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PATENTE DE INTRODUCCION .

MEMORIA DESdRIPTIVk
' Sobre:
"APARATO PARA LA PABRICACION MEDIANTE SOPLADO DE°OBJETOS
HUECOS REFORZADOS" .
Solicitante: FINAPLAX, S.A. HOLDING, de nacionalidad luxem-
burguesa, résidente en 103, Grand ‘Rue, LUXEMBURGO,
Gran Ducado de Iuxemburgo.= '

La presente invencidn se refiere a un aparato de
moldeo por soplade de botellas y objetos andlogos, en mate-
rial termoplédstico, y especislmente & las botellas de poco
peso, formadas en combinacidn con un soporte cilindrico gque
girve de refuerzo al cuerpo del recipiente constituido total
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0 parcialmente del mismo material o de otro.

Los recipientes reforzados fabricados con el apa=
rato segdn la invencidn presentan veniajas en cuanto a la
resisteﬁcia, economia y sficienéia. Por ejemplo, un reci-
piente con una pared lateral delgada de materia pldstiecsd,
sostenida por un cilindro de refuerzo en cartén, puede ser

més resistente y mas econbmico que una botella convencional

de material pldstico, formada totalmente de material plisti=-
co de un peso notablemente mayor. '

Otro objeto de la invencién es la fabricacién de
un reocipiente perfeocionadé-de paredes miltiples, que sea
mas eficaz desde el punto de vista de la constitucién de una
barrera al paso de vapores,‘qde pueda ser.féciimente impreso
¥y sobre el que se puedan aplicar fdédcilmente etiquetas o di=-
versos adornos. ‘ a

Otros objetos y ventajas de la invencidn serédn
mencionados en la descripcidn detallads que sigue, y que
se remite g los dibujos adsuntos,‘en los que:

La figura 1 es uwna vista en planta, desde arriba,
en parte esquemdtica, de un aparato qué sirve para pfesen-
tar automdtioa ¥y suoesivamente ¢cilindros de refuerzo'en
un puesto de moldeado y de soplar botellas en los cilindros
segin la presente invencién.

La figura 2 es una vista en seccidn a mayor esca-
la y a 1o largo de la lfnea 2~2 de la figura 1, donde se
maestra un tubo pldstico extrusionado en el cilindro dé re-
fuerzo antes de cerrar el molde ¥y antes del moldeo por so-
plado dentro del mismo {de una botella reforzada en material
pléstico. A

la figura 3 ®s ~una vista similar & la figura 2,
donde ze ve la bofella soplada y reforzada en el molde de
soplado,
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La figure 4 es una vista en olevacién en mayor
escala de la botella reforzada? y

la figura 5 es otrg viste & mayor escala en worte,
¥ en parte rotas, de la pared de la botella. )

Con referencia a los dibujos, y especialmente g la
figura 1, se ve en la misma un mecanismo designado de mane-
ra general por la cifra 1 que sirve para presentar auntomiti-
camente un cilindre de refuerzo 2 en un punto de moldeado
por soplado, y designado de manera general por la cifra de
referencia 3. En ol modo de realizacidén ilustrado a t{tulo
de ejemplo en la figurs i, el mecanismo 1 comprende una co-
rrea transportadora 4 sobre la que los cilindros de cabeza
2 son sucesivemente presentados a un gencho o pinza 5. Esta
pinza 5 estéd fijada al védstago de un pistén 6 de un motor 7
de pistén de transmisidn al que se suministra aire motriz
elternativemente a través de las canalizaciones 8 y 9 para
hacer avanzar y retroceder la pinza 5 entre las posiciones
mostradas en trazo continuo y trazo interrumpido en la fi~-
gura 1.

Una canalizacién bajo vacio 10 est4 conectada éon.
la pinza 5 y comunica con una fuente de vagio apropiada por
intermedio de vdlvulas (noc mostredas). El establecimiento
del vacfo en la canalizacién 10 sirve pare fijar el cilin-
dro 2 & la pinza 5, como se indica en la figﬁra 2, vy la
supresién del vacio en la canalizacién 10 actda para sol-
tar al c¢ilindro de la pinza 5.

@on objeto de presentar sucesivamente & la pinza
5 los cilindros colocados sobre la banda transportadora 4,
£¢ prevee un tope 11 accionado por solenoide u otros medios

.equivalentes, al lado de la pinza 5 sobre el trayecto de la

gserie de c¢ilindros 2 sobre la correa 4, y un tope fijo 12

‘se ha previsto sobre el trayecto de los cilindros 2 sobre

la correa 4 para retener y poner ea posicidn el cilindro 2
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situado lo més adelante sobre la correa directamente en
alineacidn con las pinzas 5 y con el vastasgo del pistén 6.

Tal como sSe muestra en la'figura 1, el tope 11
eontrola el avance de la serie de ¢ilindros 2 sobre la
corree mévil 4 hasta que el solenoide 13 sea accionado y.
haga retirar el tope ll en contestacidén al retorno de la
pinze 5 de la posicién en trazos interrumpidos en la posi-
cidn en trazos plenos mostrados en la figura 1.

Ia serie de cilindros 2 avanze entonces hasta
que el cilindro de cabeza viene a engancharse con €l tope
12 en posicidén para ser cogido por la pinza 5. Se hace en=-
tonces el vacio en la pinza 5 por medio de 1a'canalizacién
bajo vacioc 10 a fin de cerrer de manera firme el cilindro
de cabeza 2 de la pinza y el motor de pistén 7 es entonces
avanzado pof el aire mofriz en la canalizaecidén 8, para poner
la pinza 5 y el eilindro 2 en la posicidn mostrada en tra-
zos interrumpidos en la figura 1.

Al mismo tiempo, el solenoide es accionado pars ha-
cer avanzar el tope 1l y . hacer volver a la serie de cilin-
dros 2 hacis atrds en la posicibdn mostrada en la figﬁra 1
¥ fuere del enéanche con el cilindro retenido por la pinza 5.

Segin la presente invencién un molde de soplado
designado de manera general por la cifra 14 se. sncuentra
en el puesto 3} de moldeado por soplado y comprende una plu-

. ralidad de secciones divididas de moldes léa ¥y 14b que son

abiertas pars recibir el cilindro 2, afn cuando un solo mol-
de de soplado 14 ha sido mostrado en los dibujos, se prevee
el uso en la préctica de una pluralided de tales moldes so-
bre una torreoilla u otros medios apropiados de avance (bo
mostrados) para presentar sucesivamente los moldes de so-
plado abiertos e un puesto de moldeo por soplado 3 donde
reciben los c¢ilindros de refuerzo individuales sucesivos 2.
Seglin la presente invencién, wna forma bruta o
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vasta de material pldstico, es introducida en el eilindro
de refuerzo 2 en el puesto 3 de moldeado por soplado, pars

" hacerla entrar en enganche con el cilindro de refuerzo 2

en el interior del molde 14.

En ol modo de realizacién ilustredo, la forma
bruta o vaste presenta la forma de un tubo de pléstico 15 que
es éxtrusionado fuera de una tobera de extrusidn o matriz
16 en el eilindro 2 en el puesto 3 de moldeado por soplado.
El tubo 15 puede ser extruido hacia sbajo como se indica
en la figure 2 cuando su extremidad anterior viene & ¢olo=
carse debajo del fondo de la cavidad de moldeado 17, ¥ las
secciones de moldeado 14z y 1l4b pueden cerrarse para coger
el tubo 15 cerrado, como por esjemplo en 18, entre los bore
des 19 de las secciones de moldeo l4a y 14b en el fondo de

la cavidad de molde 17. El tubo de plédstico 15 es moldeado

entonces por soplado, como se indica en la figura 3, contra
el cilindro de refuerzo 2 en el interior de la cavidad de
moldeado 17. Con preferencia, las porciones 20 y 21 de la
botella soplada enchma y debajo del cilindro 2 son sopladas
hacia el exterior en alineacidén con la superficie externa
del cilindro 2 ée tal suerte que las partes 20 y 21 de

la pared de la botella forman una continuacidn précticemen=

te ininterrumpida del cilindro 2, y los salientes 22 y 23
impiden todo desplazemiento longitudinal del eilindro de
refuerzo sobre la botella.

Ia tobera 16 es levantada del molde 14 ¥ la cone=
xidén -pldstica entre la tobera y el molde es cortada, por
ejemplo, por medio de un cuchillo 24. Bl molde cerrado 14
puede entonces ser desplazado haste un puesto de refrigera-
cién o una cabeza de soplado (no mostrada) podrd ser utili-
zada para resteblecer y mantener la presidén de aire en el
interior del recipiente,moldeado B mientras gue el reci-
piente es enfrisdo y puesto bajo la forma dada por el molde
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14 y el cilindro de refuerzo 2.

Quede entendido que, cuando la botella B ha sido
nmoldeada por soplado en el molde 14, el motor de pistén 7
es accionado para retirar la pinza 5 en la posicidén mostra-
da en trazos plenos en la figura 1 antes de la acogida y
la presentacién del cilindro segin 2 al puesto 3 de moldeo
por soplado y antes del moldeo por soplado de la botella
de refuerzo siguiente, ‘

Sin embargo, el brazo de vacio 6 puede ser reti-
rado de la posicién mostreda en trazos interrumpidos en la
figura 1 en todo momento despuéds que el vacio ha sido apli-
cado a través de las ranuras (no mostradas) en las mitedes

‘de moldeo para mantener al cilindro 2 en su sitio en la

cavidad de molde 17 y antes de desplazar el molde 14 hacia
el yuésto de enfriamiento. Alternativamente, el molde 14
puede presentar uns ranurs psra #antener al ¢ilindro 2 en
su sitio después que 1a‘pinza 5 ha gido retirada y hasta
que el tubo 15 sea moldeado allii por SOplédo.

Los oilindros 2 pueden ser bechos en cartdén, me-
tal o cualquier otra materia que convenga mejor para refor-
zar una botella de tipo particular.

En ciertos casos, se encuentra particularmente
ventajoéo revestir preliminarmente el interior del cilindro
2 de una sustancia adhesiva u otra msteria que actie de ma-
nera que fije firmemente el cilindroc sobre la pared piésti-
ca 25, que es moldeada por soplado. Cuando el tubo 15 es
hecho de poletileno, se ha encontrado particularmente ven-
tajoso revestir preliminarmente la superficie lnterna del
eilindro 2 de wna delgada peliocula de polletlleno, la cual,
cuando entra en enganche con la materia pléstice caliente
del tubo 15, como se indica en la figura 3 es calentada
¥y adherida fuertemente a este tubo.

Si se desea, &l cilindro de refuerzo 2 puede
ser cortado o formado de otra manera para establecer una
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pequefia abertura 26 por la cual el nivel del contenido en
la botella que se forms pueda seydbservado a través de la
pared de pldstico 25. Cuando la aberturs 26 ilustreda en
la figurs 4 presenta una sltura menor gue la del cilindro
2, la aberturs puede prolengarse sobre tode la longitud
del 6rgapo de refuerzo 2 en los casos en que uh producto
adhesivo apropiado-ha sido previsto entre el érgano de re=-
fuerzo 2 y la pared 25 de plédstico.

Ademds de preveer una estructura de refuerzo poco
costosa sobre un recipinete de pared pldstice relativamente
delgada 25, se podrs escoger la materia del drgano de re-
fuerzo 2 de manera que se de una proteceibén mds grande con-
tra 1los vapores que esta produce por la materia pldstica
¥ & hacer el recipiente menos permeable a la pérdida de
contenido.

la materia utilizada para revestir preliminarmente
el refuerzo 2 puede igualmente ser elegida de manera gue me=
jore la barrera con respecyo a los vapores del recipiente
reforzado B. '

Aunque la materia de refuerzo 2 ha sido deserita
como diferente de la del tubo plédstico 15, ambos podrén ser
hechos de la misma meteria, por ejemplo, en polietileno, lo
cusl ofrecerd ventajas suplementerias con relacidén al mol-
deado por soplado de la botella partiendo del tubo 15 szlo.
Se podrd obtener una resistencia més grande en la pared la-
teral mixta realizendo una economis apreciable en el espe-
sor del fondo, del cuello y de los bordes de la botells
que son sometidos a un estirado menor en la operacidn de
moldeado por .soplado.

Si se desea, se podr4 introducir un revestimien-
t0 que forme una barrera con respecto a los vapores entre
las paredes interna y externa en polietileno, por medic de
un revestimiento previo apropiado del refuerzo 2. Aungue se

ha mositrado el refuerzo 2 como una seccidn circular, quede
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bien entendido que este refuerzo 2 no debe ser limitado a .
esta seceidn, y ello podrd presentar toda una variedad de
formas de secciones continuas y discontinuas.

Ademds el refuerzo 2, puede haber sido'con seflas
iﬁpresas de antemano o haber de antemano recibido ventajosa=-
mente adornos o etiquetas.

Otros cembios diversos'podrén ser aportados a los
detalles de realizacién de un recipiente reforzedo y de un
aparato y del modo de operacién empleados en su fabricacidn
sin salir del alcance de la invencidn.

N O T A
) La Patente de Introduccidn que se solicita en Es=-
pafia por diez afios, de acuerdo con la vigente Legislacidn,
deberd recaer sobre: "APARATO PARA LA FABRICACION MEDIANTE
SOPLADO DE OBJETOS HUECOS REFORZADOS®, citédndose como fuen—
te de procedencia la firma PINAPLAY, S.A. HOLDING, de LUXEM-
BURGO, segin las caracteristicas esenciales de las siguien-
tes, l '
REIVINDICACIONES
18,~ Apsrato bara la fabricacién mediante soplado

de objetos huecos reforzados, tales como botellas, teniendo
medios que sirven para introducir una forma preliminar no acg
bada y hueca de pléstico en el interior de un molde y, une
vez esté colocada en la cavidad de molde, medios que sirven
para cerrar el molde en varias secciones slrededor de dicha
forma preliminar con dichos medios de transferencia exten=
diéndose hacia el exterior & través de dicha sbertura y un
eilindro de refuerzo dispuesto con una de sus partes cubrien
do dicha abertura, y medios que sirvan para soplar diche
formae preliminar para hacerla venir en adhesién de moldeado
permaﬁente con dicho material de refuerzo y en adhesién de
moldeo amovible con diicho molde, caracterizado por un molde
de soplado de varias secciones que forman en el estado cerra

do una cavidad de molde con una abertura que se prolonga ha-
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cia el exterior de dicha cavided en la unién de las secciones
de molde, y medios de transferencia que comprenden &érganos
sujetadores para hacer desplazar un cilindro de refuerzo pro-
cedente de un miltiple detales cilindros situados delante
del aparato mencionado.

22,- Aparato para la fabricacidén mediante soplado

‘de objetos huecos reforzados, seglin 12 reivindicacidn, carac-

terizado‘porque comprende medios que sirven para llever los
cilindros de ;efuerzos'sucesivos & dichos drgancs sujetadores
para ser transferidos sucesivamente en la cavidad de molde
para la produccién de una pluralidad de ‘botellas reforzadas
¥y de medios que sirvan para introducir una masa no acabada
huece de pléstlco en dicho 6rgano une vez esté puesto en su
sitio en la cavidad del molde.

38,- "APARATO PARA LA FABRICACION MEDIANTE SOPLADO
DE OBJETOS HUECOS REFORZADOS®. ,

Seglin queda sustancialmente descrito en la pre-
sente memoria descriptiva, gue consta de nueve hojas escri~
tas a mdquina por una sola cara, acompafiada de sus corres-
pondientes dibujos.

Madrid, 12 de Noviembre de 1.960
FINAPLAX, S.A. HOLDING.
P.P.
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