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cuyc privilegio se solicita para Espaﬁa;
sus territorios y plazas de soberania,
a favor de:

ANTOINE DI SETTEMBRIRI
de nacionalidad francess, domicilisdo en
42 Residence du Petit Val, SUCY-EN-BRIE
(Seine & Oise), Francia, relativa a:
“PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE
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Prioridad: Solicitud de patente en Francia
- n? P.N. 954.540 de fecha 21 noviembre 1963
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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invencién se refiere a 1a fabricacldn de
recipientes de materia pléstica y principalmente & la fabri

omcidn de frascos de materia termoplastica por extrusidn e -

insuflszdo.

Segin un procedimiento conocido, se extruye un semielg
borado tubuler de materia pléstica, sSe introduce en un mol-
de abierto cuyo vaciado de moldeado tiene la forma del fras
co a obtener, se cierra el molde y se somete el semielabora
do encerrado en el molde a una expansidn por insuflado has-

ta que adopta la forma del vaciado de moldeado.

Segﬁn este procedimiento, se ha constatado que el fras
co presenta un sobreespesorrdebido al hecho de que en razon
del apretado a pinza del.semielaborado por la base del mol-
de,‘la dilatacidn del semielaborado es frenada y no puede
desarrollarse libremente; este sobreespesor es inutil pare
la resistencis del frasco y por consiguiente suments el pe-

80 gin ninguna regon.

La presente invencidn pretende remediar este inconve-

niente. Pare ello este procedimiento para la fabricacion de

frascos de materia termopléstica por extrusion e insuflado
se caracteriza porque se aprieta a pinza la parte inferior

de un semielaborado tubular extruido poco después de la sa—
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lida de la extrusora de manera gue s le cierre y se le sol
de, luego, a medida que sale de la extrusora, se le hinchs

en forma de bulbo, después, cuando se ha obtenido una centi
ded suficiente de¢ semielaborado prehinchado para formar un

frasco, se le encierra en estado de prehinchado o preexpan=
dldo bajo forma de bulbo en el interior de un molde gque pre
senta el vaciado de moldeado del frasco a obtener, se le a=
prisiona en este molde, se produce su expansion definitiva

por insuflado en el interior del molde hasta que se aplique
& las paredes del vaciado de moldeado, y finalmente se des-

moldea el objeto as{ formedo.

-

En elvprocedimiento segﬁn la invencidn se somete el se—
nielaborado, previemente sprotado a pingza por su parte infem-
rior, a medida que se reeliza su extrusién, & un prehincha-
do que provoce un adelgazamiento regular de la pared misma
cerca de la zona de apretado inicial. Por consiguiente, en
vez de que el semielaborado se expanda por insuflado uns vez
ha sido aprisionado en el interior del molde, como sucedia
en 1os procedimientos conocidos, éste es prehinchado antes .
de encerrarse en el molde después de lo cusl se prosigue el
hinchado pars terminar ol formado del frasco. El procedi-
miento segin la invencidn ofrece la ventaja de que los fras
cos as{ obtenidos presentan entonces un fondo cuyo espesor

e8 muy semejante al de la pared.

La invencidn tiené también por objeto un dispositivo
para la realizacidn del procedimiento anterior, que compren
de una extrusors, por 1o menos un molde dispuesto bajo la

extrusora, un Srgano de tronzado del semielaborado tubular
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entre el orificio de la extrusora y la parte superior del mo
de, y un dispositivo de insuflado montado en la parte supe-
rior del molde para garantizar la expansion del semielabora-
do tubuler y su formacidn definitiva, carscterizado porgue
la extrusora comprende una boquilla interior de insuflado &~
xial de aire bajo presién y porgue se monta un 6rgano de aprx
tado a pinza y de soldaduré del semielaborado tubular entre
el orificio de salidas de le extrusora y el organo de tronze-
do.

Otras caracteristicas y ventajas se haran evidentes con

En el plano adjunto, dado unicamente a tf{tulo de ejem=-
plo:

‘Las figuras 1 & 4 son vistas esquematicas que ilustran

las diferentes etapas del procedimiento segun la invencion,

le figura 5 es una vista en alzado esquematico, en sec~
cién parcial, de un dispositivo para la realizecion del pro-

cedimiento segun la invencion,

las figuras 6 y 7.son vistas esquematicas de detelle de
un Organo de tronzado y de apretado del semielaborado tubu-

lar en posicion abierta y cerrada, respectivamente,

la figura 8 es una vista parcial segin la linea 8-8 de
la figura 5.

Se deseribira primero de una msnera general, con refe-

rencia a las figuras 1 a 4, el procedimiento segun la inven=-
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Segin el ejemplo de ejecucion de la figure 1, para reg
lizar el procedimiento de la invencidn, se utiliza una extru
sora B que produce un semieleborado tubular T en sentido ver
tical descendente. Esta extrusora comprende*interiormente

una boquilla 1, atravesada por un conducto 2 de trafde de ai
re comprimido.

Debajo de la extrusora se sifua un molde M en dos par-
tes cén plano de junta simétrico y con un vaciado de moldeg
do 3 segun la forma del frasco F a obtener. Fl molde esta
provisto de una cabeza de insuflado 4 susceptible de ocupar
dos posiciones, wna en gque la cabeza estd escondida pera per
mitir la introduccidn del semielaborado en el molde, posi~
cidn que corresponde sl molde abierto, y la otra en la que
la cabeza e8 susceptible de situarse sobre el orificio supe
rior del molde cuando éste estd cerrado de menera gue insu-
fle en el semielaborado la cantided de aire deseada para a-

plicer el semielaboradoe contra la pared del molde.

Entre el orificio 4e salida de la extrusora y la parte

superior del molde M, se dispone un par de orgenos A devtrqg

‘zado y de apretado del semielaborado tubuler extrufdo T. Es

tos drganos 4, susceptibles de separarse y de acercarsé,cqg
prenden una arista cortente 5 y una superficie plana de a-

pretedo 6.

Por medio de este dispositivo ee procede de la manera

siguiente:
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1. Fase de preexpansidn: se supone en el-inicio (fig.
1) que 1a cabeza del semielaborado T acaba de ser cerrada ¥y
soldada. E1 semielaborgdo T desciende pues de la extrusora
entre 1os organos A séparadds y entre las dos partes del mol
de M abierto, nalléndose la cabeza de insuflado 4 en posi-
cidn escondida. Al estar el conducto 2 alimentado con aire
bajo una presidn de algunas décimas de bar, la boquilla 1 inp

sufla ogte gire en el interior del semielaborado T.

La figura 2 muestra que el aire insuflado en el inte-
rior del gemielaborado T hace dilstar éste en forma de bul-
bo B. Es ésta la fase de prehinchado o preexpansidén durante
la cual la pared del semielaborade extrufdo se dilata y se
adelgaza sensiblemente a medida que se reeliza la extrusidn;
ol valor del adelgazamiento depende de la dilatacidn del Se-

mielaborédo habida cuenta del caudal de la extrusora.

Cuendo sé ha obtenido un bulbo de dimensiones suficien
tes y de una alture que corresponde & la alturas del molde M,
este semielaborado prehinchade se introduce enteramente en-
tre los semimoldes sbiertos (posicidn represeptada en trazo
discontinuo en la fig. g). Se cierra‘entonces el molde M

(fig. 3) y se acercan los Srganos A.

‘ En este momento, el semielaborado preexpandido en fore
ma de bulbo B se halls apretado y cerrado pbr el extremo in-
ferior del mdlde mientras ¢s tronzado por encima del molde
por las aristas 5 de los drgenos A. 'Simulténeamente, las su
perficies planas 6 de los Organos A aprietan y sueldan el ex

tremo inferior de la parte de semielaborado T gue sale de la

v
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ext;usora y @8 separado del trozo encerrado en el molde M. -

‘Hecho esto, se sSeparan de nuevo los organos A {fig. 1).

Durante el cierre del molde, el apretado del semielabo
rado ﬁrehinchado ruede hacerse por el primer apretado ini-
cisl, 0 bien por encima o por debajo del mismo. Segdn la ip
vencidn, se cierra ¢l molde de manera que el apretado se e-
fectie un poco por encima del apretado inicial, es decir en
wna parte de pared que, como consecuencia de la preexpan-

sién, ya he sido adelgazada.

2. Pase de insuflaedo (fig. 4): después de que el molde
ha sidqlcerrado, se coloqé la caﬁeza de insuflado 4 que ég
bre el orificio superior del molde de manera que se termine
la expansidn del semielaborado ﬁredilatado que ha sido apri-
sionado en el molde. Se mentiene la presidn de aire un tiem

po suficiente para gue las paredes dilatadas del semielabora

do se apliquen a las paredes del vaciado de moldeado. Es &s-

ta la fase de insuflado gque provoca al mismo tiempo le refri .

geracidn de la materie expandida. Al cabo de un tiempo con
veniente, el molde M se abre y el objeto moldeado F Se sepa

ra del vacisado.

Debe observarse que si la extrusors funciona de forme
continua, después de la introduccidn del semielaborado tubu
lar T, prehinchado en el molde y su separacion de la parte
I, (fig. 3), el molde cerrado que contiene el semielaborado
éebé evacuérse para permitir la colocacidn bajo la extruso-
re de un molde preparado para recibir un nuevo semielabora-

do Ticomo en la fig. 1.



\

10

15

20

25

Como =8 ha precisado enteriormente, los frascos obieni
dos segun este procedimiento son, pera un espesor de pared
igual, més ligeros, como consecuencia del adelgazamiento del !

fondo, que 1os frascos obtenidos por simple hinchado.

Ademés, como el procedimiento segin la invencién permi
te fabricar frascos que tengan un espesor més débil que el
gsemielaborado que ssle de la extrusora, se puede o bien fa~
bricer frascos gue tengan un espesor inferior al espesor mi ,
nimo gue es posibdle obiener en buenes condiciones por extrik
8idén, o bien, incluso si el espesor del frasco es posible ob |
tenerlo por extrusion, extruir un semielaborado de mayor es— -
pesor y en las mejores condiciones de marcha pare la extru~

30ra.

Finalmente, este procedimiento permite trabajar con un
candel més aébil de la extrusora o con cedencia de moldeado
més répide puesto que, gracias a la expansidn, el semielaho
rado se alarga a mayor velocidad que aguella con que sale de
la extrusora. Por lo que se refiere a la cadencia, de todas
formas, s610 el hecho de poder fabricaer un frasco cuyo espe
sor del fondo es tan delgado como el de la pared, permite
una refrigeracidn més répide del objeto moideasdo y por con-
siguiente un desmoldeado de este ohjeto igualmente més répi
do 1o que permite aumentar la rotacidn de los moldes en la

4 C
maquina.

Se describird ahors, & t{tule de ejemplo no limitativo,
un gparato qus puede ser apropiado para la reslizacion del

procedimiento seg&n la invencién-con referencia a les figs.
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5 a 8. Este aparato comprende una exitrusora E cuya cabeza

es similar a la de le fig. 1 y, debaje, un molde M dispues~
%0 en una bancada %. El molde M comprende dos partes, una 8
fija y la otra 9 mévil montadas en el extremo de le verilla

del émbolo de un oric V fijado en la bancada 7.

Los drgenos A de tronzado y de apretadc del semielabora !

do tuﬁular son tijeras_del tipo conocido con dos hojas cor-

tantes, a saber una hoja superior 10 y wne hoja inferior 20.
Estas hojas presentan respectivamente pertes biseladas 10a y
20g y deslizan une sobre la otra. .Segun la invencion, 1a ho

ja inferior 20 comprende un tope de pinze 11 comstituido por

una perte de la hoja similar a la hoja 20 y retrasada respec :

to a ésta, presentando este tope un borde biselado 11z. En
otras palabrag, el tope de pinza 11 esta sobre ol mismo pia-
no que la hoja superior 10 y, en posicidn de cierre de las
tijeras, presenta la cara inclinads de su bisel 11g parale=-
lamente a le cara inclinada del bisel 102 de la hoja supe-
rior 10, a una distancia de ésta bastante pequefia para per—

nitir el spretado a pinze del semielaborsdo y su soldsdura.

Las tijeras estén erticuledas en un punto fijo 12. 1ILa
articulacidén 12 (fig. 5 a 7) esta llevada por un soporte 13.

Las tijeras son ab;ertas (fig. 6) ¥ cerredas {fig. 7) por

medio de un par de palancas 14 ¥ 15 que estén erticuladas

por uno de sus extremos en un eje 16 llevado por la varilla

de émbolo de un oric V, montado en el soporte 13. Las palen

cas 14 y 15 estén respectivamente articulades, por sus otros
extremos, slrededor de ejes 17 y 18 llevedos por las ramas
10b y 20b de las hojas 10 y 20.
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Desde luego, la invencidn no estd limitada a la forma !

de ejécucién representads y descrita anteriormente.

Asi la invencién es aplicable s una méquina de fabri-
car frascos por extrusién e insuflado del +ipo que compren- !
dé un cierto numero de moldes montados en un soporte rotati !

VO

De todas formas, en vez de emplear tijeras, se pueden
empleér hojas cortantes con tope a pinza como en la fig. 8, ,
pero susceptibles de ser separadas o acercadas entre si se-
gin un movimiento de traslacion por medio de por 1o menos un !
cric, en vez de serlo por rotacidn como en el caso de las

+ijeras.

Finelmente, la invencidn es aplicsble & maquinss que
comprenden ¢tros tipos de dispositivo de insuflado del va~
ciado en el molde as{ como a los tipos de maquinas cuya ex-
trusore funciona de forms continua o discontinua y a las mé
quinas en que los moldes avanzan de forma continug o discon

tinua.
N O™ A

Se declearan de novedad y propiedad para BEspafla, todos
sus territorios y plazas de soberan{a, las sigulentess

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de frascos de ma

teria plastica por extrusién e insuflado, caracterizado por~



10

15

295270

que se aprieta & pinza la parte inferior de un semielabora-
do tubular extruido de manera que se ie cierre y se le sol-
de, luego,a medida que sale de la extrusord, se le hincha en
forma de bulbo, después, cuando se ha obteﬁido una cantidad
suficiente de semieleboradoc prehinchado para formsr un fras-
co, s le eneierra en estado.de prehinchsdo o preexpandido
bajo forma de bulbo en el interior de un molde que presenta
el vaciado de moldeado del frasco a obtener, se le aprisiona
en este molde, se produce su expansidn definitiva por insu-
flado en el interior del molde hasia que se¢ aplique a las ‘pa
redes del vaciado de moldeado, y finalmente se desmoldea el

objeto as{ formado.

2.~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE FRASCOS DE Ma
TERTA PLASTICA POR EXTRUSION E INSUFLADO". '

Todo ello conforme se descride y relvindica en la pre~
sente memorie gue consta de once hojas, foliadas y mecanogra-
fiades por una sola de sus caras, y de dos laminas de dibu-

Jos gue la ilustran.

BARCELONA, 3 1 DIC 1363
P.A.

;%W«
/(/umm
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