol-
de de soplado en el curso del desplazamiento de los moldes de
Soplado a lo largo de su trayecto y por medio de un guiado
que se prolonga, por lo menos, en la longitud del trayecto que
es adyacente a la dicha estacién de moldeo previo, cuyo. siste-
ma de guiado estd montado de manera fija con fespecto a los

moldes de soplado y moldes de garganta, de modo que para ser

des de garganta, caracterizados por los dichos brganos adsori-
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tos a cada uno de los moldes de garganta que estan relaciona-~

dos con los dichos medios de guiado, durante el trayecto de
cada molde de garganta hacia la estacién de moldeo previo, y
alejéndose de esta estacibn de tal suerte que, em ella, cada
molde de garganta se aparta del trayecto predeterminado y des-
pués vuelve, por lo que al apartarse entra en conexién con el

| molde de cuerpo para formar con éste y con el pistén uyn molde

previo,
28,~ rerfeccionamientos introducidos en los medios de
moldeo de objetos de materia pléstica, segin la primera rei-

vindicacién, caracterizados porque el molde de cuerpo esté

formado de varias secciones de las que las superficies de fon-

do estan sbportadas a deslizamiento por una mesa, por encima

de una tuberis destinada a inyectar el pléstico én el fondo
del molde de cuerpo.
32,- Perfeccionamientos introducidos en los medios
d: moldeo de objetos de materia plastica, segin las reivindi-
caciones anteriores, caracterizados pdrque los noldes de gar~
ganta estan montados de forma que pueden realizar un movimien-
to transversal entre los moldes de cuerpo y de soplado y un
movimiento vertical para acoplarge Yy desacoplarse con el mol=-
de de cuerpo, comprendientio medios gue sirven para levantar
el molde de garganta verticalmente fuera del molde de cuerpo.
42,- Perfeccionamientos introducidos en 1los medios
de moldeo de objetos de materia pléstica, segfin las anteriores

reivindicaciones, caracterizados por una serie de pistones ca-
da uno de los cuales corresponde a un molde de garganta y a

un molde de soplado, cuyos pistones pueden moverse juntamente

Con el molde de garganta al gque van asociados,

58 ,~ Perfeccionamientos introducidos en los medios

de moldeo de objetos de materia pléstica, segin las reivindi-
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caciones anteriores, caracterizados porque los medios de introd
duccién de la materia pléstica realizan la plastificacién de

dicha materia e inyectan una cantidad determinada en el molde

previo,

68,~ Perfeccionamientos introducidos en los medios
de moldeo de objetos de material pléstica, segin las reivindi-
caciones anteriores, caracterizadds porque los moldes de soplad

do van montados sobre una torrecilla soportada de manera que

nes van dispuestas a lo largo de la periferia de dicha torrecis

1lla, as{ como los medios due accionan el movimiento estan coned-

Sacudidas o saltos sucesivos.

78,- rerfeccionamientos introducidos en log medios
de molde de objetos de materia pléstica, seglin las reivindica-
ciones anteriores, caracterizados por elementos que sirven pary
regular el nivel de la torre ¥y de los moldes de garganta con
relacién al nivel del molde de Cuerpo.

88,- Perfeccionamientos introducidos en los medios
de moldeo de objetos de materia pléstica, seglin las reivindica-
ciones que anteceden, caracterizados por un primer dispositivo
de control de funcionamiento, por los elementos de conduceidn
de la materia pléstica, por los elementos que ocasionan la ro-
tacidn, o saltos, de la torrecilla ¥y Por un segundo dispositi=
Vo que sirve para controlar el funcionamiento de los moldes de
soplado.

98,~ Perfeccionamientos introducidos en los medios
de moldeo de objetos de materia pléstica, segin las precedentes
reivindicaciones, caracterizados porque los elementos de regu-

lacién del nivel de 1a torre y de los moldes de garganta consisg

ten en un anillo-leva montado fijo alrededor del ege de rota-
clon de la citada torre,
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102,- Perfeccionamientos introducidos en los me-

dios de moldeo de objetos de materia pléstica, segin la reivin-
dicacién 92, caracterizados porque los elementos montados sobrd
cada molde de garganta consisten en un brazo montado en articu-
lacidén que soporte un molde de garganta y un rodillo loco,
adscrito a dicho brazo, cuyo rodillo discurre sobre el anillo~-
leva de forma que conduce el movimiento de dicho molde segin
el perfil de la pista del citadoc anillo, en el curso de la ro-
tacidn de la torrecilla.

118,- rPerfeccionamientos introducidos en los me-
dios de poldeo de objetos de materia’pléstica, segun las ante-
Triores reivindicaciones, caracterizados por comprender una se-
rie de moldes dé soplado espaciado montados de forma tal que

Se pueden mover, segun un trayecto predeterminado, en saltos
o estaciones separadas sueesivas, dispuestas sobre dicho tra-

yecto; caracterizados por los medios de accionamiento que efec
tuan el movimiento, por sacudidas o saltos, de los citados
moldessde soplado, caracterizado por un molde de cuerpo, Be-
parado pero adyacente al trayecto predeterminado de los mol-
des de soplado y a una estacién de moldeo previo, caracteriza-
dos, tambien por un modde de gargenta y un cilindro neumético
cuyo eje de pistén estéd asociado de manera operativa con cada
uno de los moldes de soplado, y ademés por una cabeza de So-
plado para soplar los objétos (partiendo de moldeos previos
plésticos), en los dichos moldes de soplado y en los moldes de
garganta, caracterizados por los élementos montados éobre cada
uno de los moldes de garganta y su pistén de nfcleo que es md-

vil con referencia al molde de soplado con 81 asociado para
entrar em dicho trayecto predeterminado y alejarse de la cita-

da estacién de moldeo previo, para lo cual'los medios de guia
Se prolongan, al menos, a lo larzo de la parte de dicho tra-

yecto que es adyacente a la estacién de moldeo de prueba y

3
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| bre ellos, caracterizados porque, cada uno de los citados mol=-
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montados de forma fija con referencia a la torre para entrar
eh relacidm con cada uno de los citados medios de montaje de
los moldes de garganta y de los pistones de ndcleo, cuymme-

dios se relacionan con los medios de guia & medida que cada

dicha estacidén de moldeo previo y se alejan para provocar la
partida de cada molde de garganta y pistén de ndcleo asocia—
dos y su retorno hacia dicho trayecto determinado en la cita-
da estacién de moldeo previo; caracterizados tambien por los
medios de introduccién de la materia pléética en ¢l molde pre-
vio para formar con &1 un moldeado alrededor del pistdn, para
trasladarlo seguidamente a un molle de soplado durante la ro-
tacién de dicha torrecilla y de los medios que sirven para le-

vantar los pistones y para extender los moldeados previos so-

des de. garganta y pistdén asociado, se desplazan durante el ale-
Jemiento de dicho trayecto hacia la estacidn dé moldes previo
en cooperacién con el citado molde de ..cuerpo, para formar con
éste un molde previo.,
12.~ PERFECULONAMLIENTOS LNLRODUCLDUS EN LUS Lik-

DLUS Db MULUEY Dis USJ®US L mALSKIA PLASILUA,

| Segin queda sustancialmente, descrito en la pre-
sente memoria descriptive que conste de treinta y tres hojas
escritas a mlquina por una sola cara y dibujos.

fwadrid, 13 de Junio de 1959

FINAPLAX, Société Anonyme Holding
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