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MEMORIA DESCRIPTIFA

Este invento se refiere & le fabricacidén de arti-
oulos hueocos, méds particularmente frascos, a base de mate-
risl termopldstico sintdtico, como polietileno, cloruro de

polivinilo, ete.
Més partioularmente, el invento se refiere a la fe-

bricacidn de tales ar‘{:ioulos por extrusién de un cuerpo tubu-
lar de materiel te:mopléétioo, reblandecido por el calorx, ¥
por diletacidn de las secciones conssoutivas de dioho ouerpo
mediante aire comprimido u otro fluido en moldes divididos

que pasan sobre una itrayectorie cerrada que esté superpuesta
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en parte a la trayectoria del cuerpQ m@r ido en la bogquilla

de extrusién,

Un objeto de¢ este invento es egtgblecer uﬁa méquina
que proporcione un coeficiente de produccién excepcionalmente
elevado con un nfmero relativamente pequefio de moldes en movi-
miento,

Otro objeto de este invento es establecer una miqui-
na que gea particularmente apta para moldear frascos y artfcu-
los simiiares de pared extramadamente delgads, tanto para eco-
nomizar material termOpléstico como parg fabricar frasquitos o
envasés destinados g usarse como gtomizadores pars 1lfquidos en
general, '

Se sabe, por ejemplo, que las paredes de estos ato-
mizadores (que actdan al comprimirse el frasco) se sgrietan y
rajan con facilidgd si lg pared no es suficientemente delgada.
Por otra perte, la fabricacién de frascos de pared extremada-
mente delgade implica. operaciones que se suceden a la velocidad
elevadfsima (para evitar el enfriamiento y el fragnado parcisl
del materisl antes de que se le haya dilatado debidamente).
Ademfs, estos frascos revientan fcilmente por accién de la pre-
sibn interna cuando se abre el molde para retirsr los frascos
recién moldeados. Como para efectuar el soplado ripido debe em-
plearse presifn de aire relativamente elevada en comparacién con
el escaso espesor de la psred del frasco, la consecuencig es que
no pueda reducirse a voluntad dicho espesor, por lo menos mien-
tras se empleen las mfquinas conocidas hasta shora.

El estado actusl de lg técnica es por lo tanto el si-
guiente: Aunqué las mejoras en las prensas de extrusién han hecho
posibles coeficientes de extruside may elevados, el progreso de
las unidades de moldeo ha sido,reiétivamente lento, sobre todo

en el caso congiderado antes de la febricacién de pequefios fras-
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cos atomizadores de psred delgada. En comparaci&n 5on los envases
o frascos grandes y de mayor espesor de pared, que requieren el
trateniento de mayores: volimenes de material termopléstico, el
coeficiente de produccidn de los frasguitos antes mencionados es
bastente bajo en las méquinas de hoy dia.

Este invento proporcions una miquina que obvig el in-
conveniente anterior y otros con que se tropieza hasta aqui.
Ia miquina de acuerdo con este invento comprende una boquilla
de extrusi&n dirigida hacia abajo; aldaptada parg extruir un cuer-
po tubular del material mencionado, reblandecido por accién del
calor; un tubo de soplado, que se extiende hacia asbajo desde la
boquilla coaxilmente con ésta, hecho de un material rfgido :conduc-
tor del calor y que tiene un diémetro noteblemente menor que la
boquilla. de extrusién, de modo que el cuerpo extruido queda fuera
de contacto con el tubo; por lo menos un molde hueco dividido, que
termina en un extremo con un par de mordazes adaptades para suje-
tar estrechamente una regidn del cuerpo extruido situada debajo
del extremo inferior del tuho y que tiene en su extremo opuesto
un par de almohadillas de caucho adaptadas paras sujetar otra re-
gidn del cuerpo bruto sobre el tubo, con lo cual puede dilatarse
dentro del molde la seccidén del cuerpo entre las dos regiones,por
gccién de aire comprimido que se suminigtra por el tubo, estando
las mencionadas almohadillas de caucho zdaptadas para sujetar ple-
namente entre ellas la mencionada otra régi&n del cuerpo bruto

en ausencia del tubo en diche regidn; medios para mover el mol-

de a lo largo del tubo y més alld del extremo inferior de este

dltimo sobre una trayectoria cerrgda que incluye una estacién
de desmoldeoj una leva estacionerig dispuesta en parte de la
trayectoria mds alléd de la estacidn de desmoldeo; y medios per-
foradores, incorporzdos en el molde dividido y actuados por la

misma leva, que estén adaptados para perforer la pared del cuerpo
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dilgtado, situado dentro del molde, en lg regién adyacente al
mencionado par de almohadillas de cancho, para aliviar lz pre-—
sién dentro del cuerpo bruto antes del desmoldeo de éste.

Otros detalles y ventzjas de 1z miquina a que se re-

Se fiere egte invento se comprenderdn mis clsramente a base de la
descripcidn que sigue, referida a los dibujos acompaiiantes, que
muestren una modalidad perticular de la @éguina y en los ques

- la figurae 1 es un diagramg general de una méquina
para moldear frascos; |

10, - lz figura 2 es una vista en la direccidn de las
flechas IT-IT de lg figurg 1;

- lg figura 3 es una vista en seccidn axil del ca-
bezal de ex‘trusidl; empleado por la miquing representad.a en las
figuras 1 y 2; '

IS5, - la figura 4 es una vista fragmentsria en seccién .
axil, que muestia. dos moldes consecutivos en accidn;

~ lgs figuras § y 6 son vistas en secci&n transver—
sal por las lineas V-V y VI-VI de la figurs 4

~ 1o figura 7 es una vista fregmenteria en seccién

20. axil de un molde poco antes de la fase de desmoldeo;

- ¥y las figuras 8 y 9 muestran el dispositivo perfo-
rador en sus estados de insccibn y sccidn, respectivamente.

Con referencia en primer luger a las figuras 1 y g,
u.né prensa de extrusién para masterizl termoplédstico (tal como .

25. polietileno, resinas poliamfdices, resinas de polivinilo y anfloe
gos) comprende un cabezal de ex.trusi.cfn 10, adaptado verticalmente
para extruir en direccién descendente un tubo reblandecido T del
mencionado material sobre una trayectoria vertical cuya extensién
superior esté sefialada por 1l. Cuatro moldes divididos &, B, C y D,

30,  de una plurelidad de moldes, aparecen sostenidos por una cadena

trensportadora sin fin 12 que se desliza sobre ruedss dentadss
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13, 14 y 15. Ia cadena o transmisién 12 comprende una pluralidad de
placas de soporte 16 fectanglzlares, articuladas sucesivemente unas
a otras por medio de charnelas 17 dispuestas en log lados mayores
de las placas rectangulares. La rueda dentada 13 tiene perfil hexe~
gonal y cada lado I3a de ellza tiens la misma longitud que el lado
menor de la placz 16, en virtuda de lo cuzl los dientss 13b de la
rueda dentada 13 encajan con breéhas 18 entre las places individua-
les y mueven estas Yltimes en la direccién indiceds por las flechas
en la figura l. Bl 4rbol 29 para la rueds dentada 13 estd conectado
de maners ye de sf conocides a un motor de velocidad ajustable (no
representado).

Se comprende gque cadas una de las ruedas dentsdas 13,

14 y 15 que se ilustran en la figura 1 lleva asociada consigo ung

rueda gemelz idéntica, dispuestg sobre el mismo eje para formar un

par de ruedas. Los transportadores de ruedas dentadas de este tipo
son de 6onocimiento general y por lo tanto no reguieren ulterior
deseripeidn. '

Durante el movimiento de la rueda dentads 12, los
moldes 4, B, C, D ... pasan sobre ung tragyectoria cerradg sin fin
19 que est4 superpuests a la trayectoria 11 del tubo T en lm regién
indicada por la letra M. La extensidn de dicha superposicidn no es
particularmente critica para este invento.Sin embargo, es esencial
que un molde esté en un momento dado en alineacidn con el eje del
tubo T y se mueva hacia abajo a lo largo de dicho eje.

En la figura 1, los moldes 4, B y C se hen represen-
tado en la posicién elineade que se ha mencionado antes, mientras
que se asume que el molde D se halla en la regién de desmoldeo del
frticulo moldeado

Cade.j molde 4, B, C, D ... comprende dos mitades de
molde Al y A2; Bl y B2; Cl y C2; efc., gue juntas delimitan un hueco

de moldeo 20 (figura 4) y que estén montadas deslizablemente sobre



it

=

w

5.

l0.

15,

20.

25,

30.

b
o)
]

28@5ﬁ@

si placa respectiva 16 en sentido longitudinal &l hueco de moldeo ©
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perpendiculer a le direccién del movimiento del molde. La mitad del
molde 4l est4 fijeda al extremo de la varilla de pistén 21%de un
eriete hidrdnlico 22, mientras que la mitad del molde A2 esti fijada
al extremo de la varilla de pistén 21" de un ariete semejante 22" y
ambos arietes estdn fijados & las pofciones termipales opuestas de
1z placa 16. Los ariet;s son del tipo de efecto doble, de modo que
al suministrarseles un fldido hidrdnlico pueden separerse las mita-
des de molde 41 y 42; Bl y B2; ete, (comfarese con EL y E2 en la fi~
gura 2) o reunirse; por medio de presidn. Los arietes 22% y 22539—
tdan por consiguiente como medios parg sbrir y cerrar los moldés,
independientemente del dispositivo especial de suministro y control,
que puede ser de cualquier tipo conocido apropiado.

El cabezal de eitrusi&n 10" (figura 3) comprende una
porcidn 30 fijeda & una prensa que suministra el material pléstico
reblandecide; diche porcidn 30 estd formada con un.pasajé tibular
31 que estd incurvado pare abrirse verticalmente en direccidén des-
cendente; En la aberturs del pasaje 31 estd sujeta una rejille 32
contra la porcidn 30 por medio de un miembro 33 y unos tornillos 34.
El miembro 33 est4 formado con una gbertura c¢énica 35 que comuhica
por un extremo con el pasaje 31 y se abre por su extremo sobre la
cara inferior 36 del miembro 33 en direccién verticszl descehdente.

Un husillo cilfndrico 38 est4 montedo en el cabezal
10 sobre el eje de la aberturs 35, El extremo inferior de este husi-
1lo 38 estd a ras con la carg 36 y delimita, junto con el miembro 33,
un pgsaje amler de extrusi&p 37. El husillo 38 esté formado con un
taladro axil 39 que comunica.por arribe con una tetillz 41 (figura I)
Qge puede coneCtarse por medio de unAconducto‘4l a:ﬁna.fuenxe de aire
comprimido. Un tubo soplador 42 egti emroscado en el extremo inferiof
del teladro 39 y se extiende hacia ebajo (en direccién de la extru-

sibn) en extensidn importante hacia la regién N (fisura 1) donde se
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superponen las trayectorias 11 y 19. El didmtero externo del tubo so-
plador 42 es notablemente menor que el taladro o calibre del pasaje
anulgr 37, de modo que el tubo termopldstico T desciende libremente

sin tocar el tubo 42, Se deja asf libre uns regi&n anular 43 entre el
tubo 42 y el pasaje 37 sobre la cara frontgl inferior del husillo 38,

j en esta regién se abren pasajes 44 que llegan hasta dentro del husillo
para gbrirse libremente al exterior. Lg superficie externa del tubo so-
plador 42 es completamente lisa, de preferencia de pulido egpecular.

; Las mitades de molde 41 ¥ 423 Bl y B2; etc. (figura ﬁ)
fienen cade une una camisa de refrigergeidn 50 alimentada con agua de
cualquier modo conveniente. El hueco de moldeo 20 estéd limitedo en su

fondo por un per de mordazas de sujecibn 517y 51" , asociadas con sus

respectives mitades de molde y edaptadas para suietar estrechamente una

regidn del cuerpo extruido T cusndo el molde se cierra en alineacién
con é1.

Cada una de las mordazas superiores comprende ung

‘placa metilica 52°y 52" sujetas a sus respectivas mitades de molde

&l y a2, por medio de %ornillos, en un plano perpendicular al eje lon-
gitudinal del molde, as{ como una almohadilla de caucho 53’y 53", res-
pectivamente, embutidas en la zona margingl de su respectiva mifad de
molae ¥y que al cerrarse establecen contacto con el cuerpo externo T.
Les almohadillas 53”y 53" se hacen de preferencia de caucho de silicona,

que estd relativamente libre ae'10s efectos del cglor. Estas almohadi-

1llas son de preferencia intercambiables, aunque pueden incorporgrse

. permanentemente . sus placas respectivas, por ejemplo nediante vulca-

nizaci&n.'Cuando el molde se cierrs estando vaclfo, las dos almohadillas
esteblecen contacto entre sf a lo largo de una linea 54 (figuras 5 y 6)
que separsg las dos mitades de molde; ademds, se extienden a lo largo

de dicha 1fnea en ung longitud que excede notablemente al diZmetro del
tubo soplador 42;>de preferencia mayor que la semicircunferencia del

cuerpo P, en virtud de lo cual este &ltimb es colgpsado exclusivamente
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por accién de las almohadillas sl cerrarse el molde. En la operacidn,

los moldéé se cierran uno tras otro cuando llegan a la posicién indi-
cada por-A en la figura 1. De esta manera las mordazas rigidas del fone-
do 51"y 52% se cierran sobre una zona del cuerpo extruido T que se
nalls ligersmente por debajo del extremo inferior del tubo 42 y colapsan
esta zona de maners herm&tica & presién, como se ve for la figurs 4,

con lo gue sueldan entre sf las parédes del cuerpo extruido. Lés 2lmo-
hadillas de caucho 537 y 53" se cierran sobre una gona del cuerpo T

que tiene todavia extendido al través el tubo soplador 4é.y sujetan
e%éstioamente esta gong entre ellas y sobre el tubo 42; todavia de mane~.
r;vhermética a presiSn, como se ve en la figura 5;

4l cerrarse un molde de la manera que sntes se ha des-
crito y a medida que el ﬁolde'sigue moviéndose hacia sbajo a lo largo
de la 1fnea recta 11 (figura 1), se suminstra aire comprimido por el
tubo!SOPIador 42 & presién suficiente para dilater lo més répidemente
posible la seccién T’ del cuerpo T encerrado por el molde. La répida
dilatacidn inicial del aire comprimido suministrado a través del cuerpo
T gubstrae calor g éste, de modo que la zona del cuerpo T sujeta entre
lag almohadillas de caucho y el tubo se desliza facilmente sobre &ste
sin pegarse & 1. |

Cuando el molde estéd a punto de dejar el tubo 42, se
interrumpe el suministro de gire comprimido, La abertura y el cierre
de suministro de sire se gobiernan fﬁcilmente por medio, por ejemplo
de microinterruptores eléetricos dispuestos en la trayectofia del mol-
de y cqnectados gl circuito de mando de una vilwvulg electromagnética‘
adgpfads pare abrir y cerrer el suminiétro de aire al tubo 42. Cuendo
el molde deja el tubo 42, las almohadillas de caucho sujetan totalmen~
te el cuerpo T para mantener la presién en el molde (comérese la figu-
ra 6 y la porcidn inferior de lg figura 4). 4 medids quecel molde si-
gue adelante por su trayectoris, el frasco formado dentro de 41 se en-

fria y fragua; al mismo tiempo otros moldes llegan en sucesidn gl tubo
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42 en glineacién con &1, para realizar las operaciones que se han
descrito.

Se ve por la figura 4 que las placas 525 y 52" con-
tribuyen a delimitar la porcién del hueco de moldeo 20 donde se
forma el-cuello del -frasco o una extensién P sobre dicho cuello,
que luego se elimina cortando por el plano 60 despuéds del desmol-
deo del frasco.

Una de las dos placas (en el sjemplo fepresentado,
la pleca 52°) estd formeda con un rebajo 61 y una ranurs 62 (fi-
guras 8 y 9) que se extienden perpendicularmente al eje longitu-
dinal del molde, Le ramira tiene una deslizadora 63 desligzeble en
ells, la cual tiene la forme de un blogue metélico glargado con dos
extensiones laterales 63’ y 63", Ia desligadora 63 esté formada
con un taladro longitudinzl 64 y lleva una aguja hueca 65, enroscada
en el taladro 64 y que se extiende perpendicularmente al eje del
molde., Un resorte de presidn 66 que actfa contra la extensién 637
de la desligadora tiende a llevar la @eslizadera.y la eguja lejos del)
eje del molde (figura 8). Ia extensidn 63" tiene cooperando con ellg
una palanca acodillzda 67 accionada por un émbolo o btador 68 que
se proyecta en el exterigr de la placa 52°. Cuando el botsdor 68
es impulsado haciz dentro de ls placa, la palanca 67 mueve la co-
rredera 63 y la a2guja 65 a lo largo del molde del eje. Con este
fin estéd digpuestia una leva estacionaria 20 en una regibn de la
trayectoria 19 (figura 1) de los moldes, mis alli de la ewtacién
de desmoldeo D, leva que se extiende paralelamente g la trayec—
toria 19 en uha longitud de 20 c¢m, por ejemplo, Cuando un molde
estd a punto de pasar la leva, el botador 68 cabalga sobre 1la
leva y es llevado a la posicidn indicada en la figura 9, en la
cual la sguja 65 entra en el hueco de moldeo 20 (véase también
la figurs 7) y perfora la pared de la extensién P del cuello del -

frasco. Bn consecuencia, inmediatamente antes del desmoldeo el
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interior del frasco es puesto en comunicacidén con el exterior por
la aguja 65 y el taladro 64 de 1s corredera 63, de modo que se gli-~
via efectivamente la presidn de aire del frasco.
| asies posible fabricar rpidamente frascos de pare-
des extremadamente delgadas que no fesistirian lz presién inter— °
nz si se désmoldeara el frasco sin hacer uso de este invento,

El extremo libre de la aguja 65 estd guiado en un ori-
ficio 91, taladrado en la pléCa 527, y se halla narmalﬁente ocul-
to deﬁtro de un blogue 92 de caucho relativamente blando, Bl fuste
estd éldjado en un rebajo adyacente a la glmohadilla 53”7 y actds
como una barra para el material termoplistico que se estd dilaten~
do en el molde,'de modo que la pfesi&n del_aire;empuja al materigl
contre el b10que‘92, que bajo esta presidn cierrs el ectremo de 1z
sgnja. Se impide asf que el material termopléstico sez penetrado
por la aguja; por otrg parte, el tope congtituido por el blogue 92
impide que la presidn intérna perfore la pared;del cuer@o T’en la
regién de la aguje, | ‘

Pars impedir el desligamiento accidental de las ai—
mohedillas 537 y. 53" y del blogue 92 de sus resPectiVOS-asientos
por la prgsién de dilatecidn establecida por el tubo soplador 42,
las dos placas 52/ y 52" estén provistas de placas metélicas 95 y
95’ que, en la posici&n\qerrada del molde, dejan.libre en medio
ung zbertura relativemente pequefiz (figuras 5 y 6), justo lo sufi-
ciente para permitir que las almohadillas sujetgn el cuerpo T sin
estorbo.

Se comprende que lg miquina antes descrita y tal co-
mo se representa en los dibujos puede modificarée de diversas ma-
neras sin por ello separarse del alcance del invento tal como se
define eﬁ reivindicaciones anexas. Ademés, no se han descrito ni
ilustrado ciertos detalles congtructivos de la miguina por no cons-

tituir parte de este ianvento., Por ejemplo, resulta obvio gue puede
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- disponerse ventajosamente un sincronizadqr entre el 4drbol 29 pera
1a rueda dentada 13 y el mando de la prensae de extrusién, a fin de
hacer que la veloéidad de paso de los moldes sea préicticemente igual
gl ritmo de extrusién del cuerpo T. Ademés, en muchos casos puede
5 omitirse la rueda‘dentada 15, con lo édal‘puede reducirse congi=-
derablenente el nimero de moldes m&viles.'
Lg invencién dentro de su esencialidad puede ser
llevada a la préictica en otras formas de realizacidn que di-
fieran en detalle de la indicada é titulo de ejemplo en la
10. deéoripcién que antecede. Podré,'pues, ser construida con los
materiales mis adecuados, y en lag forma y tamafios més conve-
nientes, por quedar todo ello comprendido en el éspifitu de

las reivindiceciones.



5

10.

15.

20,

25,

NOTA

28@@3@

Descrito el objeto del presente invento, se declaran
meveas las siguientes reivindicsciones, con prioridgd de la

solicitud de patente italiana n2 6832/62 del & de gbril de

1. Héquing para fabricar srtfculos huecos de material

'termopléético sintético por un procedimiento de extrusién y

soplado, la cual se caracteriza por compfender una bogquilla

de extrusibn extendida hacia abajo y adeptada para extrair un
cuerpo tubulsr del mencidnado material en estado de reblande-
cimiento por calor; un tubouwsoplador extendide hacia sbgjo des-—
de lg boquilla de extrusidn coaxilmente a 8sta y que estd he-
cho de un material rigido, confuctor del calor, y'tiene un 4ig~
metro notablemente menor que el didmetro de la tobera, de modo
que el cuerpo extruido no tiene contacto con el tuboj por lo
menos un molde dividido, terminado en un extremo por un par de
mordazas adaptadas para sujetar estrechamente una regibn del

cuerpo situado debajo del extremo inferior del tubo, mientras

.en su extremo opuesto tiene un par de almohadillas de caucho

adsptadas pars sujeter otra regibn del cuerpo sobre el tubo,

en virtud de lo cual la seccidn del cuerpo entre las dos re-
giones puede dilgtarse dentro del molde por medio de aire com-
primido suministrado através del tubo, estando diches almohadi-
llgs de caucho adgptadas para sujeter plenamente éntre sf la
otra. zona mencionada del cuerpo en ausencig del‘tubo en dicha
regién; medios pare mover el molde a lo largo del tubo y més

8114 del extremo inferior de este Yltimo sobre ung trayectorig

cerrada que incluye una estacidn de desmoldeo; una leva esta-



5.

10,

15,

20,

25,

13

N .
SAAAAR AN

2805 (8"

'01onar1a dispuesta sobre parte de la treyectorisa més alld de

" 1z estacidn de desmoldeo; y medios pérforadores incorporados

2l molde dividido y accionados por la mencionade leva para
perforar le peared del cuerpo dilatado dentro del molde en ung
regién adyacente al mencionado par de zlmohadillas de caucho,

con lo que se reduce la presién dentro del cuerpo bruto antes

de desmoldesrlo,

2. Méqgina segdn se ha definido en la reivindicacidn 1,
cargeterizada por el hecho de que una regién de la pared del mol-
de gdyacente a las almohadillas mencioﬁadas inqluye un bloque de
caucho y por el hecho de que los mencionados medios perforadores
cdmprenden ung sguje huece que tiene su extremo agudo ocluido
normelmente por el blogue mencionado respscto al hueco del molde,

asi como medios botadores que cooperan con la,mencionsda leva

béra impulsar lg eguje através del blogue hacia dentro del hueco

" del molde

3. Méquina ségﬁn se hg definido en lg reivindicacidn 2, caracte-
rizeda por el hecho de que la sguja huecs estd sostenida por una

desligaderzs impulsada por un resorte hacia la posicidn ocluide de

" la agujae, y por el hecho de que la leva y los medios botedores

,aptuan en contra de lg accidn de vhelta del resorte mencionsdo,

4e équlna para- fabricar grticulos huecos de material termo~-

pléstico sintético.

Segin se describe y reivindica en ia preéente memoria
descriptiva que consta de 13 hojas foliadas y escrites a mé-
quina por una gola de sus caras, acompafiadas de 4 1iwingsde
diburjos.

Hadrid a 5 de Abril de 1963
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