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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para solicitar
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

en
E S P A Ñ A  

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

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

El presente invento tiene por objeto una máquina 
rotativa automática para el soplado de cuerpos huecos y, 
en particular, de botellas u objetos similares de materia 
termoplás tica.

Se refiere más particularmente a la realización 
de una máquina sencilla y económica, que tiene una veloci­
dad de trabajo y un rendimiento notablemente superiores a 
los de las máquinas ya conocidas.

La máquina conforme al invento tiene una o varias 
unidades de soplado, que comprenden cada una un molde que
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se abre y una cabeza de soplado montados sobre un soporte 
rotativo, de manera que vienen a presentarse uno despás de 
otro bajo una cabeza de extrusión, que suministra el tubo 
a soplar en dicho molde. De preferencia, el soporte rotati­
vo gira de manera continua y a una velocidad constante. Me­
dios que serán descritos en detalle ulteriormente están pre­
vistos para abrir cada molde antes de su paso bajo la cabeza 
de extrusión y para cerrarlo bajo la cabeza de extrusión.
Las cabezas de soplado están dispuestas en el lado superior 
de cada molde. Estas pueden ser desplazadas lateralmente 
con relación a su trayectoria y están previstos medios para 
retirar temporalmente estas cabezas de soplado del orificio 
de soplado de los moldes, durante el paso de estos Ultimos 
bajo la cabeza de extrusión, con objeto de evitar toda coli­
sión entre estas cabezas de soplado y la cabeza de extrusión 
o el tubo extruído.

El soporte rotativo de las unidades de soplado 
puede girar alrededor de un eje sustancialmente vertical u 
horizontal, es decir, que puede estar realizado en forma 
de una noria o de un tambor.

Segdn otra característica del invento, la apertura 
y el cierre de cada molde, constituido por dos semimoldes 
complementarios, se obtienen por un dispositivo de rótula. 
Este dispositivo está constituido por dos palancas simétricas 
que están articuladas por un extremo sobre un eje deslizan­
te en una via adecuada, estando articulado el segundo extre­
mo de una palanca sobre un semimolde mientras que el extre­
mo de la otra palanca está articulado sobre una contrapieza 
móvil, unida al otro semimolde por cualquier medio apropia­
do. De preferencia, este acoplamiento está realizado por

30354Í



5

10

15

20

25

30

medio de un eje que se desliza en una guía, eje sobre el 
cual está montado de manera deslizante el primer semimol- 
de citado. La apertura y el cierre de los moldes se consi­
gue por un desplazamiento apropiado de uno de los elemen­
tos de su rótula o de uno de los elementos que le están 
unidos. Este desplazamiento está mandado de preferencia 
por un dispositivo de leva, con o sin la asistencia 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 sencillos, un movimiento sincronizado de 
alejamiento y de aproximación de los semi-moldes y garan­
tiza por este hecho una precisión máxima de funcionamiento.

Este dispositivo puede aplicarse igualmente de 
modo ventajoso en otros tipos de máquinas para el soplado 
de cuerpos huecos de materia termoplàstica, por ejemplo, 
en una máquina de funcionamiento alternativo con movimien­
to rectilíneo de los moldes.

Estas características y otras, así como las ven­
tajas de que ellas se derivan, aparecerán de manera eviden­
te en la descripción subsiguiente de una forma de ejecución 
preferente, que ilustra el invento a título de ejemplo no 
limitativo.

En la descripción que sigue, se hará referencia a 
los dibujos de las figuras anejas, en los cuales:

- La figura 1 representa, en alzado, una máquina 
rotativa de soplado conforme al invento con ciertas partes 
presentadas en corte;

- la figura 2 representa la misma máquina vista 
de perfil según las flechas 11-11 de la figura 1, con cier-
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- la figura 3 representa una sección, a escala 
agrandada de un detalle de la figura 1;

- las figuras 4 y 5 representan, en planta, una 
unidad de soplado respectivamente un poco antes y durante 
su paso bajo la cabeza de extrusión;

- 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 extrusión vista segün la linea VI-VI de la 
figura 5;

- la figura 7 representa, en corte y a gran esca­
la, una unidad de soplado directamente despuós de su paso 
bajo la cabeza de extrusión, vista segán la linea VII-VII 
de la frgura 4 *

Haciendo referencia a las figuras, la máquina con­
forme al invento para el soplado de cuerpos hueoos y, en 
particular, de botellas u objetos similares de materia ter- 
moplástica, está constituida por un bastidor 1 sobre el cual 
está montado de manera móvil, un eje horizontal 2, acoi onado 
por el motor 3 por medio de un reductor y un variador de ve­
locidad 4 y una transmisión de cadena 5. Sobre el árbol 2 
está fijada la pieza de soporte 6 a la cual están unidas 
varias unidades de soplado 7, espaciadas angularmente.

Cada unidad de soplado 7 tiene un molde que se 
abre, constituido por dos semimoldes complementarios 8 y 
108, que pueden tener una posición aproximada y una posición 
separada, por un desplazamiento paralelo al árbol 2 es de­
cir, un desplazamiento transversal con relación a la tra­
yectoria de la unidad de soplado correspondiente 7. El árbol 
2 gira de manera continua y a velocidad constante, llevando

-  4



í

5

10
t

15

20

25

30

sucesivamente los semimoldes 8, 108 de cada unidad de so­
plado 7 bajo una cabeza de extrusión 9 o bajo cualquier 
otro dispositivo que proporciona un tubo ablandado 10 de 
materia termoplástica, 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 están fijos cada uno de manera intercambiable sobre pie­
zas portamolde correspondientes 11, 111. La pieza porta- 
molde 111 está fijada al eje 12, que se desliza a través 
de la guía 13 fijada sobre la pieza de soporte 6. Este eje 
12 está unido por su extremo opuesto a la contrapieza 14- 
La otra pieza portamolde 11 está montada de manera móvil 
sobre el eje 12.

La apertura y el cierre de los semimoldes 8, 108 

de cada unidad de soplado 7 se consiguen por medio de un 
dispositivo de rótula, que comprende dos palancas simétri­
cas 15) que están articuladas una a la pieza portamolde 11 
y la otra a la contrapieza 14, solidaria de la.pieza porta- 
molde 111. Las palancas 15 están articuladas además entre 
sí apoyándose sobre un elemento intermedio 16 que está fijo 
a un eje-pulsador 17. Este eje 17 se desliza en dirección 
radial en la guía '18 y su extremo inferior, provisto de una 
ruedecilla 117, coopera oon una leva fija 19, que forma 
parte integrante de un tubo 20, montado loco sobre el eje 
2. Este tubo tiene un brazo 120. A través del extremo del 
brazo 120 de este tubo portaleva 20, está roscado un eje 
de regulación 21 provisto de un volante 22. El eje de regu­
lación puede deslizarse axial-mente por rotación en un co­
jinete 23 que está montado a su vez sobre el bastidor 1 de 
la máquina, demanera oscilante alrededor del eje transversal
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123* Haciendo girar el eje 21 por medio del volante 22, se 
hace variar la posición angular del brazo 120, y por este 
hecho, la posición angular del tubo portaleva 20 sobre el 
árbol 2, permitiendo asi una regulación de la leva 19.

Los resortes 24-, interpuestos entre la comtrapieza 
14 y la guía 13 del eje 12, tienden a cerrar los moldes de 
cada unidad de soplado 7, lo que tiene por efecto abrir la 
rótula, es decir, poner en alineación entre si las dos pa­
lancas 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 rotación de cada ono de las unidades 
de soplado 7# cuando estas alcanzan un punto determinado 
delante de la cabeza de extrusión, las ruedecillas 117 del 
eje 17 viene a deslizarse sobre la leva 19 la cual empuja 
el eje 17 hacia el exterior. Este eje provoca a su vez el 
funcionamiento de la rótula constituida por las palancas 15 
y la pieza intermedia 16 de tal manera que las palancas 15 
forman un ángulo entre sí, como se ilustra en la figura 6 y 
en la parte superior de la figura 1. En consecuencia, la 
pieza portamolde 11 y la contrapieza 14 se aproximan una a 
otra comprimiendo los resortes 24 y, por este hecho, las dos 
piezas portamoldes 11, 111 se separan en una magnitud co­
rrespondiente, abriendo así el molde 8, 108.

Cada unidad de soplado 7 se presenta asi, con su 
molde 8, 108 abierto debajo de la cabeza de extrusión 9# 
por la cual es extruido el tubo de materia plástica ablanda­
da 10. El rubo 10 pasa asi entre los dos semimoldes 8, 108. 
Bn este momento, es decir, en el instante preciso en que el 
tubo extruido 10 se encuentra exactamente en el centro de 
los dos semimoldes 8, 108, la ruedecillas 117 del eje-pulsa-



doy 17 abandona la leva 1$, lo que provoca el cierre instan­
táneo del molde bajo el efecto de los resortes 24, que vuel­
ven a poner en alineación las palancas 15 de la rótula*

Gracias al tipo de mando de rótula descrito, la 
aproximación de los dos semimoldes puede ser rápida y sincro­
nizada de manera precisa, lo que garantiza el centrado co­
rrecto del tubo 10, durante el cierre del molde. Este cen­
trado puede ser regulado actuando sobre la posición de la 
leva 19, por medio del volante 22, que puede estar provisto 
de un sistema de bloqueo no representado. El centrado del 
tubo en el molde puede mejorarse todavía, fijando una horqui­
lla de centrado, no representado sobre la parte de uno de 
los semimoldes.

Las unidades de soplado tienen además un disposi­
tivo para frenar al final de carrera el movimiento de apro­
ximación de los semimoldes, a fin de evitar un cierre dema­
siado violento bajo la acción de los resortes 24. A este 
efecto, el extremo de cada eje-pKlsador 17 está provisto en 
su parte superior de un pistón 25, que está alojado de mane­
ra estanca en un cilindro 26, montado sobre la guía 18 del 
eje 17. Este cilindro 26 está provisot de un agujero 27 de 
evacuación de aire, en la proximidad de su fondo. Durante 
la aproximación de los semimoldes 8, 108, el pistón 25 compri­
me el aire aprisionado en el cilindro 26, y frena así, par­
ticularmente al final de carrera, el desplazamiento del eje- 
pulsador 17 y, por consiguiente, el movimiento de aproxima­
ción de los semimoldes 8, 108. Esta acción de frenado puede 
ser regulada haciendo variar la luz del agujero 27 de eva­
cuación de aire, por ejemplo con ayuda de un grifo o de 
cualquier otro medio.
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La palanca 15 de la rótula, fijada a la contrapie­
za 14, está articulada sobre un pivote fileteado 28 rosca­
do en una hilera 24, montada de tal manera que puede ser 
movida axialmente, únicamente por rotación de la hilera 29 
en un asiento 30 previsto sobre la contrapieza 14. Esta 
disposición permite la regulación déla posición recíproca 
de los dos demimoldes 8, 108.

Dada la disposición del eje 12, el tubo 10, que 
sale de la cabeza de extrusión 9, puede penetrar entre los 
dos semimoldes 8, 108.

Además, como aparece de manera evidente en la fi­
gura 2, la cabeza de extrusión 9 no se encuentra exactamen­
te en la vertical del árbol 2, sino que está ligeramente 
desviada hacia delante de este árbol con relación a su sen­
tido de rotación. Además los ejes de los moldes 8, 108 de 
cada unidad de soplado 7 no ocupan una posición exactamente 
radial con relación al árbol 2, sino que están tangentes 
a un circulo imaginario, coaxial a este árbol.

A fin de que cada molde 8, 108 venga a colocarse 
en el curso de su rotación coaxialmente bajo la cabeza de 
extrusión 9, los moldes, o por lo menos su parte superior, 
describen una trayectoria descendente. Estas disposiciones 
permiten colocar la cabeza de extrusión en una posición 
más baja o más próxima a los moldes, sin que exista peli­
gro de colisión entre las piezas móviles y las piezas fijas.

Despuós del cierre del molde, el tubo 10 da materia 
plástica ablandada, aprisionado entre los dos semimoldes 8, 
108, es separado de la cabeza de extrusión e inflado en el 
molde por insuflación de aire. A este efecto, cada unidad 
de soplado 7 tiene igualmente una cabeza de soplado 3 1, en
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sí conocida, dispuesta sobre el lado superior de los moldes 
8, 108, es decir, en el lado del molde que pasa bajo la ca­
beza de extrusión. 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 figura 
6. Esta tetina puede ser expulsada parcialmente, en ciertos 
momentos, de la cabeza 31, e introducida en el extremo supe­
rior del tubo de materia plástica 10, encerrado entre los 
dos semimoldes 8, 108, como resalta de la figura 7.

Los movimientos de la tetina de soplado 32 se con­
siguen, por ejemplo, neumáticamente, con un dispositivo co­
nocido, encerrado en la cabeza de soplado 31. El aire com­
primido necesario para los movimientos citados de la tetina 
de soplado 32 y para el soplado del tubo 10, encerrado en 
el molde, es llevado a las diferentes cabezas de soplado 32 
a travós de una junta rotativa 35 y del árbol hueco 2 y por 
medio de un distribuidor automático 34 y de tubos flexibles 
33.

La cabeza de soplado 31 de cada unidad de sopla­
do 7 está fijada a un travesase 36 montado sobre un eje 37 
que se desliza paralelamente al árbol 2 en una guía 38. Los 
resortes 39 empujan la cabeza de soplado 31 hacia el molde 
8, 108 y lo mantienen normalmente en una posición coaxial a 
la boca de soplado del molde cerrado, como se representa en 
las figuras 4 y 7.

La cabeza de soplado 31 está provista además de una 
ruédecilla loca 40, que coopera con una guia o leva fija 41 
prevista sobre la cabeza de extrusión 9* Durante la rotación 
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 (figura 4), la cual empuja la cabeza 31 abacia atrás contra
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la acción del resorte 39 y la aleja así lateralmente de la 
cabeza de extrusión 9* impidiendo así toda colisión con la 
cabeza de extrusión (figuras 5 y 6). Despuós del cierre de 
los semimoldes 8, 108 y del paso de óstos bajo la cabeza 
de extrusión, la ruedecilla 40 de la cabeza de soplado aban­
dona la leva 41 y los resortes 39 llevan la cabeza de sopla­
do 31 hacia adelante a su posición coaxial con los moldes 
8, 108. Este desplazamiento puede ser controlado por una 
guía, no representada, fijada al bastidor 1 de la máquina 
y que impide toda vibración de los ejes 37) actuando sobre 
el extremo de óstos opuesto a las cabezas de soplado*

Una vez que las cabezas de soplado 31 han recupe­
rado su posición por encima de los moldes, el distribuidor 
de aire comprimido 34 provoca en primer lugar la introduc­
ción de la tetina de soplado 32 en el tubo 10 de materia 
plástica, encerrado en el molde, y luego la insuflación de 
aire a travós de esta tetina (figura 7).

A continuación, la tetina de soplado 32 se recoge 
de nuevo en la cabeza de soplado 31 y el objeto moldeado 
cae del molde durante su apertura un poco antes de su pasa­
da siguiente bajo la cabeza de extrusión*

Se puede mantener igualmente la tetina de soplado 
32 en su sitio durante la apertura de los moldes y facilitar 
por este hecho el desmoldeo, provocando la expulsión del 
objeto moldeado por insuflación de aire comprimido a travós 
de la tetina, antes de la recogida de esta til tima. La teti­
na de soplado puede ser mantenida en este caso lateralmente 
en su sitio, durante la apertura de los moldes, por una 
guía (no representada) fijada al bastidor de la máquina y 
que actúa 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 apropiado. Así, por ejemplo, se puede fijar un 
colector en forma de embudo sobre el bastidor de la máquina, 
de tal manera que su parte ensanchada está bajo los moldes, 
en el lugar de su abertura y que su cola dirija los objetos 
desmoldeados hacia un dispositivo de evacuación.

Cada molde 8, 108 puede ser refrigerado por una 
circulacidn de agua, realizándose la alimentación y el vacia­
do del fluido de refrigeración con ayuda de una junta rota­
tiva, montada sobre el árbol hueco 2 y de tubos flexibles no 
representados. La refrigeración de los moldes no debe ser de 
todos modos demasiado intensa, por que el objeto moldeado 
describe una trayectoria bastante importante después de su 
soplado y antes de su desmoldeo, de manera que dispone de 
un tiempo de refrigeración en el molde relativamente largo.

Es bien evidente que el inveno no está limitado 
en la forma de ejecución que acaba de ser descrita e ilustra­
da, sino que puede constituir el objeto de modificaciones, 
particularmente de orden constructivo, que no salen de su 
marco, ni de su espíritu. Así, por ejemplo, las caracterís­
ticas del invento tales como la rotación continua y a velo­
cidad constante de las unidades de soplado, el accionamien­
to de los moldes por rótulas y otros pueden aplicarse tam­
bién ventajosamente a una máquina, en la cual el soplado se 
realiza por el lado de los moldes opuesto a la cabeza de 
extrusión.
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N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta Patente de Invención en 
Espa&a, por VEINTE años, son los siguientes:

1 3 Máquina rotativa automática para el soplado 
de cuerpos huecos y en particular de botellas, u objetos 
similares, de materia termoplàstica, caracterizada por que 
una o varias unidades de soplado, que comprenden cada una 
un molde que se abre y una cabeza de soplado respectiva, 
están montadas sobre un soporte rotativo, de manera que 
vienen a presentarse una tras otra bajo una cabeza de extru­
sión que suministra un tubo de materia plástica a soplar en 
el molde, estando previstos medios para abrir cada uno de 
los moldes antes de su paso bajo la cabeza de extrusión y 
para cerrarlo bajo esta cabeza, mientras que cada cabeza de 
soplado está dispuesta en el lado superior del molde respec­
tivo, es decir, en el lado de este que pasa bajo la cabeza 
de extrusión, y es desplazable transversalmente a la trayec­
toria de las unidades de soplado, estando previstos medios 
para retirar temporalmente cada cabeza de soplado lateralmen­
te de la boca de soplado del molde respectivo durante su
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paso bajo la cabeza de extrusión, con objeto de evitar toda 
colisión entre la cabeza de soplado y la cabeza de extrusión 
o el tubo extruído.

23.- Máquina segdn la reivindicación 13, en la cual 
el soporte rotativo de las unidades de soplado gira de prefe­
rencia de manera continua y a velocidad constante.

3&.- Máquina segdn la reivindicación 23, en la cual 
el soporte rotativo de las unidades de soplado gira alrededorl 
de un eje sustancialmente vertical u horizontal.

43.- Máquina segtin la reivindicación 13, en la cual 
la cabeza de soplado está montada de manera deslizante trans­
versalmente a la trayectoria de la unidad de soplado respec­
tiva, está solicitada por resortes hacia la cabeza de extru­
sión y es empujada y alejada temporalmente en dirección o- 
puesta por una leva fija prevista sobre la cabeza de extru­
sión o viceversa.

5 3 Máquina segtin la reivindicación 13, en la cual 
la apertura y el cierre de cada molde constituido por dos 
semimoldes complementarios se consiguen por un dispositivo 
de rótula, que comprende dos palancas simétricas articula­
das sobre un elemento intermedio, estando articulado el otro 
extremo de una de las palancas sobre uno de los semimoldes, 
mientras que el otro extremo de la segunda palanca está arti­
culado sobre una oontrapieza deslizante o similar, acoplada 
al otro semimolde por una transmisión adecuada, estando pre­
vistos medios para desplazar de manera obligatoria uno de 
los elementos de la rótula y uno de los elementos móviles 
que le están unidos con objeto de asegurar la apertura y el 
cierre del molde respectivo.

ge Máquina segón la reivindicación 53 , en la cual
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la contrapieza deslizante es solidaria del semimolde que es 
mandado por el eje deslizante en una guia adecuada, eje sobre 
el cual está montado de preferencia de manera deslizante el 
otro semimolde.

7e.- Máquina según la reivindicación 52, en la cual 
sobre la contrapieza y/o sobre uno de los semimoldes, actúan 
resortes que tienden a cerrar el molde distendiendo la rótu­
la, es decir, alineando las palancas de esta última, mien­
tras que el elemento intermedio sobre el cual están articu­
ladas estas dos palancas puede ser desplazado por una leva 
en el sentido de la apertura del molde, accionando la rótula 
contra el efecto de dichos resortes.

8a.- Máquina según la reivindicación 53, en la cual 
el elemento intermedio, sobre el cual están articuladas las 
dos palancas de la rótula, es solidario de un eje-pulsador 
deslizante en una guía y que coopera con una leva.

93.- Máquina según la reivindicación 8a, caracteri­
zada por que tiene medios para desacelerar al final de carre­
ra el movimiento de cierre de los semimoldes, estando consti­
tuidos de preferencia estos medios por un pistón o similar 
solidario del eje-pulsador de la rótula que está inserto de 
manera estanca en un cilindro correspondiente fijo, provisto 
de un agujero terrajado regulable para la evacuación del aire.

10s.- Máquina según la reivindicación 13, caracte­
rizada por que la cabeza de extrusión está desviada con rela­
ción al plano vertical que pasa por el eje de rotación de las 
unidades de soplado, y esto hacia delante con relación al 
sentido de rotación de estas unidades, mientras que los mol­
des de cada unidad de soplado están montados sobre su sopor­
te de tal manera que se presentan vertical y coaxialmente con
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relación a la cabeza de extrusión.
113.- Máquina rotativa automática para el soplado 

de cuerpos huecos y en particular de botellas u objetos simi­
lares de materia termoplástica.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece­
de, representado en los dibujos que se acompasan y con los 
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de quince hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.
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