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“MAQUINA PARA LA PRODUCCION POR SOPLADO
DE ARTICULOS HUECOS DE MATERIALES TERMO-
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La presente invencién concierne a une méguine
para la produccibn por soplado de erticulos huecos
de materiales termoplésticos.

Eg conocida la existencia de magquinas sople~
doras de articulos huecos de material termoplés—
tico, constitufdas por una o dos esbtaciones de so~
plado gque funcionan de manera alterna con clerre de
los moldes y desplazamiento de una a otrea estacidn,
en gsentido rectilineo slternc, mediante mandos hidriu-
1icos, neuméticos, Gleodinamicos y similares.

PTambién es sebido que la velocidad de produceidn
de los articulos huecos soplados de materisles ter-
moplésticos depende, ademés de la velocldad de extru~
s8idn por la hilera del cuerpo tubular, sobre todo
¥y de maners declisiva por el tlempo de enfriamiento
del objeto soplado contenido dentro del molde refri-
geradoe

Bl inconveniente principal de estas miguinas
conocidag, adembs de las complicaciones mecénicas
debldas sl movimiento alterno de los moldes, esté
constituido por el hecho de que, siendo en glles
el tiempo de enfriamiento iguel el tlempo necesario
para la extrugidén del cuerpc tubular en la medids
guficiente para la formacilén del objeto, al cierre
del molde y el soplado del objeto mismo, y no pudidén-
dose reducir de modo alguno dicho tiempo de enfrie-
miento como no ses en detrimento de una perfecta ejo-
cucidn del objeto — que requiere un minimun de enfria-
miento segin el meterial, el espesor del objeto y la

temperaturs de extrugién - la produceidn es relativa-



nente modeste. o L
Segln 1z presente invencién, se eliminan estos
ineonvenientes fijendo los gruposg portadores de
log moldes 2 un rotor que girs de manere intermiten~
5 te; los grupos estén sujetos al mismo en posicidn
radlal, equidigtantes entre si en un arco de cir-
culo igual al 4ngulo de giro dividido por el nt-
mero de los grupos portadores de moldes; los mol-—
des vienen a ser presentados sucesivemente, por
10. el rétor, delante de una méguina asdecuada pera pro-
ducir por estrusidén un cuerpo tubuler de material
termopléstico, para recoger una porcién de cuerpo
tubular extruso que baja perfectamente coaxil de
une tobera que se encuentra en el rétor soliderio
15, del mismo, estando previgbta una tobers por cada gru—
po portador de moldes; el cuerpo tubuler baje hesta
cubrir la tobera, por la cual un distribuidor insu-
fla aire comprimido mientres el molde es cerrado y
Juego accionado, cerrado, por desplazamientos angu-
20, lares intermitentes del rétor, iguales entre si en
medida angulsr y en tiempo, hacia estaciones sucesi-
vas; en ellas, el cuerpc tubular, por efecto del
aire comprimido, se adhiere (desde la primera po-
sicién de recepcidn del cuerpo tubuler) a las pe~
25. redes del molde y se enfria, y ello hagta la Glti-
ma posicidn, que precede a la de recepcidén del cuer-
po tubular, en la cual se ebren los moldes y el objeto
que se ha formado es expelifo por el aire comprimi-
do procedante de la tobera anteriormente mencionada,

30, Se aclara ulteriormente la invencibén, = con-
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tinuecibn, en wn ejengiov de Nre‘é;'l.g.}zaf:ién dada simplemente
a t{tulo de ejemplo y no de limitacidn, con referencia
a los adjuwntos dibujos, en los cuales =

La Fige 1 representa una méguina segln le inven-
cifn, en seccibn esquemdtice por la linea I-I de la
Pig, 2 ¥

La £ige 2 representa la méguina en seccidn
esquenética por la lines IY-II de la Fig 1.

Como se ve por las figuras, la méguina segln
la invencidn, en el ejemplo de realizecidn represen~
tado, est& constituida por uns base 1 provista de
dos lados 2 paralelos entrs si y superpuestes a diche
base 1, sosteniendo dichos lados un &rbol 3 gque gira
horizontelmente y que lleva, montado libremente con
respecto al mismo, un rétor constituido por dos placas
4 especularmente opuestas ¥ hechas soliderias entre
sl por las columnas 5, sobre cade par de las cuales
esté montado wn dispositivo de moldeo.

En el ejemplo de realizacidn representado,
estén previstos 4 dispositivos de moldeo ortogonales
entre s y sostenidos por ocho columnas 5 (vase le
Fige 2)e

Cadle, dispositivo de moldec estéd constitufda
por dos placas 6, a las cuales estén splicados loa
nedios moldeg ~7-, corredizas sobre los pares de
columnas 5 y accionadas por palancas articuledes 8.

El eje 3 es movido con movimiento continuo,
por ejemplo mediante una correa 9, y transmite su
novimliento al rétor constituido por las placas 4

¥ por lag columnas 5 a través de un dispositivo de



Yy
61637
gvance intermiten 10 (mecenismo de trinquete, mecanis-
mo de crug de Malta y similaggg) que provoea el paso
sucegivo é intermitente en B , i h es el nlmero
de los dispositivos de moldeo montados en el rétor
5e (en el ejemplo representado, n = 4). de ceda uno de
dichos dispositivos de moldeo por les n posiclones
de parada (en este caso, las posiciones I, II, III
y IV, representadas en la Fig. 2), con un tiempo de
desplazemiento igual a 1/n y tlempo de permanencia
10. an cada posicidn igual a (n-1)/n del tiempo empleado
por el eje 3 en efectusr una revolueldn completa.
las palancas articuladas 8 son mendadas por un
sigtéma adecuado cuslguiera, por ejemplo el sistéma
de levas 11, 12 y de punteros 13, 14, representado a
15. titulo iydicetivo en la Pige 1, de modo que dichas
palamms articuladas cierren los medlos moldes 7
en correspondencia de la hilera 15 (o, en general,
de wna méquina capaz de producir por extrusién wn
cuerpo tubular de material pléstico), que en ol
20, ejemplo repregentado se encuentrs en corregpondencia
de la posicién I (fig. 2), ¥ vuselven a abrirlos
después de (n~1)/n de giro, en correspondencia de
la Gltima posicidn de expulsidn (posieidn IV de la
Pige 2)e
25, Log moldes son enfriados por circulacidn de
ggua enviada desde un distribuidor 16, montado sobre
el ojs 3a
Lo méguina ss completada por wn distribuidor
de aire comprimido 17, montado también sobre el eje

306 3, que envia el aire comprimido s toberas 18 para
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el soplado de los articulos huscos que se quleren
producir y para su sucesiva expwlsidne

Las palancas articuladas 8 pueden ser graduadas
para que sea posible regular el cisrre de los mol-

5e des seg¥in lom distintos espesores de los mlismos.

Bl funcionamiento de la méguina es el siguien-—
te:

Ie hilera 15 se encuentre en una posicidn tal que
el tubo extruso viene a encontrarss perfectemente

10. coaxil de la %Hobera 18, de modo que la cubrs en au
novimiento de deacenso hasta el punto deseado.

Una vez ocwrrido este descenso del tubo extruso,
las palances acodadas 8, qua se encueniran en la po-
gicién I, metfian provocando el cierrs de las co-

15. rregpondisntes placas 6, y por tanto de los medlos
moldes 7 sujetos a éstas. BEntonces, el dispositivo
de avance intermitente 10 le hace instenténeemente
recorrer al rdtor un seotor de circulo gue, en sl
cagso repmsentado, es de 902, llevando a una posicidn

20. coaxil de la hilera 15 la tobera siguiente 18.
Durante este desplezamiento, se alimenta por el dis-
tribuldor 17 aire comprimido & través de la primera
tobera 18 dentro de la porcidn de cuerpo tubular con-
tenida en el molde, provocendo la adherencia del ma~

25, terial termopléstico a las peredes del molde y la
formacidn del cuerpo hueco deseado, que, antes de
la llegade a la posiecibén IV, habra tenido todo el
tiempo de enfriarse, ya que el distribuldor 16 sumi-
nistra de menera continua sgua pare el enfriamiento

30 de todos los medios moldes montados en el rdior.
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Simulténeamente al cierre de los médios moldes 7
en la posicidén I, se verifica por las palancas acodam
das 8 la apertwra ds los medios moldes 7 en la posi-
cién IV y la expulsién del objeto huseo que en ellos
se habla formado, expulsién provocada por el aire
comprimido alimentado por el distribuidor 17.

Bl aprovechamiento méiximo de la méquina se
obtiene llevando su veloeidad de rotaecidn al punto
en el cual el enfriamiento total experimentado por el
objeto producido en un molde antes de su expulsidn
o8 ol ninimo necesario para el perfecto logro del
objeto mismos

La presents invencidén, ha sldo ilusirada y descri-
ta en una forma de realizacidén preferida, psro queda
entendido que, en la préetica, podrén introducirse
en ella variantes de ejecucidn sin por ello renunciar
a la proteccidn de la misma.

N O T A

En reswnen:la PATENTE DE INTRODUCCION, recaeré so-
bre las partloularidades de lasg siguientes
REIVINDICACIONE Si~

1.~ MAguina pare la produccién por soplado de
articulos huecos de materiales termoplésticos, provis-
ta de una plwralidad de grupos portadores ds moldes,
caracterizada por el hechp de que los grupos porta~
dores de moldes estén sujetos a un rétor que gira de
menere intermitente, en posicidn radial, equidistan-
tes entre gsi en un arco de cireulo igual al Angulo de
giro dividido por el mimero de los grupos portadores

de moldes, presenténdoge sucesivemente dichos moldes
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delante de una méguina adecuada pears producir por
extrusién un cuerpo tubular de material termoplis—
tico, para recibir una porcidn de cuerpo tubular
extruso, perfectamente coaxil de una tobera solidaris
de dicho r6tor, y aue llega hasta revestir la tobera
misme, a través de la cual un distribuidor insufle
aire comprimido, siendo cerrados los moldes en esta
posicibén y arragtrados luego por desplazamisentos angu~
lares intermitentes de dicho rétor, desplazamientos
que son entre si iguales en medida angular y en tiempo,
hacia posiciones sucesivas, durante las cuales el
cuerpo tubular, por efecto del aire comprimido, se
adhiere a las paredss del molde y se enfris, ello
hasta la pogicién anterior a la de recepcidn del
cuerpo tubular, en la cual los moldes se sbren y
el objeto que se ha formado es expelido por el aire
comprimido procedente de la tobera correspondiente
al molde considseradoe

2+= Miguina para le produccibén por soplado de
artfculos huscos de materisles termoplésticos,
gegtn reivindicacidén 1, caracterizada por el he-
cho de que el eje de rotacidn del rétor es horizon-
tale

3¢~ MAguina para la produccidén por soplado de
articulos huecos de materiales btermoplésticos, segln
la reivindicacidén 1, caracterizada por el hecho de
que los grupos portadores de moldes son corredizos
sobre pares de columnas golidarias del rétor y
estin mandados por palancas articuladas, estando

previstos medios para la extensién y el plegado de
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dicha; palancas articuladas en correspondencia de
la posicién de cierre de los moldes y respectivamente
de la de su aperture.

4.~ MAguina para la produceidn por soplado,de
articulos huscos de materiales termoplésticos, segin
la reivindicacidn 1, caracterizada por el hecho de
gque la distribueidn del aire destinado pera el gopla~
do y la expuslidn de los articulos huecos es obteni-
da mediante distribuldores montados sobre el eje de
la mégquins.

5.~ MAiguina para la produccidn por soplado
de articulos husdos de materiales termoplésticos,
gegln la reivindicacién 1, caracterizada por el hecho
de que el enfriamiento de los moldes es obtenido me~
diante digtribuidores montados sobre el eje de la mé~
quina,

6+~ MAguina para la produceidén por soplado
de articulos huscos de materiales termoplésticos,
segin las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por
el hecho de que las palancas articuladas son graduebles,
para permitir el clerre de los moldes de acuerdo con
sus dimensionese

7.~ Miquine para le produccidn por soplado
de articulos huecos de meterisles termoplésticos,
geglin wne o varias de las reivindiceciones anteriores,
caracterizada por el hecho de que el tiempo de enfrise~
nmiento del articulo soplado as aeproximadamente igual
al tiempo de completa rotacién de la méguine sobre su
propio eje, menos una porcidn angular igual sl angulo
de giro, dividido por el numero de los grupos portado-~
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8o~ "MAQUINA PARA LA PRODUCCION POR SOPLADO
DX ARTICULOS HUECOS DB MATERIAIES TERMOPLASTICOS",
gugtancialmente como se de-scribe ¥ reivindice en la
presente Wemoria que consta de dlez hojas foliadas
v mecanografiadas por una so ;a. de sus caras y se ilus~
tra en los dibujos que a la pisma se acompsiian.

Maﬂric‘{,/ 18 d.e tubre de 1+963.
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Escala variable.
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