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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTB DE INVERNCION
en
EsPalla

por VEINTE afios
a nombre de SOLVAY & CIE, entidad belga, establecida en
33 Prince Albert, Ixelles, Bruselas, Bdlgica, por:

"AQUINA ROTATIVA AUTOMATICA PARA EL SOPLADO DE CUERPOS
HUECOS Y EN PARTICULAR IE BOTELLAS U OBJETOS DE MATERIA
TERMOPLASTICA" .

El presente invento tiene por objeto une mdquina -
rotativa automdtica para el soplado de cuerpos huecos y,
en particular, de botellas u objetos similares de materia
termopldstica.

Se refiere mds particularmente a la realizacidén
de una mdquina sencilla y econdmica, que tiene una veloci-
dad de trabajo y un rendimiento notablemente superiores a
los de las mdquinas ye conocidas,

‘ La méquine conforme al invento tiene une o verias

unidades de soplefo, que comprenden cada una wn molde gue
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se abre y una csbeza de soplado montados sobre un soporie
rotativo, de manera que vienen a presentarse uno despés de
otro bajo uns cabeza de extrusidn, que suministra el tubo
a soplar en dicho molde. De preferencia, el soporte rotati-
vo gira de manera contfnua y a una velocidad constante., Me-
dios que serdn descritos en detalle ulteriormente estdn pre-
vistos para abrir cada molde antes de su paso bajo la cabeza
de extrusidn y para cerrarlo bajo la cabeza de extrusidn,.
Las cabezas de soplado estdn dispuestas en el lado superior
de cada molde. Estas pueden ser desplazadas lateralmente
con relacidén a su trayectoria y estén previstos medios para
retirar temporalmente estaes cabezas de soplado del orificio
de sopledo de los moldes, durante el paso de estos Ultimos
bajo la cebeza de extrusidn, con objeto de evitar toda coli-
sidn entre estas cabezas de sopledo y la cabeza de extrusidn
0 el tubo extruldo.
El soporte rotativo de las unidades de soplado

puede girar élrededor de un eje sustanciaslmente vertical u
horizontal, es decir, que puede estar realizado en forms
de una noria o de un tambor.

. Segin otra caracteristica del invento, la apertura
y el cierre de cads molde, constitufdo por dos semimoldes
complementarios, se obtienen por un dispositivo de rdtula,
Bate dispositivo estd constitufdo por dos palancas siméiricas
que estan articuladas por un extrem¢o sobre un eje deslizan-
te en una vis adecuada, estando articulado el segunde extre-
no de una palanca sobre un semimolde mientires que el extre-
md de ls otra palanca estd articulado sobre upa contrapieza
ndvil, unida al otro semimolde por cumslquier medio apropia-
doe. De preferencia, este acoplamiento estd realizado por
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medio de un eje que se desliza en una gufa, eje sobre el
cual estd montade &e maners deslizante el primer semimole
de citado. La aperturs y el cierre de los moldes se consi-
gue por un desplazemiento epropiadc de uno de los elemen-—
tos de su rdtula o de uno de los élementoa que le estan
unidos. Este desplazamiento estd mendado de preferencia
por un dispositivo de leva,‘con 0 sin la esistencia de un
resorte antagonista.

Este dispositivo de rdtula, para la apertura y
el cierre de los moldes de soplado, asegura por medios de
construccidn muy senciilos, un movimiento sincronizado de
alejamiento y de aproximacidén de los semi-moldes y garan-—
tiza por este hecho una precisidn mdxima de funcionamiento.

Este dispositivo puede aplicarse iguaslmente de
modo ventajoso en otros tipos de mdquinas para el soplado
de cuerpos huecos de materia termoplédstica, por ejemplo,
en une mdquine de funcionamiento alternativo con movimien-
t0 rectilfneo de los moldes.

Estas carscteristicas y otras, gsf como las ven-
tajas de que ellss se derivan, aparecerdn de manera eviden-
te en la descripoeidn subsiguiente de una forma de ejecucidn
preferente, que ilustra el invento a tftulo de ejemplo no
limitativo.

En la descripcidn que sigue, se hard referencia a
los dibujos de las figuras ane jas, en los cuales:

- La figura 1 representa, en alzedo, una mdquina
rotative de soplado conforme al invento con ciertas partes
presentedas en cortes

- la figura 2 representa le misme mdquine vista

de perfil segun las flechas II-II de la figura 1, con cier-
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tas partes vistas en corte;

- lg figura 3 represents una seccidn, & escale
agrandada de un detalle de la figura 1;

- las figuras 4 y 5 representan, en plenta, una
unidad de soplado respectivamente un poco antes y durante
su paso basjo la cabeza de extrusidng

' - la figura 6 representa en corte y a gran esca-
la, una unidad de soplado en el momento de su paso bajo
la cabeza de extrusidn vista segin la 1fnea VI-VI de la
figura 5%

- lg figura 7 representa, en corte y a gran esca=-
la, una unidad de soplado directamente despuds de su paso
bajo la cabeza de extrusidn, vista segin la lf¥fnea VII-VII
de la figura 4.

Haciendo referencis & las figuraes, le mdquins con-
forme al invento para 6l soplado de cuerpos huecos y, en
particular, de botellas u objetos similares de materia ter-
mopldstica, estd constituida por un bastidor 1 sobre el cual
estd montado de manera mdévil, un eje horizontal 2, sccionado
por el motor 3 por medio de un reductor y un variador de ve-=
locided 4 y una trensmisién de cadena 5. Sobre el drbol 2
estd fijade la pieza de soporte 6 a la cual estan unidas
varias unidades de soplado 7, espaciadas angulermente.

Cada unidad de soplado 7 tiene un molde que se
abre, constitufdo por dos semimoldes complementarios 8 y
108, que pueden tener una posicidn aproximada‘y una posicidn
separada, por un desplazamienfo parslelo al drbol 2 es de-
cir, wn desplazamiento transversal con relacidn a la tra—
yectoria de la unidad de scplado correspondiente 7. El drbol

2 gira de msners contfnua y a velocidad constante, llevando

-
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sucesivamente los semimoldes 8, 108 de cada unidad de so-
plado 7 bajo una csbeza de extrusidén 9 o bajo cualquier
otro dispositivo que proporciona un tubo ablandade 10 de
materia termopldstica, a partir del cual se configura la
botella por soplado en los semimoldes 8, 108.

Los semimoldes 8, 108 de cada unidad de soplado
7 eatdn fijos cada uno de manera intercambiable sobre pie=
zas portamolde correspondientes 11, 111. La pieza porta-
molde 111 estd fijada al eje 12, que se desliza a travds
de la'guia 13 fijada sobre la pieza de soporte 6. Este eje
12 estd unido por su extremo opuesto a la contrapieza 14.
La otra pieza portemolde 11 estd montada de maners mévil
sobre el eje 12.

La apertura y el cierre de los semimoldes 8, 108
de cada unided de soplado 7 se consiguen por medio de un
dispositivo de rétula, gque comprende dos palances simdtri-
cas 15, que esten articuladas una & la pieza portamolde 11
v la otra g la contrapieza 14, solidaria de la.pieza porta-
molde 111. Las palancas 15 estdn articuladas ademds entre
si apoydndose sobre un elemento intermedio 16 que estd fijo
a un eje-pulsador 17. Este eje 17 me aesliza en direccidn
radiel en la gufa 18 y su extremo inferior, provisto de una
ruedecilla 117, coopera oon una leve fija 19, que forma
parte integrante de un tubo 20, montado loco sobre el eje
2. Este tubo tiene un brazo 120. A travds del extremo del
brazo 120 de este tubo portaleva 20, estd roscado un eje
de regulacidén 21 provisto de un volante 22. El eje de regu=-
lacidn puede deslizarse axial-mente por rotaecidén en un co-
jinete 23 gue estd montado & su vez sobre el paatidor 1 de

la mdquina, demanera oscilante alrededor del eje transversal

2 28

Sk



20

25

30

123+ Haciendo girar el eje 21 por medio del volante 22, se
hace variar la posicidn angular del brazo 120, y por este
hecho, la posicidén angular del tubo portaleva 20 sobre el
drbol 2, permitiendo asI una regulacidén de la leva 19,

Los resortes 24, interpuestos entre la comtrapieza
14 ¥ 1la gufa 13 del eje 12, tienden a cerrar los moldes de
cada unidad de soplado 7, lo que tiene por efecto sbrir la
rétula, es deoir, poner en alineacidn entre sf las dos pa-
lances {15 y unir los dos semimoldes 8, 108 como se ilustra
en la figura 7 y en la parte inferior de la figura 1.

Durante la rotacién de ,gda uno de las unidades
de soplado 7, cuando estas alcanzan un punto determinado
delante de la cabeza de extrusidn, las ruedecilles 117 del
eje 17 viene a deslizarse sobre la leva 19 la cusl empuja
el eje 17 hacia el exterior. Este eje provoca a su vez el
funcionamiento de la rdtula constitufda por les palancas 15
¥y la pieza intermedia 16 de tal manera que las palancas 15
formen un dngule entre sf, como se ilustra en ls figura 6 y
en la parte superior de la figura 1. En consecuencia, la
pieze portamolde 11 y la contrapieza 14 se gproximen tna a
otra comprimiendo los resortes 24 y, por este hecho, las dos
piezas portamoldes 11, 111 sSe separan en una magnitud co-
rrespondiente, abriendo asf el molde 8, 108,

Cada unidad de soplado 7 se presente asi, con su

molde 8, 108 abierto debajo de la cabeza de extrusidn 9,

por la cual es extruido el tubo de materis plastice ablanda~-
da 10. E1 rubo 10 pasa asf entre los doa semimoldes 8, 108.
En este momento, es decir, en el instante preciso en que el
tubo extrufdo 10 se encuentra exsctamente en el centro de

los dos semimoldes 8, 108, la ruedecillas 117 del eje-pulsa=-

@
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dor 17 sbandona la leva 1S, lo que provoce el cierre instan;
téneo del molde bajo el efecto de los resortes 24, gue vuel=
ven a poner en alineacidén las palencas 15 de la rdtuls.

Grecias al tipo de mando de rdtule descrito, la
aproximacidén de los dos semimoldes puede ser rdpida y sincro-
nizada de manera precisa, lo gue garantizg el centrado co-
rrecto del tubo 10, durante el cierre del molde., Este cen-
trado puede ser regulado actuando sobre la posicidn de la
leva 19, por medio del volante 22, que puede estar provisto
de un sistems de bloqueo no representado. El centrado del
tubo en el molde puede mejorsrse todavia, fijando una horgqui-
1la de centrado, no representado sobre la parte de uno de
los semimoldes,

Las unidades de sopledo tienen ademds un dispoei-
tivo para frenar al final de carrera el movimiento de apro=-
ximacidn de los semimoldes, g fin de evitar un cierre dema-
siado violento bajo la accidn de los resortes 24. A este
efecto, el extremo de cada eje-pWlsador 17 estd provisto en
su parte superior de un pistén 25, que estd alojado de mane-
ra estanca en un cilindro 26, montado sobre la gula 18 del
eje 17. Bste cilindro 26 estd provisot de un agujero 27 de
evecuacidn de aire, en la proximided de su fondo. Durante
le aproximacidn de los semimoldes 8, 108, el pistdén 25 compri-
me el gire aprisionado en el cilindro 26, y frena asf, par-
ticularmente al final de carrera, el desplazamiento del eje-
pulsador 17 ¥, por consiguiente, el movimiento de aproxima-
cidn de los semimoldes 8, 108. Esta accidén de frenado puede
ser reguladas haciendo varisy la luz del agujero 27 de eva=
cuacidén de aire, por ejemplo con ayuda de un grifo o de

cualquier otro medio.

Frd
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La palanca 15 de la rdtula, fijada a la contrapie-
za 14, estd articulade sobre un pivote fileteado 28 rosca-
do en ung hilera 24, monteds de tal menere que puede ser
movida axialmente, unicamente por rotacidn de la hilera 29
en un asiento 30 previsto sobre la contrapiezs 14. Esta
disposicidén permite la regulacidén dela posicidén reciproca
de los dos demimoldes 8, 108.

Dede la disposicién del eje 12, el tubo 10, que
sale de la cabeza de extrusidn 9, puede penetrar entre los
dos semimoldes 8, 108.

Adenmds, como aparece de menera evidente en la fi-
gura 2, la cabeza de extrusidn 9 no se encuentra exactamen—
te en la vertical del 4rbol 2, =ino que estd ligeramente
desviada hacia delante de este drbol con relacidn a su sen-
tido de rotacidn. Ademds los ejes de los moldes 8, 108 de
cada unidad de sopledo 7 no ocupan una posicidn exactamente
radial c¢on relacidn al 4rbol 2, sino que estdn tangentes
a un circulo imaginsrio, coaxial a este drbol.

A fin de que cada molde 8, 108 venga a colocarse
en el curso de su rotmeidn coaxialmente bajo la cabeza de
extrusidn 9, los moldes, 0 por lo menos su parte superior,
deseriben una trayectoria descendente. Estes disposiciones
permiten colocar la cabeze de extrusidn en una posicidn
mds baja o mds préxima a los moldes, sin que eziste peli-
gro des colisidn entre las piezss mdéviles y las piezas fijas,

Después del cierre del molde, el tubo 10 de materia

pldstice ablandade, aprisionsdo entre los dos semimoldes 8,

108, es separado de la cabezs de extrusién e inflado en el

molde por insuflacidn de aire. A este efecto, cada unidad

de soplado 7 tiene igualmente ungs cabeza de soplade 31, en

- 8- 303541
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s conocida, dispuesta sobre el lado superior de los moldes
8, 108, es decir, en el lado del molde que pasa bzjo la caw
beza de extrusidn. Cada cabeza de soplado 31 tiene una teti-
na de soplado 32, que se desliza axialmente, normalmente re—
cogida dentro de la cabeza 31, como se ilustra en la figﬁra
6. Esta tetina puede ser expulsada percialmente, en ciertos
momentos, de la cabeza 31, e introducids en el extremo supe -
rior del tubo de materis pldstica 10, encerrado enire los
dos semimoldes 8, 108, como resalts de la figura 7.

Los movimientos de la tetina de soplado 32 se con=-
siguen, por ejemplo, neumdticamente, con un dispositivo co-
nocido, encerrado en la cabeza de soplado 31. El eire com-
primido necesaerio para los movimientos citados de la tetina
de soplado 32 y pars el soplado del tubo 10, encerrado en
el molde, es llevado a las diferentes cabezas de soplado 32
a través de una Jjunta rotative 35 y del grbol hueco 2 y por
medio de un distribuidor automgtico 34 y de tubos fleXibles
33.

La cabeza de éoplado 3 de cada unidad de sopla-
do 7 estd fijade & un travesafio 36 montedo sobre un eje 37
que se desliza paralelamente al drbol 2 en una gula 38. Los
resortes 319 empujan la cabeza de soplado 31 hacis el molde
8, 108 y lo mantienen normalmente en una posicidn coaxial a
la boca de soplado del molde cerrado, como 8e representa en
las figures 4 y 7.

La cabeza de soplado 31 estd provista ademds de una
ruedecille loca 40, que coopera con une gufa o leva fija 41
prevista sobre la cabezs de extrusidn 9. Durante la rotacidn
del soporte 6 con las unidades de soplado 7, la ruedecilla
40 de la cabeza 3 de soplado 31 viene a contacto con la leva

41 (figure 4), la cual empuja la cabezs 313hadis atrds contra

'\J",.' (NUERN
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la accidn del resorte 39 y la aleja asi lateralm;nfé dé la
cabeze de extrusién 9, impidiendo essi toda colisidn con la
cabezg de extrusidn (figuras 5 y 6). Despuds del cierre de
los semimoldes 8, 108 y del paso de éstos bajo la cabeza
de extrusidn, la ruedecillg 40 de la cabeza de soplado aben-
dona la leva 41 y los resortes 39 llevan la cabeza de sopla-
do 31 hacig adelante a su posicidn coaxial con los moldes
8, 108, Este desplazamiento puede ser controlado por una
guia, no representada, fijade al bastidof 1 de la mdquine
y que impide toda vibracidn de los ejes 3J7, actuando sobre
ol extremo de &stog opuesto a las cabezas de soplado.

Una vez que las cabezas de soplado 31 han recupe~
rado su posicidn por encime de los moldes, el distribuidoer
de aire comprimido 34 provoca en primer lugar la introduc-
cidn de la tetina de sopledo 32 en el tubo 10 de materia
pléstica, encerrado en el molde, y luego la insuflacidn de
aire a travds de esta tetina (figura 7). |

A continuscidn, la tetina de soplade 32 se recoge
de nuevo en la cabeza de soplado 31 y el objeto moldeado
cae del wmolde durante su egpertura un poco antes de su pase-
da siguiente bajo la caebeza de extrusidn.

Se puede mantener igualmente la tetina de soplado
32 en su sitio durante le gpertura de los moldes y facilitar
por este hecho el desmoldeo, provocendo la expulsidn del
objeto moldeado por insuflacidn de aire comprimido a trevés
de la tetina, antes de la recogida de esta Ultima., La teti-
na de soplado puede ser mantenida en este caso lateralmente
en su sitio, durante ls apertura de los moldes, por uns
gula (no representada) fijada al bastidor de la mdquine y

que actus sobre el extremo de los ejes 37 opuestos a las
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cabezas de soplado. Los objetos moldeados, expulsados de los
moldes, pueden ser guiados y reunidos por medio de cualquier
dispositivo spropiado. Asf, por ejemplo, se puede fijer wn
colector en forma de embudo sobre el bastidor de la médquina,
de tal maners que su parte ensanchada esté bajo los moldes,
en el lugar de su abertura y que su cola dirija los objetos
desmoldeados hacia un dispositivo de evacuacidn.

Cada molde 8, 108 puede ser refrigerado por una
¢irculacidn de sgus, realizdndose la glimentacidn y el vacia-
do del flufdo de refrigeracidn con ayuda de una junta rote=
tiva, montada sobre el drbol hueco 2 y de tubos flexibles no
representados. La refrigeracidn de los moldes no debe ser de
todos modos demasiado intensa, por que el objeto moldesdo
describe una trayectoria bastante importante despuds de su
soplado y antes de su desmoldeo, de maners que dispone de
un tiempo de refrigeracidn en el molde relativamente largo.

Es bien evidente que el inveno no estd limitado
en la forms de ejecucidn que acaba de ser descrita e ilustra-
da, 2ino que puede constituir el objeto de modificaciones,
particularmente de orden constructivo, gque no salen de su
marco, ni de su espfritu. AsI, por ejemplo, las caracterise
ticas del invento tales como la rotecidn continua y a velo-—
cidad constante de las unidades de soplado, el accionamien-
to de loé moldes por rdtulas y otros pueden aplicarse tam-
bién ventajosamente a una mdquina, en la cual el soplado se
realiza por el lado de los moldes opuesto a la cabeza de

extrusidn.
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Bsta solicitud que corresponde g la presentada en
Italia el 29 de Agosto de 1963 con el ne18032/63se acoge &
los beneficios del artfoule 51 del vigente Estatuto sobre
Propiedad Industrial.

NOTA

Los puntos de invencidn propie y nueva que se pre~
sentan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en
Espaiia, por VEINTE afios, son los siguientes:

12 .~ Mdguina rotativa automdtica para el soplade
de cuerpos huecos y en particular de botellas, u objetos
gimilares, de materia termopldstica, caracterizada por que
une o vearias unidades de soplado, que comprenden cada une
un molde que se abre y una cabeza de soplado respectiva,
estan montedas ascbre un soporte rotativo, de manera que
vienen a presentarse une tras otra bajo una cabeza de exiru-
sidn que suminisira un tubo de materia plédstica e soplar en
ol molde, estando previsios medios para sbrir cade uno de
los moldes antes de su paso bajo la cabeza de extrusidn y
para cerrarlo bajo esta cabeza, mientras gue cada cabeza de
soplado estd dispuesta en el lado superior del molde respec—
tivo, es decir, en el lado de este que pasa bajo la cabeza
de extrusidn, y es desplazable transversalmente a la trayec=-
toria de las unidades de soplado, estando previstos medios
para retirar.femporalmente cada cabeza de soplado 1ateralmen;

te de la boca de soplado del molde respectivo Qurante su

- -
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paso bajo la cabeza de extrusidn, con objeto de evitar toda
colisgidn entre le eabeza de soplado y la cabezg de extrusién
o el tubo extruldo,

2¢,~ Médquina segun la reivindicacidn 12, en la cual
el soporte rotativo de las unidedes de soplado girs de prefe-
rencia de manera contfnua y a velocidad constante.

32 ,~ Mdquina segin la reivindicacidn 22, en la cual
el soporte rotativo de las unidades de soplado gira alrededori
de ur eje sustancialmente vertical u horizontal.

42 .~ Mdquina segin la reivindicacidn 12, en la cual
la cabeza de soplado estd montada de manera deslizante trans—
versalmente s la trayectoris de la unidad de soplado respec=-
tiva, estd solicitada por resortes hacia la cabeza de extru-
gidn y es empujada y alejada temporalmente en direccidn o-
puesta por una leva fija prevista sobre la cabeza de extru—
8idn o viceversa.

5¢ .~ Mdquina segin la reivindicacidn 12, en la cual
la aperturag y el cierre de cada molde constituido por dos
semimoldes complementarios se congiguen por un dispositivo
de rdtula, que comprende dos palancas simdiricas articula-
dag sobre un elemento intermedio, estando articulado el otro
extremo de una de las palancas Sobre uno des los semimoldes,
mientres que el otro extremo de la segunda palanca estd arti-
culado sobre una contrapieza deslizante o similar, acoplada
al otro semimolde por una transmisidn adecuada, estando pre-
vistos medios'para desplazar de maners obligatoria uno de
los elementos de la rdétula y uno de 108 elementos méviles
que le estan unidos con objeto de asegurar la apertura y el
cierve del molde respectivo.

69 o= Mdquina segin la reivindicacidn 58, en la cual

o s e 2T, .
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la contrapieza deslizante es solidaria del semimolde que es
mandado por el eje deslizante en una gufs adecuada, eje sobre
el cual ost4 montado de preferencia de manera deslizante el
otro semimolde.

72 ,- Mdquins segin la reivindicacidn 52, en la cusal
sobre la cbntrapieza y/o sobre uno de los semimoldes, actuan
resortes que tienden a cerrar el molde distendiendo la rétu-
la, es decir, alineando las palancas de esta ultims, mien-
tras que el elemento intermedio sobre el cual estan articu-
ladas estas dos palancas puede ser desplagado por una leva
en el sentido de la apertura del molde, accionando la rdtula
contra el efecto de dichos resortes. |

82,~ NMdquina segin la reivindicacidén 52, en la cual
el elemento intermedio, sobre el cual estan articuladas las
dos palences de la rdtula, es solidario de un eje-pulsador
deslizente en una gufa y que coopera con una leva.

99 ,~ Mdouina segin ls reivindicacidn 8¢, caracteri-
zeda por que tiene medios para desacelerar al final de carre-
ra el movimiento de cierre de los semimoldes, estando consti-
tufdos de preferencia estos medios por un pistén o similar
solidario del eje~pulsador de la rdtula que estd inserto de
manere estenca en un c¢ilindro correspondiente fijo, provisto
de un sgujero terrajasfo regulable pers le evacuacidn del aire.

102 ,= Mdquina segdn la reivindicacidén 12, caracte-
rizada por que la cabeza de extrusidn estd desviada con rela-
cidn al pleno vertical que pasa por el eje de rotacidn de las
unidades de soplado, y esto hacia delante con relacidn al
sentido de rotacidn de estas unidades, mientras que los mol-
des de cada unidad de soplado estan montados sobre su sopor-
te de tal maners que se presentan vertical y coaxialmente con

39541
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relacién a la cabeza de extrusién.

11¢ .~ Mdquina rotativa automdtica para el soplado
de cuerpos huecos y en particular de botellas u objetos simi-
lares de materis termopldstica.

Tal y como se ha descrite en la Memoria que antece-
de, representado en los dibujos gue se acompafian y con los
fines que se han especificado.

Beta Memoria consta de quince hojas escrites a
mdquina por una sclas cara. Z: Lt
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