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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a le fabricacidn de
recipientes de materis pléstica y principelmente a una né~

quina para la Pabricaecidn de frascos de materisa plastica.

Esta mdquina es del tipo en el cual cierto numero de
moldes se desplazan continuamente delante de una extrusora
que produce un semiélaborado tubuler de materia pléstica.
Cada molde se cierra sucesivamente sobre un trozo de semie-
laborado gue se somete & una expensidén por insuflado en el
interior del molde para que se adapte a la forma del vacia-
do del molde que es la de un frasco. Después de esta forma
oidn y de un tiempo de enfrismiento suficiente, el molde se
abre pare permitir la evacuacion del frasco formedo. ILuego

empieza de nuevo el ciclo.

Como se concibe facilmente, una méquina de este tipo no .
puede funcionar més que gracias a una combinacidn convenien
te de los diferentes medios empleados: extrusora, soporte
rotative de moldes y.érganos de insuflado. Cuando los mol-
des giren de manera continua, sin tiempos de paro para la
introduccidn del semielaborado tubtulaer en cade molde y cuan
do la extrusora funciona iguelmente de manera continua, es

preciso que, entre dos pasadas sucesivas de moldes bajo la
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extrusora, éste haya‘producido una longitud de semielaborado

por lo menos suficiente para ser encerrada en un molde: la
velocidad de desplazaemiento de los moldes y la velocided de
extrusién de la extrusora deben pues adaptarse en consecusn

cia.

Pero en las maquinas que comprenden moldes giratorios al

rededor de un eje horizontal y una cabeza extrusora dispues-

' ta radielmente respecto a ‘la trayectoria circular de los mol

des y que producen un semielaborado de maners cont{nua gegun
una direccidn vertical, hacia .abajo, la trayectoria circular
de los moldes encuentra la direccién vertical de extrusidn.
Se deriva de e€llo que deben tomarse diéposiciones para evi-
tar quo la extrusidn del semielaborado esté entorpecida por

el desplazamiento circular de los moldes (tope del semiela-

borado contra los moldes). Para evitar este encuentro, se

han empleado hasta ghora tres medios en las méguinas conoci-

das:

- o1 primer medio consiste en desplazer la cabeza de extru-
sora por ejemplo por pivotamiento o basculamiento paras dejar
pasar cada molde (cabeza de extrusora retraida)y.volver Jue~
go & la posicién normal de alimentacidén de los moldes cuan-
do se presenta un nuevo molde abierto. Esto supone una com

plicacidén mecénice importante.

- o1 segundo medio: consiste en disminuir la velocidad de ex
trusién y espaciar suficientemente los moldes pera que se
hays producido un semielaborado de longitud suficiente cuan-

do se presenta un nuevo molde bajo la extrusora. Consiste
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también en disminuir la altura de los moldes, y por lo tan-

to de los frascos, pers disminuir la longitud del trozo de

semielaborado que se introduce en cada molde.

Bl segundo medio presenta el inconveniente de disminuir
sensiblemente la produccidn. En efecto, en el caso de dis-
minucidn de la velocidad de extrusidn, para espaciar sufi-

cientémente los moldes, hay dos soluciones:

- 0 bien disponer un peguefio numero de moldes sobre un sopor

e rotativo o tambor de dismetro daedo, de manera que el in-

tervalo de pasada de dos moldes sucesivos corresponda al tiem
po de produccidén de una longitud suficiente de semielaborado
tubular. .

- 0 bien montar los moldes a una distancia suficiente del
eje de rotacién (radio de rotacidn) para que el intervalo en
tre dos moldes sucesivos tenga un valor suficiente. Esto
conduce entonces a dimensiones importantes del tambor y a‘ﬁn

gran desplazamiento de la méquina.

En cuanto a la disminucidn de altura de los moldes, ¥y
por lo tanto de la altura de los vaclados de moldeado, esS &=
vidente que limita la dimensidn méxima de los frascos suscep

tibles de fabricarse con una maquina dada.

- ol tercer medio consiste en hacer funcionar la extrusora
de manera discontinua, es decir en pararle cuando un molde
aceba de cerrarse, debajo del orificio de salida de la ex-
trusora, para aprisionar un trozo de semielaborado tubular,

y que‘la cabeza del semielaborado tubular siguiente puede
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nallar la paerte superior del molde y después ponerla de nue

vo en marcha cuandc el molde se ha geparado de la trayecto-
ria del semielaborado tubular. Este medio presenta serios
inconvenientes para la calidad de la materis termopléstice
oxtrufda si el tiempo de paro es demasiado largo. =En efec-
to0, la materia pléstica ge vuelve demssiado fluida ¥ puede
incluso descomponerss después de un calentadc excesivo debi-
do a la permanencia Qrolongada en la extrusora. Se deduce
de ello que, cuando se pone la extrusora de nuevo en marcha,
la materia que sale primero debe eliminarse hasta que se pre
sente en el orificio de salide un semielgborado tubular de
calidad normal y de forma regular. A veces, si el tiempo de
paro es demasiado largo, la extrusora debe desmontarse para
ser limpiada eliminando los desperdicios de materia plasti-
ca descompuesta. Bsto supone pues una pérdida de tiempo ¥

de materla.

La invéncién.permite reslizar una maguina perfecciona-
da & fin de obtener una cadencia de produccién elevada {ex-
trusién répida y rotacidn répida de los moldes) de manera
cont{nua, por medios de una gran simplicidad, evitando todos

los inconvenientes anteriores.

' Para ello, esta méquina de moldear frascos de materia
pléstica por extrusidén y por insufledo, del tipo que comprep
de cierto nimero de moldes dispuestos en un soporte rotati-
vo de eje horizontal gue gira continuamente, estando separa
dos estos moldes en dos partes por un plano de junta verti-

cal, es decir en un semimolde fijedo en el soporte rotativo
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paralelamente al eje de rotacién, una extrusora que produce

continuamente un semielsborado tubular segin una direccion

vertical y radial respecto al eje de rotacion del soporte de
los moldes, y Srgenos de insuflado, se caracteriza porque el
eje de la direccidn de extrusidn estd fuers del plano-de jun
ta de los semimoldes fijos cuando éstos se hallen junto a la

extrusors.

Preferentemente el eje de extrusidn es paralelo a dicho
pleno de junta y estd desfasado respecto a este plano en uns
cantidad por lo menos igual a la mitad del diametro del semi-

elaborado tubular extruido.

Seg&n otra caracter{stica, por lo menos el semimolde mé
vil comprende una superficie cortada entre su cara supsrior
¥y la cara lateral gque .es perpendicular al planc de junta y

que pasa en ultimo luger bajo la extrusora.

Gracias a esta disposicidn, la extrusion puede hacerse

con velocidad répida, sin ser entorpecida por el paso de los

moldes.

Otras caracteri{sticas y ventajas se haran evidentes du

rente la descripcidn que seguiré.

Bn el plano anexo dado dnicamente a titulo de ejemplo,

La fig. 1 es una vists esquemética en alzedo de una ma

quina segin la invencidn.

Le fig. 2 es una vista correspondiente en planta segun

1a 1{nea 2-2 de fig. 1.
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La fig. 3 es una vista lateral segin la l{nea 3-3 de
fig. 1.

- La fig. 4 es una vista que muestra, bajo forma desarro
llada en un plano, el mecanismo de abertﬁra, de cierre y de

fijacidn de los moldes.

La fig.‘5 es una vista parcial de un molde abierto que
se presenta bajo la extrusors para recibir un semielaborado

tubular.

La fig. 6 os una vista gue corresponde a la fig. 5 del

molde cerrado que aprisiona el semislaborado.

_ La f£ig. 7 es una vista de la cavidad de moldeado de un
molde después de la introduccidn de un semielaborado tubular

en este molde.
Ia fig. B es una viste segin la 1{nes 8-8 de la fig. 7.

La fig. 9 es una vista que corresponde a la fig. 7 del

mismo molde después de la expansion del semielaborado en for

ma de frasco.

 La fig. 10 es une vista en seccidén parcial, a mayor es-
cala, de un molde gue comprende un dispositivo de extraccion

de la rebaba inferior.

1a fig. 11 es una vista esquematica en alzado de dete-
llelpércialmente seccionsda de una cabeza de insuflado del

gsemieleboradc tubular, la cual puede retraerse.

La fig. 12 es une vista esquematica del mendo general
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' Ia fig. 13 es una vista en alzado del soporte robativo
de los moldes que representa esquematicamente las diferentes

foses de fabricacion.

_ Ls fig. 14 es una vista esquematica con arrancados par—

cisles de una variante de cabeza de insuflado en posicidn eg

condida.

La £ig. 15 es una vista en seccidén que corresponde a la

fig. 54, a mayor escala, én posicion aetive de insuflado.

La fig. 16 es uns vista parcial en alzado gue muestra
une varisnte del dispositivo de regulacion del plato porta-

rampas.

Ia fig. 17 s una vista en seccidn segun la 1{nea 17-17

de fig. 16

Segin el ejemplo de ejecucidn de las figs. 1 a 3, la mé
quina segun la invencidn comprende un bastidor compuesto de
un zécalo 1 y de dos montentes verticales 2 y 3. Estos mon-
tantes 1llevan cojinetes 4 en los cuales gira un arbol princi
pal 5, de eje horigontal XX, arrestrado en rotacion continua,
en el sentido indicedo por la flecha £ en la fig. 3, por un

grupo motovariador M por medio de poleas y de correas.

Le extrusora B, representada muy esquematicamente, esta
soportada por el bastidor. Su cabeza de extrusién estd dis-
puesta segin una_direccién vertical YY que pasa por el eje

XX del &rbol 5, y por 1o tanto es radial respecto a este ar—
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bol. Ta extrusora E produce un semielaborade tubular T, por

ejemplb de cloruro de polivinilo rigido.

Ia mdquina comprende ademas un soporte rotativo de mol
des cuyos vaciados de moldeado tienen la forma de los reci-

pientes o frascos a obtener (tambor rotativo).

Este soporte rotativo de los moldes, montado en el eje
5 esta constitufdo por un par de platos verticales 6y 7 80
lidarios del eje 5 y que llevan los moldes metélicos. Estos,
por ejemplo en nimero de seis repartidos por la periferia de
los platos, estén constituidos por dos partes o genimoldes
s saber un semimolde fijo 8 y un semimolde mévil 9, estando
separados estos semimo;des por un. plano de junta vertical P.
Bl plato % 1leva los somimoldes fijos 8 que estan fijados
en é1 (por el-lado de la extrusora E). El plato & lleva los
semimoldes méviles 9 que estén montados de menera que puedan
desplazarse paralelamente aleje XX. Para ello, el plato 6
lleva en su periferia tentos manguitos 10 como moldes hay.
Estos manguitos'estén dispuestos enfrentados a los semimol-
des fijos 8. En cada manguito hay montado de forma deslizan
te un brazo 11 gque lleva en un extremo un semimolde movil 9
y en el otro un par de rodillos 12 que cooperan con una le-
va del mecenismo de abertura y de cierre de los moldes que
se describiré_posteriormente. Ceda semimolde movil 9 es
presionado hacie la posicidn de cierre, es decir en contac-
t0 con el semimolde fijo, por medio de un resorte de llama-
da 13 que rodea el brazo 11 ¥ estd comprimido entre el semi

molde moévil 9 y el manguito 10.
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 Segin la invencidn, el eje YY de la cabeza de extrusidn
E estd desfasado respecto al plano de junta fijo P de los
moldes cerrados en una distancia g.por 10 menos igual a la
mitad del didmetro del semielaborado tubular T. Este desfa
sado d permite al semielaborado T descender libremente entre
los semimoldes abiertos, sin topar con los extremos superior
e inferior de los moldes junto a los cuales las cavidades de
moldeado estén estrechadas bara apretar el semie}aborado en

1la posicién de cierre de los moldes (figs. 1, 5y 6).

' Gomo se vé en la fige 6, cuando tiene luger el cierre
del molde, gracias a su flexibilidad, el semielaborado T se
sitia en el plano de junta P del molde, deforméndose por el
exterior del molde segin una curva en S. Si el eje YI do ex
trusién se hallara en el plano P de los moldes cerrados, seé-
ris necesario desplazar no una sola parte del mol&e, gino
las dos partes 8 y 9 a fin de separarlas para dejar descen-
der libremente ol semielsborado. En vez de ser £fija, la par
te 8 seria pues mévil como la parte 9, lo que complicaria la
construccidn de la méquina. Bl desfasado d permite pues sim
plificar le construccion de la néquina haciendo los semimol-
405 & tijos. Dermite también evitar un sjuste diffcil pare
1levar el eje YY de la cabeza de extrusora en el plano de

junta P de los moldes cerrados.

E1 desplazamiento en treslacibén paralelo al eje XX de
1os semimoldes mdviles 9, para la abertura y el cierre de
los moldes, se obtiene mecénicemente por medio de una leva

tambor 14 soportada por un plato snular 15 de eje XX fijado
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en el montante 2 del bastidor de la maguina por medio de tor

nillos 15a. En la fig. 4, la leva circular 14, de eje XX,

se representa bajo forma desarrollada sobre un plano. - Com=
prende un tramo inclinado 14a para la entrada de los rodillos:
12 de los brazos soportes 11 de los semimoldes 9, una parte

recta 14c de rodadura de los rodillos 12 en posicidn de aber
turae de los moldes y un tramo inclinado 14b de salida de los

rodillos 12 pars el cierre de los moldes.

Los rodillos 12 ruedan normalmente sobre la cara inte-
rior del montente 2 de la mAquina en la posicién de cierre
de los moldes. Fl tramo de entrada 14a es protuberante res-
pecto a la cara interior del montante 2. Empieza en una 20~
ne situada 2 una distancia angular de aproximademente 1202
respecto 8l eje YY de extrusion antes de égte regpecto al.
sentido de rotacidn segiin la flecha £. Acaba y Se une con

une parte recta 14c que mantiene la posicién de abertura en

. un& zona si?uada a una distancia angular de aproximadamente

90¢% respecto. 2l eje YY de extrusidn, siempre antes de éste.
Esta parte recta de rodadura de 1los rodillos 12 en posicidn
de abertura de los moldes se acaba cerca del eje YY de extru
sidn despuds de éste y a una pequefla distancia angular. ©Se
une a la pequefia rampa inclineda 14b de salida de los rodi-

llos 12 para el cierre de los moldes.

Los rodillos 12 de los brazos 11 que llevan los sexmimol
des 9'se aplican sobre la rampa 14g de entrada as{ como so-
bre la parte recta 14¢c de la leva 14 por medio de los resor
tes 13, comprimidos entre los semimoldes mdviles 9 y los man

guitos 10 del plato giratorio 6. Sobre la rampa de entrada
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148, los rodillos 12 se aplican igualmente por medio del par

R o i

de arrsstre en rotacion del tambor rotativo. Como este arras
4re en rotacidn tiende a alejar los rodillos 12 de la rampa
14b de salida, se prevé un dispositivo complementario pare
garantizar la aplicacidn de los rodillos 12 sobre esta ram-
pa de salida 14b y permitir el cierre de los moldes segun la
ley determineda por le forme de la rampa 14b.

Este dispositivo complementario consiste en una ufia 16
que presenta una cara activa 16b inclinada casi paralelamen
te sl perfil de la rampa 14b de salida de la leva tambor, en
su_extremo, es decir casi parslelamente al eje XX de rote—
cién, y una cars activae plana 16a situade en el planc de la
cars interior del montante 2 de la maquina. Esta ufia de to-
pe es llevada por una varilla 1% que desliza en un manguito
18 y termine en un collarin 19 de tope contra el manguito
18. Un resorte helicoidal 20 gue rodea la varilla 17 esté
comprimido entre 1a ufia 16 y el manguito 18. ILa ufia 16 pue-

de ocupar dos posiciones exiremas:

- 1a una (representada en trazo lleno en la figura 4) en la
cual el presorte 20 distendido lleva el collarin 19 a tope
contra la caras posterior del manguito 18: la ufis 16 se halla

entonces a una distancia de la rampa 14b de salida inferior

al didmetro de un rodillo 12,

- 1le otra {representada en trazo discontinuo en la figursa
4) en la cﬁél wa rodillo 12, introducido entre el tramo 141
y la cara activa 16b de la ufia 16 hace recular la ufia 16 con
tra ‘el resorte 20 gue se comprime. La ufia 16 aplica pues
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elasticamente el rodillo 12 sobre el extremo del tramo 14b

de salida.

Durente la rotacidén continua del tambor gque lleva los
moldeé, los rodillos 12 ruedan sobre la cara interior del
montante 2. {moldes cerrados) después entran por el tramo 14a
de entrada,'lo que provoce la sbertura de los moldes, conti-
nuan girando sobre la parte recta 14¢c de 1a leva 14 paras man
tener los moldes en posicidn de abertura, y finalmente lle-
gan &1 tramo 14b-de salida. Los moldes se cierran entonces
progresivamente, después répidamente,-hasta gue los rodillos

12 salen del tramo 14b. El cierre es entonces completo. Da=-

. da la forma del extremo de la rampa 14b, el cierre se produ—

ce de manera seca, con un verdadero golpe del planc de junta
del semimolde mévil 9 sobre el plano de junta del semimolde

fijo 8.

Saliendo del paso comprendido entre el tramo de salida
14b y la ufia 16 de tope eléstico, un rodillo 12 libera le u-
fia 16. Bsta es atreida eldsticamente por su resorte 20. Des
pués el rodillo 17 e halla aplicado contra la cara delante-
ra 16a de la ufla por medio de los resortes 13 de los brazos

11 de los semimoldes 9.

La etraccién de la ufla 16 a su posicidén de reposo inme-
diatemente después de la salida del rodillo 12 de la leva 14
garantiza la fijaéién inmediata de los moldes en posicion de
cierre, as{ que se ha producido el cierre. Esta fijacién in

mediata por medio de la ufia implde el rebote de los semimol-
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des méviles 9 después de su golpe contra el plano de junta

de los semimoldes £ijos, por reaceidn de estos ultimos.

De no haber esta cara activa 16a de ls ufia, se tendria
un rebote durante el breve instante en que el rodillo 12 que
aceba de dejar la rampa 141 no encuentra apoyo en la cara im
terior del montante 2. Este rebote y la sbertura consecuti-
va del mo;de retarder{an el momento a partir del cusl el in-
suflado puede empezar, 1o que aumentarfa en la misma centi-
dad o1 per{odo que va desde el inicio del cierre del molde a
su reabertura. El embleo de este dispositive permite pues
reducir el tiempo de operscidn y eumentar asi la cadencia de

fabricacion.

Inmediatemente después de la cara 16g de fijaciéﬁ, los
rodillos 12 ruedan sobre la cara interior del montante’2 de
1z mdquina, de modo gue los moldes guedan fijados en posicidn,

cerrada.

~ Segin la invencidén y, como se ve en las figs. 3 a 13,
se ha dispuesto uns superficie coftada 21 en la parte supe-
rior del semimolde mévil 9 de manera que se¢ suprima la aris-
ta posterior de este semimolde perpendicular al plano de jun
ta. Para facilidades de fabricacidn de los moldes, esta su-

perficie cortade puede afectar también al semimolde f£ijo.

Para ilustrer le utilidad de esta disposicidn se ha re-
presentado en la fig. 13, en irazo lleno, an trazo interrum-
pido y en trazo mixto, las posiciones sucesivas de unmmolde

que sobrepasa la cabeza de extrusora B y las posiciones co-
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rrespondientes de 1a cabeza del semielaborado extruido. Co-
mo se Ve, para un pequeiio dngulo de rotacibén del molde la su-
perficie cortada 21 pe:cmite al semielaborado T descender una
cant idad notable, muy préxims de la pared exterior del mol-
de, sin topar contra aquélla. Si no hubiera la superficie
cortada, la cabeza dé semielaborado geria parada por la par=
te superior o periférica del molde y no podria descender por
debajo de la posicién en trazo lleno, incluso después de ro-

tacién del molde hacia la posicidén en trazo mixto. La super-

‘ficie cortada 21 permite pues un descenso del semielaborado

mucho més bajo qpelsi no hubiera la superficie cortada y por
consiguiente una velocldad de extrusidn mayor. Luego, por
razén de la gran velocidad de extrusién, la extrusora tiene
tiempo de producir una parte de semielsborado de longitud im-
portante en el intervalo de paso de dos moldes sucesivose.

Por consiguiente, ademds de que esta disposicién permite uti-
lizar moldes de gran sltura para los francos de grandes di-
mensiones, y por lo tanto de gran contenido, presenta la ven-
taja, respecto a la técnica conocida, (para las mismas dimen-
siones de frascos), de permitir la aproximacidn de los mol-
des, y por tanto de disminuir el arco del intervalo entre

1o0s moldes sucesivos y por consiguiente de disminuir el des-
plazaniento del soporte rotativo de los moldes. DLa superfi-
cie cortada 21 permite pues una produccién a un ritmo eleva-

do y una disminucién del desplazemiento de la méquina. - - -

La cevided interior de. moldeo que se Ve.. en las

figss 7 a 9, comprends, aparte del vaciado propiamente dicho
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22 del frasco F, un par de vaciados superiores de apretado

23 en la regidn del cuello del frasco que estan destinados
a fijar el semielaborado tubular T durante el insufledo. Es-

tos vaciados de apretado formados por cavidades sobre del

cuello y a una y otra parte de éste, y unidos al plemno de

junta por medio de superficies cortadas para formar con é8-
te nervaduvesde spretedo, den lugar a orejas 24 de gufa y de
£1jacidn del semielsborado T en ol molde. Estas orejas de
guia y de fijacidn estdn separades del frasco propiamente di
cho‘por estrangulamientos producidos por las nervaduras de
apretado. BEntre los vaciados 23 y el guello del frasco se

prevé una garganta circular de expulsién 25.

Segun le invencidm, la gerganta 25 esté perforada por
un conducto de expulsidn de gas 26 que desemboca en el exte-
rior del molde. Puede haber un conducto de expulsidn de ges
en una sola parte del molde o bien en las dos pertes del mol
de. Puede eventualmente haber varios conductos de expulsiodn
de gas. El didmetro del conducto 26 de expulsion de gas de-
pende del espesor del frasco a fabricar; cuanto mayor €8 €S-
te espesor; mayores deben ser las dimensiones del conducto
de expulsidn de gas; a t{tulo indicativo, para frascos que
tengen un espesor de aproximadamente 3/10 mm, el diametro

del conducto de expulsidn de gas es del orden de.2 mm.

Los geses oclufdos en la materia plastica todevia ce~

liente y reblandecida, qué se desprenden abundantemente du-

_rante el insuflado, son agitados enérgicamente y, como con-

secuencia de la sobrepresidén interna que reina en el frasco
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insuflado F (fig. 9), le pared blanda de este frasco es agu-
jereada junto al orificio del conducto de expulsidn de gas
26 y los gases son dirigidos entonces hacia el conducto de
expulsién de gas 26 por donde son evacuados. El movimiento
¥ 1la ovacuacidén de estos gases se indica en la fig. 9 por me
dic de flechas. Gracias al conducto 26, el frasco F es fa-
cilmente desodorizade después del insuflado sin que esta ope
racifn de expulsidn de gas necesite un trabajo suplementa-
ric. El conducto o conductos de expulsion de gas suponen
pues una garant{a suplementaris de la calided de los 1{qui-

dos contenidos en el frasco.

Segun la invencién igualmente, los moldes estén provise
tos de un dispositivo de extracciodn de la rebaba o extremo

inferior (fig. 10).

Como se puede ver en las figs. ;, 8 y 9, esta rebaba o
extremo 27 resulta del exceso de materia plastica apretado
por la parte inferior del molde y no sometido 2 expansiodn.
Como se ve en le fig. 10, cade semimolde presenta en su par-
te inferior un vaciado 28 que sirve de alojamiento al exce-
dente de materia 27. Este vaciado 28 esté separado de la cg
vidad de moldeo 22 por una arista 29 de apretado del semie-
laborado. En el vaciado 28 de uno de los semimoldes, por e-
jemplo el dél‘semimolde mévil 9, hay montado un garfio 30
deslizante provisto por ejemplo de dos garras 3Csg, 30b situa
das en el lado del plano de junta P del semimolde. Estas

garras eastan destinadas a engancharse en el extremo 27.

La gerra superior 30a estd al nivel de las aristas de
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apretado 29 de manera gue coja el extremo tan préximo como
sea posible del fondo del fresco. Segun la invencion, el
garfio 30 esté vaciado interiormente en 31 para permitir la
circulacidén de un 1{quido de refrigeracidn, por ejemplo a-
gua. PBn su parte inferior, el vaciado 31 del garfio esta u
nido & dos conductos 32 y 32a de llevada y de selida de 1i-
quido de refrigeracion. El garfio 30 es solidaric de lg ve-
rills del émbolo 33a de un cric 33 de simple efecto fijado
en la perte inferior del semimolde. Un conducto 34 de fldi=-
do bajo presién, por ejemplo de aire comprimido, desemboca
en la parte superior del cilindrc de este cric. Este conduc
to 34 estéd unido & un distribuidor del sistema de mando del
que se -hablard posteriormente. EL émbolo del cric pusde deg
plazarse hacia abajo bajo la accidn de este aire comprimido
y, contra un resorte antagonista 330 comprimido entre el ém

bolo y la parte inferior del cilindro del cric.

Fn la posicidn slte del émbolo representada con trazo
lleno, el garfio 30 se halla asimismo en posicion de engan-
che del extremo 2%: En el momento del cerrado del molde, el
extremo que se forma,'es enganchado por las garras 30a ¥ 30b
del garfio que penetran en la materia blanda. En la posi-
cidén baja représentada con trago interrumpido, el garfio 30
arrastra hacie abajo el extremo 27 y lo separa del frasco F,
a ras del fondo de éste. EL fluido de refrigeracién intro-
ducido en el garfio por el conducto 32 permite refrigerar
enérgicamente el extremo para su extraceién. En efecto,por

no estar sometido este extremo como el resto del semielghbo-

redo a la insuflacidn por aire frio gueda pastoso al final
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de la operacidn del insuflado. Por consiguiente, si la ope-
racién de desbarbado tiene lugar demasiado pronto, el descen
g0 del garfio puede no separar el extremo del frasco sino esg
tirar el extremo pastoso. Hasta ghora, para evitar este in-
conveniente, se retardaba el desbarbado. Esta extraccidn

del extremo se haci{e al aire libre, después de la salida del
frasco de éu molde, estando entonces el extremo compleiamen=—

te solidificado.

Como se concibe fAcilmente, este retraso en el desbar-
bado disminufa el ritmo de la produccidn. Gracias al vacie-

do 31 del gerfio 30 y a la circulacién de un fluido de refri

geracidn en el interior de este garfioc, desde el momento en
que se cierra el molde el extremo se halla refrigerado enér-
gicamente y solidifica rédpidemente. La operacidn de extrac-
cién del extremo puede pues hacerse inmediatamente después

de la operacidén de insuflado debido a que el extremo se halla.
entonces en estado sd6lido. Este se separa netamente del fras:

co a ras del fondo gracias al inicio de ruptura creada por

las aristas 29.

Cuando el semielsborado esti aprisionado en un molde
que se presenta bajo le extrusora, es cortado por tijeras 35
(£igs. 1, 2 y 12) montadas en la miquina, entre la cabeza de
extrusién y la parte superior de los moldes. ZLas tijeras 35
ostén articuladas en un punto fijo 36 de suspensién 2 un brg
zo soportado por ejemplo por el cuerpo dé un eric de accio-
nemiento Qe las tijeras. Las tijeras son meniobradas por uh

par de pelancas 37, articuladas asimismo en un punto comin
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- al extremo de una varilla de émbolo de un cric 38, fijado

por ejemplo al montente 3 de la mdquina. El eric 38 es por
ejemplo de doble efecto y funciona bajo la accidn del aire
comprimido. Su émbolo puede ocupar dos posiciones: en la u=-
na las tijeras se cierran por traccién sobre las palancas

37; en la otra, estan abiertas.

En el ejemplo descrito, y para facilidades de represen-—
tacidn, 1la direccidn de corte de las tijeras se ha represen-
tado perpendicular al plano de junta del semimolde 8; desde
luego, estg direccion de corte podria gser diferente y prin-
cipalmente ser paralela & dicho plano de junta, teniendo es-
ta dltima orientacidn en todo caso la ventaja de provocar en
o1 momento del corte un aplanado del semielsborado segun la

direccidén del plano de junta.

Los Srganos de insuflado del semielaborado (fig. 11) es
tan mbntados;en 1a parte superior de los moldes. Los orga-
nos de insuflado son del tipo que puede retrasrse dado que
ostan montados en unc de los semimoldes y deben permitir el
cierre de los moldes sin entorpecer eventualmente el paso de
los moldes bgjo la extrusora. BEs preciso, en efecto, evitar
eventualmente que los drganos de insufledo topen contra la

cabeza de extrusiodn.

Hay el mismo numero de Srganos de insuflado que de mol
des. Cada drgano de insuflado comprende un eric 39 por ejem
plo de doble efecto y de eje oblicuo que se encuentra con
el eje de la cavidad de moldeo. Este cric 39 esta £ijado

por ejemplo a la parte superior del semimolde movil 9. E1



5e

10

15,

20.

25.

- 2] -

5,

eric 39 comprende un mandrilado 40 de gran didmetro y, en

la prolongacién de este mandrilado un mandrilado 41 de did-
petro més pequefic que desemboca en el exterior. En el man-
drilado 40 se desplaza un émbolo 42 cuya varilla lleva en su
extremo une cabeza de insuflado 43 destinada a aplicarse so-
bre la pértevsuperior del molde cerrado sobre el plano de
junta P, En el mandrilado 41 se desplaza una prolongacién 44
de la varilla del émbolo 42. En los extremos del mandrila-
do 40 de gren didmetro desembocan dos conductos 45 y 46 de
alimentacién de fldido bajo presién,'por ejemplo de aire com-
primido para el desplazamiento de la cabeza de insﬁflado 43.
En el mandrilado 41 de pequeﬁo didmetro desemboca un conduc—~
to 47 de insuflado de aire comprimido. Ia cebeza de.insu-
flado 43 as{ como la verille del émbolo que la lleva estdn
atravesadas poflun conducto interior 48. En un extremo, el
conducto 48 desemboca»sobre la cara de la cabeza de insufla-
do que se aplica sobre la parte superior del molde. Por el
otrb_extremo el conducto 48 desemboca en la superficie exte=
rior de la varilla 44 en un orificio destinado a entrar en
comunicacién con el conducto de insuflado 47 cuendo la cabe-
za de ‘insufledo 43 se aplica sobre el molde. = = = = = = =

‘Los conductos 45 y 46 de desplazamiento de la cabeza
de insuflado estén unidos a wna vdlvula de distribucién o
distribuidor D1 y el conducto de insuflado 47 & una vdl-
vula de distribucién D2. Los distribuidores D1 y D2 de
corredera que controlan el funcionamiento de la cabeza de
insuflado 43 en funcién de la rotacién de los moldes, estén

montados en una plataforma giratoria con el eje 5 como se ex~-
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pondrd posteriormente respecto al mando neumdtico central.

~am e, e,

El distribuidor D1 es atravesado radislmente por los conduc—
tos 45 y 46 de desplazamiento de la cabeza de insuflado y
por un conducto 49 de llegada de airé comprimido que desem-
voca entre 1los conductos precedentes. Estd igualmente atra-
vesado cerca de sus extremos por dos orificlos de descarga

50. Su corredera mévil 51 provista en un extremo de una Vva-

 rilla de maniobra 51a y de un rodillo 51k estd accionada por

uns leva circular 52 fijada al montante 2 del bastidor de la
méquina. La corredera 51 comprende dos émbolos y se despla-
za bajo la accién de la varilla de maniobra 51a contra un re-
sorte comprimido entre uno de estos émbolos y el fondo del

cuerpo del distribuidor, entre dos posiciones exiremas. - -

En uns posicién representada en trazo lleno en la fig.
11, la corredera 51 hace comunicar el conducto 45 de re-
tracciSn de la cabeza de insuflado 43 con el conducto 49 de
trafda del aire comprimido, mientras que el conducto 46 de
aplicacién de la cabeza de insuflado commica con un orifi-
cio de descarga 50 (posicidn retrafde de la cabeza de insu=-
flado). En la otra posicidn representada en trazo interrumpi-
do, es el conducto 46 de aplicacién de la cebeza de insufla-

Adp 43 el que comunica por medio de la corredera 51 con el con:

ducto 49 de traida de aire comprimido, mientras que el con-
ducto 45 de retraccién de la cabeza de insuflado estd en la

descarga (posicidén activa de insuflado de la cabeza 43). -

Durante la rotacidg de los moldes y por consiguiente de
cada distribuidor D1 alrededor del eje XX,la carredsra 51 es
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lleveda sucesivamente a una y otra de las posiciones bajo la

accidn de 1la leva 52 sobre la cual rueda su rodillo extremo
51be Por consiguiente, la cabeza de insuflado 43 ocupa las
dos posiciones extremas anteriormente citadas, representada
le una en trago 1leno en la cual estd retraida y permite el
desplazamiento del semimolde mévil respecto al semimolde fi~-
jo 8 y la otra representada en trazo interrumpido en la cual
estd aplicada en la parte superior del molde cerrado, sobre
el plano de junta de los dos semimoldes. El cuerpo del dis-
tribuidor D2 esta atravesado radislmente por el conducto de
insuflado 47, ¥y, & una y otra parte de este, por un conducto
53 de traidg de aire comprimido y por un orificio de descar-
ga 54. Pn el distribuidor D2 se desplaza una corredera 55
con un sélo émbolo. Esta corrodera se prolonga por medio de
una varilla 55a terminada por un rodillo 55b que puede rodar
sobre una leva 56 fijada al montante 2 del bastidor de le md
qﬁina. Ta corredera 55 se desplaza en el cuerpo del distri-
buidor Dé contra un resorte comprimido entre el émbolo de la
corfedera y el fondo del cuerpo del distribuidor. Ia corre-
dera 55 puede ocupar dos posiciones, representada la une en
trazo 1lleno en la cual el conducto de insuflado 47 esta en
comunieacidn con el orificio 54 de descarga y representada
1a otra en trazo interrumpido en la cual el conducto de in=-
suflado 47 esté en comunicacidn con el conducto 53 de trafde
de mire comprimido. Segin que el rodillo extremo 55b de la
corredera 55 esté en contacto o no con la leva 56, la corre-
ders oOcupa uns 1 otra de estas dos posiciones. Como se vera

durante la descripeidn del mando central neumatico, los dis=
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tribuidores D1 y D2 y las levas 52 y 56 estan dispuestos de

tal manera que la alimentacidn de la cabeza de insuflado 43
en aire comprimido se produce cuando aquella esta aplicada
sobre el molde (rodillo 51b y 55b de D1 y D2 en contacto con
las levas 52 y 56) y cuando la alimentacién en aire compri-
mido esté interrumpida durente este tiempo en gque la cabezsa

de insuflado se esconde.

El mando central de fliido bajo presicn, representado
esquemdticemente en la fig. 12 esté destinado a accionar 1los
dispositivos de insuflado, de desbarbado y de tronzado del

semielaborado en funcidn de la rotacidn de los moldes.

Bl aire comprimido, gue procede de una fuente no repre
sentada, llega a la maquina por medio de un conducto princi
pal o colector 5; al cual hay conectados tres conductos fi-
jos 58a, 58b, 58¢c de llegada & un distribuidor giratorio al-
rededor del eje XX y un conducto directo 59 de llegada de

aire a la valvula D4 de distribucidn del cric de las tijeras

35.

Para los dispositivos de insuflado y de desbarbado, el
mando central comprende pues ﬁn distribuidor rotativo de ai-
re comprimido a 1los drganos giratorios que son seis juegos
de distribuidores de sire comprimidc que corresponden & los

geis moldes.

El distribuidor rotativo comprende una parte fija y una
parte giratoria. La parte fija es un manguito 60 de eje XX,

solidario del monténte 2 de la méquina. ~Este manguito com=-
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prende interiormente tres gargantas circulares coaxiales 61a,

61b, 61c en las cuales desembocan los tres conductos fijos
58a, 58b, 58c. En este menguito puede girer un nicleo coa-
xia; 62 que constituye la parte giratoria del distribuidor.
Este nucleo 62, prolongado por un plato giratorio 63, es so-
lidario en rotacion del eje central 5 al cual esta por ejem=
plo soldado. El nucleo 62 es atravesado por tres conductos
que desembocan respectivamente en las tres gargentas circu-
lares 61a, 61b, 61c del manguito fijo 60 y unidos a las val-
vulas de distribucidn, a saber los conductos 49 del distri-
buidor D1 (posicidn escondida de la cabeza 43), 53 del dis-
tribuiddr' D2 {insuflsdo) y un conducto 64 unido a una vale
vula D3 idéntica a D2 para el mendo del cric 33 del garfio
de desbarbado 30. Los tres aistribuidores D1, D2, D3 estan
1 jados en el plato giratorio 63 segun un fédio.de este pla=-
$0 que corresponde a un molde. Como hay seis mo;des en sl
sdporterrotativo, hay seis juegos de estos tres conductos
49, 53, 64 unidos a seis grupos de tres distribuidores D1,
D2, D3 repartidos sobre seis radios del plato 63. Para
ﬁayor claridad del dibujo no se ha representado en la fig.

12 mas que un so0lo juego de conductos y de distribuidores.

Con estos seis juegos de tres distribuidores cooperan
solamente tres levas. tambor bajo la forma de tres rampas cir
culares fijas de idéntico eje XX. Son éstas, las levas 52
de los distribuidores D1, 56 de los distribuidores D2, y wa
leva 65 de los distribuidores D3 que estén fijadas en el mon

tante 2 de la miquina (fig. 3 y 12). Las dos levas 52 y 56
que controlan los érganos de insuflsdo forman un arco de ecir

L4
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cunferencia del mismo angulo central determinado en funcidn

de la duracién del insufledo. Estas levas empiezan algo deg
pués del eje YY de extrusion y se terminen por ejemplo en la
parte opuesta del eje YY. La leva 65 del distribuidor D3

(desbarbado) es muy corta. Esté dispuesta angularmente des—

puds de las levas 52 y 56.

Pars el dispositivo de tronzado del semielsborado, el
conducto fijo y directo 59 conectado en el colector 5? lle~-
va el aire comprimido a un distribuidor unico D4 similar el
distribuidor D1 fijado en el montante 2. Este distribuidor
D4 comprende une correders mévil accionada sucesivamente por
éeis“dedos 66 fijados sobre el plato giratorio 63 enfrente
de los seis moldes, es decir alineados con los distribuido-
res D1, D2, D3 sobre los seis radios del plato 63 que corres
ponden a los seis moldes. Dos conductos 6; Yy 6i§ unen el
distribuidor D4 el cric 38 deAlas tijeras. ILos dedos 66 man
dan.él cierre instantineo de las tijeras a cada paso de un

molde despuds de su sbertura rapida.

Se deseribiré ahora el funcionamiento de la maquina se-

gin 1la invencidn con referencia particularmente & la fig. 13.

Fl 4rbol 5 y por consiguiente los moldes, giran conti-
nuamente alrededor del eje XX. La extrusora funciona tam-
bién continuamente pera producir un semielaborado tubular T
aprisionadc por trozos en‘cada uno de los moldes, sucesive~
mente. Para describir el proceso de fabricacién, se scompa-
fard uno de los moldes durante una revolucién completa, es

decir una vuelta complefa de 3602 .del eje 5.
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Se partira por ejemplo de un molde abierto que se halla
e una distancia anguler del orden de 302 respecto al eje YY
de la extrusora, asutes de ésta respecto al sentido de rota-
cién de la flecha £. En este posicidn, el semielaborado que
sale de la extrusora E no ha alcanzado todavia la longitud
deseada pera ser tomado en un molde y formar un frasco. La
cabeza de insuflado 43 fijada en el molde estéd en posicidn
retrefda. El conducto de insuflado 48 esta igualmente inac—
tivo y el semielaborado T desciende entre las hojas de las
tijeras 35 abiertas. El‘garfio 30 de extraccion del éxtre-

mo 27 estd en posicidn alta.

Cuendo el molde abierto llega junto al eje YY de la ca-
beza de extrusidén (fig. 5), el semielaborado ha alcanzado
une longitud suficiente para la formacidn del frasco. Es en
este momento que, bajo la accidén de la rampa 14b de salida
de la leva 14, el molde se cierra gprisionando un trozo de
semielaborado (figs. 6, 7 y 8). Simlténeamente, bajo la
asccion de un dedo giratorio 66, las tijeras 35 se cierran y
cortgn el semielsborado por encima del molde cerrado. El
molde queda shora fijado gracias a la ufia 16 y a la cara in-
terior del montante 2 de la maquina. A partir del momenio
en que el dedo giratorio 66 ha sobrepasado la valvula de dis

tribucién D4, las tijeras se abren de nuevo.

Despuds de rotacién de un éngulo ¥, los rodillos 51by
55b de las dos valvulas D1 y D2 que mandan la cabeza de in-
sufledo 43 y el conducto de insuflado 48 abordan sus levas
respectivas 52 y 56. ILa cabeza de insuflado 43 se aplica

entonces sobre la parte superior del molde y €l aire compri
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mido es llevado por los conductos 4; y 48 2 la cavidad de
moldeo 22 a fin de realizar el insuflado del semielaborado

7 (figs. 7, 8 y 9). EL semielaborado tubular T aprisionado
én‘el molde es entonces hinchado progresivamenfe. Esta ex~.
pansidn del semielaborado tubular se prosigue durante la du-
racién del giro del molde que gira en un éngulo gz hasta que -
se halla en una posicidon diametralmente opuesta respecto a
la extrusora. Durante esta rotacidn, el semielaborado T soi
dado perfectameﬁte a la parte inferior del molde, por el lu-
gar en que estéd apretado por las aristas 29, queda abierto
por la parte superior y mentenido en una posicidn axial res-
pecto al vaciado 22 del frasco por sus orejas 24 en los va~
ciados de apretado 23 prev;stos en la parte superior del va-
cisdo de moldeado. Esto permite una expansion regular y uni
forme del semielaborado T a una y otra perde del plano de
junta de la cavidad de moldeo, sin hinchsdo excesivo en un
punto particular. Al mismo tiempo, se refrigera el semiela

borado.

Después de la rotacidn del angulo z el insuflado se pa-
ra y la cabeza de insuflado 43 vuelve a su posicion escondi-
da debido al hecho de gue los rodilles 513 y 55k de las val-
vulas correspondientes D1 y D2 dejan las levas 52 y 56. Ade-
mas, en esta posicién, ia vélvula D3 de mando del dispositi-
vo de extraccidn del extremo 2% entra en la leva 65, lo que
provoca el descenso del garfio 30 y la sepsracidn del extre-
mo del frasco F insuflado. Como se ha visto precedentemente
el extremo 27 refrigerado por el fluido de refrigeracidn que

cireula por el interior del garfio se separa limpiamente del
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frasco propiamente dicho debido a que estd completemente 80~

1idificado. ILa extracecidn del extremo se efectia durante el

' tiempo en que el molde gira en un éngulc s. Prosiguiendo su

rotacién segin un dngulo %, el molde empieza a abrirse debi-
do a que los rodillos 12 dejan la cara interior del montante
2 para entrar en la rampa de sberiura 14a. Durante la aber-
tura del molde, se extrae el extremo 25. Mientras, dejando
la leva 65, la vélvula de distribucidn D3 corta la alimenta-
cidn del cric 30 de accionamiento del gérfio y este Wltimo

vuelve a la posicidn alta bajo la accidn de su resorte.

Después de haber girado en un &ngulo 3, el molde esta
complétamente abierto, dado que los rodillos 12 abordan la
parte recta 14c de la leva 14. E1 frasco P que acaba de ser
formado s entonces retiradc del molde. Después el molde gi
ro en un dngulo u que lo vuelve a la posicidn de partida. El
per{odo de rotzcidn del molde del angulo u puede ser aprove-
chado para le inspeccidn de la cavidad de moldeado y su pre-
paracién con vistas al moldeado siguiente, por ejemplo para
la aspersién de un producto aislante que facilite el despren-
dimiento del frasco o bien la colocacidn de una etiqueta
adhesiva o de cualquier otro elemento gque deba efiadirse al

frasco.

Se describiréd ahora, con referencia a las figs. 14 a 17
algunas variantes de ejecucidn de ciertos dispositivos de la

maquing.

La méquina que acabe de describirse puede eguiparse con

diferéntes tipos de cabezas de insuflado.
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Asi{, segin el ejemplo de las figs. 14 y 15, la cabeza
obl{cusa de insuflado 43 se reemplaza por un dispositivo de
insuflado con cric horizontal 68 llevado por el semimolde
mévil 9. Este cric de simple efecto comprende una correde-~
re mévil 69 con ranura de guia io segin une generatriz, que
coopera con un dedo de guis 71 £fijado al cuerpe del cric. lLa
correders 69 se ha prolongado por el lado exterior del cuer-
po del cric por una verilla 72 terminade por un collarin 73.
Un resorte;helicoidal 74, enrollado alrededor de la varilla
72, esté comprimido entre el collari{n 73 y el cuerpo del
cric 68. En el fondo del cilindro del cric desemboca un con
ducto T5 de trafda de aire comprimido unido a un distribui-
dor D5 similar el D2. En su otro extremo, la corredera 69
compfende un mandrilado cilindrico 76 de sje vertical. En
la parte superior que forma el fondo del mandrlladc, desem-
boca un conducto 77 de allmﬁntacion de aire comprimido unido
a una valvula de d;stribucion D6 andloga igualmente al dis-
tribuidor D2. El extremo de la corredera 69 constituye un
eric Yertiéal de simple efecto para la cabeza de insuflado.

Esta estd constituida por un émbolo 78 movil en el mendrils

' do 76. El émbolo que atraviesa de parte a parte el extremo

de la corredera 69 esta terminado en su parte superior por
un collarin 19 y en su parte inferior por una brida 80 que
se aplice sobre el molde en posicidn baja de trabajo y so-
bre la corredera 69 en posicion alta de retraccion. Un re-
sorte 81 esta comprimido entre la corredera 69 y el colla-
rin 79. El pistdn 78 estd atravesedo por un conducto de in- -
suflado 82 unido a una vélvula de distribucién D7 similer
el distribuidor D2. Les tres valvulas de distribucidn D5,
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D6 y D7 estén asimismo accionadas por tres levas circulares

de las cuales dos son las levas 52 y 56 procedentes y la ter
cera una leva similar 83. Ias tres estan montadas de la mis
me maners en el montante 2 del bastidor de la maguina segin
arcos de circulo qoncéntricos y de igusl éngulo central que

el citado anteriormente.

En posicidén retrafde de reposo (fig. 14), la corredera
69 sometida a la accidn de su resorie 74 estd introducida
completamente en el interior del cuerpo del cric. Igualmen—
te la cabeza de insuflado 78 esté subida completamente y el
conducto de insuflado 82 esté unido e la descarga por la val-
vulae de distribucion D7. Para alcenzar la posicién de tra-
bajo (fig. 15), cuando el molde he sobrepasado la extrusora
y se halla cerrado, la corredera 69 desliza sin girar gre—.
cias a la ranura 70 y al dedo 71 de gufa. ILa brida 80 de la
cabeza de insuflado se halla as{ mantenida en un plano pare-
lelo & la carsa superior del molde. Ia cabeza de insufleado
78 se baja comprimiendo el resorte. Bl conducto de insufle—
do 82 comunica entonces con el conducto de trafda de aire
comprimido por la valvula de distribucidn D7.

La retraccidn de la cabeza de insufledo 78 por movimien
tos de avance y retroceso paralelos al eje XX de rotacion de
los moldes permite franquear la zona en que 86© encuentra la
cabeza de extrusora y permite el cierre de los moldes sin
frotamiento de la cabeza de insuflado 78 sobre la parte su=-

perior de los moldes.

Desde luego, la invencidn no estd limiteda en forma al-
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teriormente.

As{ la posicidn del plato 15 que lleva la rampa 14 de
abertura de los semimoldes puede modificarse para sgjustar de
forma precisa el movim;ento de abertura de los semimoldes.
En el ejemplo descrito, los orificios 84 del plato atravesa~
dos por los tornillos 15a son alargados. La regulacion se
efectia desatornillando los tornillos 158, y haciendo girar
después mas o menos el plato 15 despueés de lo cual los tor—
nillos 15a se aprietan de nuevo y se bloquean; sin embargo,
con esta disposicidn el ajuste, no puede efectuarse mas que

con la maquina perada.

Segin una variante representada en las figuras 16 y 1%
el ajuste puede efectuarse en marcha; los tornillos 15a, no
estdn bloqueados de manera que dejen una posibilidad de ro-
tacidn libre al plato en los limites de los orificios alar-
gados 84. El plato 15 comprende.ademas un escote periféri-
co 85 en el cual puede girar un rodillo excéntrico 86 monta-
do en un eje 87 que pasa & través del bastidor 2 y solida-
rio de une palanca 88 cuyo extremo lléva una tuerca 89 ator
nilladae al extremo fileteado de una varilla 90 mandads por
un volante 91 y que pasa a través de un cojinete 92 oscilan
te fijedo al bastidor 2. Ia meniobra del volante provoca el
desplazamiento de la palanéa.y, por consiguniente, la rota=-
cién del rodillo excéntrico y delplato 15. Este dispositi-
vo permite el ajuste de la posicidn de la rampa 14 incluso

durante el funcionamiento de la maquina.
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También las diferentes cabezas de insuflado pueden mon
tarse sobre el semimolde fijo en vez de montarse sobre el se

mimolde mévil 9.

Para el mando de lé cabeza de insuflado, en vez de ha-
ber dos levas 52 y 56 e incluso eventualmente una tercera le
va 83, de igual angulo central.., puede haber una sola leva
circular, con la condicidn de que las vélvulas de distribu-
cion accionadas por estas levas sean del mismo tipo, por e~

jemplo del tipo del distribuidor D2.

Asimismo la invencidn es aplicable a aparatos en que
los moldes estan provistos no ya de una cabeza de insuflado
de desplazamiento alternativo, sino de ﬁna asuja vacia de in
suflado o de un punzén que atravisese la pared del semielabo;

rado y realice la fase de insuflado.

En este caso, el semielaborado encerrado en el molde es

cerrado por sus dos extremos.

Munque el ejemplo descrito representa una magquina gque
comprende seis moldes repartidos glrededor de un plato girap
torio, es evidente gue la invencidn se aplica igualmente a
une méquina gque comprenda un numero diferente de moldes adep
tado a le cedencia de fabricacidn deseada, & las caracter{s-

ticas dimensionales del plato y al funcionamiento de la ex-

trusora.

Finalmente, la miguina es apliceble a la fabricacion de
frascos de cualquier materia termopléstica, orgénica o mine-

ral, es decir a cualgquier materia que pueda reblandecerse de
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une meners reversible bajo la accion del calor.

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Bspafia, sus te-

rritorios y plazas de soberanfe, las siguientes:

REIVINDICACIONES

t

1.- Méquina pera la fabricacidn de recipientes de mate-
rias plésticas, por extrusidn y por insuflado, del tipo gue
comprende un cierto numerc de moldes dispuestos sobre un so-
porte rotativo de eje horizontal y que gira continuamente,
estando separados estos moldes en dos partes por un plano de
Junta vertical yrcomprendiendo un somimolde fijo y un semi-
molde mévil paralelos al eje de rotecidén y del tipo que com—
prende una extrusora que produce continuamente un semielabo=
rado tubular segﬁn una direccion vertical y radial respecto
al eje de rotacidn del soporte de los moldes, y del tipo que
comprende 6rganos\de insuflado, caracferizada porgque el eje
(YY) de la direccidn de extrusidn esta fuera del plano de
junta (P) de los semimoldes fijos (8) ocuando éstos esten

junto a 1a extrusora (E).

2.~ Mdquina segun la reivindicacion 1, caracterizada
porque el eje de extrusidén (YY) es paralelo al plano de
junta (P) de los semimoldes fijos (8) cuando Qstén jun=-
to a 1a'eitrusora y desfasedos respecto'a este plano en una

distencia (d4) por lo menos iguel a la mitad del diametro
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del semielaborado tubular extrufde (T).

3.= Maquina segin la reivindicacidén 1, caracterizada
pérqne se dispone una superficie cortada (21) en la parte
superior de los semimoldes méviles (9) para suprimir la a~
rista posterior de este semimolde pefpéndicular al plano de

junta (P).

4.- Miquina segun la reivindicacidn 1, caracterizada
porque un mecenismo de sbertura, de cierre y de fijacion de
los moldes en dos partes, una de las cuales (8) fija y la
otre (9) mdévil paralelamente al eje de rotacidn, consiste
en una leva tambor (14) coaxial con el eje de rotacidn, en
1a cusl se aplican elasticamente rodillos extremos (12) 4de
vrazos (11) que llevan los semimoldes méviles (9) brazos
paraleloé ai eje de rotacién, coéperando esta leva tambor
con un montante (2) perpendicular al eje de rotacidn, en
ol cual se aplican elasticamente los rodillos (12) en po-

sicidn de cierre.

5 o= Maquina segun la reiv1ndlcacion 4, caracterizads
porque une ufia de tope eldstico (16), movil segun una di-’
reccion perpendicular al eje de rotaclén de los moldes, es~
ta combinada con la leva tambor (14) para'el cierre 4e los
moldes a fin de aplicar en la leva los rodillos extrenos
(12) de los brazos (11) que llevan los semimoldes movi-
les (9) sobre la raﬁpa de salida (14b) de la leva, por
medio de una presidén en el sentido inverso al sentido de ro

tacidn de los moldes.

6.~ Méquina segin la reivindicacion 5, caracterizada
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porque la ufia de tope elastico (16) presenta una cara ver—

tical (16a) perpendicular al eje de rotacion del soporte
de molde en el mismo plano que la superficie del montante
(2) que sirve de apoyo & los rodilles (12) en la posicidn

de‘cierre de los moldes.

7.- Maquina segun la reivindicacidn 4, caracterizada
porque la leva tambor (14) que manda la abertura y el cie-
rre de los moldes es soportada por un plato ({15) y porque
se prevén medios para ajustar en marcha la posicion angular

de ests plato.

8.~ Méquina segin la reivindicacion 1, caracterizada
porgue los moldes presentan en la parte superior del vacie-
do de moldeado, en la zona del cuello, orificios de expul-
sidn de gas (26) que los atraviesan de una a otra parte y

desembocan al exterior.

9.~ Maquina segun la reivindicacion 1, caracterizada
porque cada molde comprende un garfio (30) movil parale-
lemente al plano de junta (P) para extraer la rebaba (27)
formada por el excedente de materie en la parte inferior del
vaciado de moldeado, siendo este garfio vacio y preveyéndo-
se medios (32, 32a) para introducir un 1{quido de refrige--
recién en ol interior de este garfio para solidificar la re-

beba & separar del objetc moldeado.

10.- Miquina segin la reivindicacidn 1, caracterizada

porque el Srgeno de insuflado retraible estd montado en la

parte superior de unc de los semimoldes y comprende una ca=-

beza de insuflado (43) mévil verticalmente para aplicarse
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sobre un oxrificic de la parte superior de cada molds.

11.- Maquina segin la reivindicacidén 10, carscterize-
da porque la cabezs de insuflado (43) esta llevada por un
émbolo (42) movil segun una direccidn oblicua respecto al

pPlano de junta de los moldes.

12.~ Maquina segin la reivindicacidn 10, carscterizada
porque la cabeza de insuflado (78) esta llevada por una
corredera movil segﬁn una direcciéﬁ perpendicular al plano

de junta de los moldes.

13.~ MAquine segun la reivindicaciodn 10, caracterizada
porgue la cabeza de insuflado esta llevads por un brazo que
pivota alrededor de un eje de rotacidn que atraviesa uno de
los semimoldes paralelamento al planoc do junta bajo la ac-

cién de una leva que coopera con un rodillo.

14 .- "MAQUINA PARA LA FABRICACION DE RECIFPIENTES DE MA

TERIAS PLASTICAS".

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
sente memoria que consta de treinta y siete hojas, foliadas
y mecanografiadas por una sols de sus caras, y de once ldmi

nas de dibujos gue la ilustran.
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