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PATENTE DE INTRODUCCION
formulada el 21 de noviembre de 1964, con el n2 306,282
en
ESPARNA

por DIEZ aifios
a nombre de PHILLIPS PETROLEUM COMPANY, entidad norteame-
ricana, establecida en Bartlesville. Oklahoma, Estados
Unidos de América, por:

YUN METODO PARA PRODUCIR UNA PREFORMA DE MATERIAL PLASTICO"

La presente invencidn se refiere al moldeo de
plésticos y, mis en particular, a la produccibdn, mediante
moldeo por soplado, de un objeto que tiene seccidn trans-
versal no circular y espesor de pared uniforme, En otro

5 aspecto, se refiere a un método para extruir una preforma
para moldeo por soplado, teniendo la preforma un espesor
de pared no uniforme.

El moldeo por soplado es una técnica muy Gtil
mediante la cual una forma extruida hueca de un material

10 de moldeo plastificado (una preforma) se confina en un
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molde de la forma deseada y se expande hasta gue entra

en contacto con la pared del molde, mediante una presidn
de gas aplicada por el interior de la preforma, produ-
ciendo de esta manera un objeto de la forma deseédg;:Cuan-
do el objeto moldeado tiene una seccidn transverééi no
circular, por ejemplo cuando se moldea una botella cuadra-
da o eliptica, las secciones de méximo alargamieﬁts’de

la pared de la preforma resultarén mis delgadas que el
resto, formando asi un objeto que tiene un espesof‘dé pa-
red no uniforme. Hasta ahora han fracasado los esfucrzos
para resolver el problewa mediante extrusidn de preforumas
no circulares, por ejemplo preformas elipticas o rectan-
gulares, o mediante extrusién de preformas que tengan un
espesor de pared no uniforme, debido a las velocidades
lineales de extrusién no uniformes, que provocan la tor-
sidn y aplastamiento de la preforma.

Un objeto de la presente invencidn es moldear
un material plistico. Otro objeto de la presente invencidn
es formar mediante moldeo por soplado un objeto gue tiene
una seccidn transversal no circular y espesor de pared
uniforme. Otro objeto de la presente invencidén es extruir
una preforma que tiene un espesor de pared no uniforme,
extruyéndose todas las partes de la preforma a una velo-
cidad lineal constante.

Segln la presente invencidén, se proporciona un
método para producir una preforma a partir de material
pléstico, adaptada para ser moldeada mediante moldeo por
soplado, caracterizado por dar a dicho material una prime-
ra forma de seccidn transversal circular que tiene espesor

de pared sustancialmente uniforme, forzéndolo por una bo-
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guilla; continuar dando forma a dicho material en dicha
boquilla, mientras se aumenta gradualmente la primera
seccidn transversal de dicho material hasta una segunda
seccifn transversal que tiene espesor de pared nd,ﬁﬁﬁfor-
me; y extruir dicho material por dicha boquilla,;cénjdi-
cha segunda seccibén transversal, en forma de una preforma
que tiene espesor de pared no uniforme. o

El aparato adecuado para llevar a la préctica
la presente invencidn comprende una boquilla para prefor-
mas que tiene una longitud plana relativamente 1argé,
circular a la entrada de la bdquilla, ¥y que tiene ﬁna for-
ma tal gue proporcione a la salida de la boquilla una pre-
forma extruida de espesor de pared no uniforme; medios
para suministrar a la boquilla un material plastificado
para moldeo y para extruir a partir del mismo una prefor-
ma de espesor de pared no uniforme; y medios para formar
a partir de la preforma, mediante moldeo por soplado, un
objeto que tiene una seccibn transversal no circular de
espesor de pared uniforme,

Dentro de la boguilla tiene lugar una transi-
cidn suave, desde la entrada circular hasta la salida de
espesor de pared no uniforme, siendo la seccidn transver-—
sal a la salida algo mayor que la seccidn transversal cir-
cular. El espesor de pared no uniforme se puede obtener
mediante un agrandamiento gradual de algunas partes del
manguito de la boquilla para preformas, mediante reduc-
cidn gradual del tamafio del mandril de la boquilla para
preformas, o mediante una combinacibén de ambos sistemas.

En el dibujo, la fig. 1 es un alzado vertical

de un aparato de moldeo por soplado;
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la fig. 2 es una seccibn transversal vertical
de una parte del aparato de la fig. 1;

la fig. 3 es una seccidn transversal Ge una
parte del aparato de la fig. 2, qgue ilustra otra férma
de realizacidén de la presente invencidn; |

la fig. 4 es una seccidn transversal vertical
de otra forma de realizacidn de la boquilla de la ﬁfesen—
te invencidn;

la fig. 3 es una planta invertida de ié bbqui-
lla de la fig. 4; B

la fig. 6 es una seccibn transversal horizon-
tal de una botella moldeada por soplado;

la fig. 7‘es una seccidn transversal horizon-
tal de una preforma extruida.

Haciendo referencia a la fig. 1, se ilustra en
ella unos medios de plastificacidn y extrusidn 11, gue
comprenden una tolva de alimentacién 12 y un extrusor 13,
accionado por el motor 14 y soportado sobre la base 16.
Una boquilla transversal 17 comprende una te 18, un man-
guito de boquilla 19 y un calentador de banda 20, mante-
nidos en su posicidn, en relacidn a los medios de extru-
sidn 1), mediante la abrazadera 21. La bogquilla 17 esté
situada encima de un molde para soplado 22, el cual com=-
prende las mitades del molde 23 y 24 y un cilindro de
accionamiento 26, todo ello montado sobre la base 27. En
la boquilla transversal 17 se dispone una entrada de aire
a8,

Durante el funcionamiento se suministra a la
tolva de alimentacidn 12 un material termopléstico en for-

ma de particulas; el cual se plastifica y se introduce me-
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diante un tornillo (que no se muestra) en el extrusor

13, accionado por el motor 14. Si se desea, se disponen
medios adecuados de calentamiento (que no se muestran).
El material plastificado se introduce a través dé’éé te
18 y del manguito de la boquilla 19, y se extruye'uﬁa
preforma; generalmente cilindrica, entire las mitades 23

y 24 del molde, moviéndose hacia un lado la mitad 24

del molde mediante un cilindro 26. Después de extruir la
preforma, se vuelve a mover la mitad 24 del molde'ﬁésta
su posicidn adyacente a la mitad 23 del molde, cdnﬁihén-
dose as{ la preforma, después de lo cual se intrddupe
sire por la entrada 28, para eipansionar la prefdrma hasta
gue entre en contacto con las paredes del molde, formando
el articulo deseado.

En la fig. 2 puede verse el tornillo 32 dentro
del extrusor 13, y puede verse el mandril 33 dentro de la
boquilla transversal 17. El manguito de la boquilla 19 se
soporta sobre la te 18 mediante los tornillos de la bogui-
1la 31, mientras que el mandril 33 est& unido dentro de
la te 18, siendo mantenido en su posicidn mediante los
tornillos 34 y soportado sobre la brida 36.

La zona de paso de extrusidén 37, formada entre
la te 18 y el mandril 33, est& en comunicacidn abierta con
una zona de paso cdnica 38 que, a su vez, comunica con
una zona de paso cilindrica 39. En su parte inferior, el
manguito de la boguilla 19 estd formado por una parte ci-~
lindrica 41. Junto con la parte cilindrica 42 del mandril
33, aguella parte forma la zona de paso cilindrica 39. La
parte inferior del mandril 33 esth parcialmente secciona-

da, para aumentar el Area de la seccidn transversal de la
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zona de paso, en las proximidades del extremo de salida

del manguito de la boquilla 19. Esta parte del mandril
33 esfé indicada por el nfmero 43. e

Tal como se ilustra en la fig. 3, la pavte
inferior 41 del manguito 19 sigue siendo cilindricé hasta
el extremo de descarga, mientras que la parte inferior
del mandril 33 es parcialmente cbnica, y adaopta gra-
dualmente una forma tal que la preforma extruida tiene
partes mis gruesas en las posiciones de miximo alar~a-
miento de la preforma, cuando se la fuerza hacia fuera
contra la pared del molde. Por ejemjplo, cuando el objeto
que se esté moldeando tenga costados relativamenie pla-
nos, algunas partes de la preforma deben desplazarse una
distancia mayor, para alcanzar las paredes del molde, que
otras partes de la preforma. Estas partes se hacen més
guresas, para hacer igual el espesor de pared una vez que
se ha moldeado el articulo.

Como se ha hecho observar anteriormente, los
esfuerzos anteriores para resolver el problema extruyen-
@o preformas no circulares han fallado debido a la ve-
locidad lineal de extrusibén no uniforme, que provocaba
la torcidn y aplastamiento de las preformas. Usando la
presente invencibn, se obtienen velocidades lineales de
extrusién uniformes, incluso con preformas de espesor de
pared no uniforme, evitando asi las dificultades con las
gue se iropezaba anteriormente. Esto se consigue usando
una boquilla de parte plana relativamente larga, gue sea
circular a la entrada de la boquilla, pero que tenga una
forma tal que dé el espesor deseado al producto extruido,

aguas abajo desde la entrada. Esta forma puede tomar el
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aspecto de un manguito de boquilla de forma irregular,
disminuyendo la irregularidad aguas arriba desde la en-
trada, o éuede tomar el aspecto de un mandril de hoqui-
lla de forma irregular, tal como se ilustra en léé;figs.
2y 3.

En la fig. 4, un manguito de boquilla 46, si-
milar en configuracidn exterior al manguito de béduiila
19, est& provisto de una salida de forma irregular, tal
como se ha descrito anteriormente. En esta forma de rea-
lizacidn, el mandril 47 conserva una seccidn transvérsal
circular en toda su longitud, siendo cilindrico pbf la
parte inferior. En esta figura se muestran también deta-
lles del soporte para el calentador de banda 20.

La fig. 5 muestra la configuracidn del mangui-
to 46 de la boquilla, en su extremo inferior, y puede ver-
se también la parte cilindrica desde la cual se extiende
gradualmente la parte irregular. La salida de forma irre-
gular se identifica mediante el nlmero 98, y la parte ci-
lindrica mediante el nfmero 49.

En la discusidén que sigue, las letras se re-
fieren a la fig. 2 y fig. 4. Para que la presente inven-
¢ibén funcione de modo adecuado debe haber una seccidn de
estrangulamiento, tal como la seccidn C, que puede ser
muy corta o que puede ser una seccidn cilindrica que ten-
ga una longitud apreciable. La seccibén de estrangulamiento
debe ser suficiente para permitir que se extruya de forma
adecuada la preforms, es decir, a velocidad constante por
toda la circunferencia, pero no tan pequefia que no se
pueda conseguir la velocidad deseada de extrusibn de la

presorma, La longitud de la seccibén cdnica, ya esté en el

- -



10

15

20

25

30

306282

mandril o en el manguito, se designa como T, mientras
que la suma de C y T se designa como L. La holgura entre
el mandril y el manguito en la seccidn de esirangﬁlém
miento es t. La conicidad del mandril es X , y la coni-
cidad del manguito es € .

Tal como se muestra en la fig. 7, en la pre-
forma extruida, a la salida de la boguilla, la anchura
de la parte engrosada es ¥, el espesor nominal de pared
es tl, que en muchos casos es igual que la holgura t de
la seccidén de estrangulamiento, y el aumento méxiﬁo'de
espesor de la parte engrosada es D. En esta figura, la
parte superior representa una preforma extruida con un
manguito cdnico, mientras que la parte inferior represen-
ta una preforma extruida con un mandril cénico.

Para obtener el mejor funcionamiento, se pre-

fiere observar la siguiente relacibn:

siw{ ty, p/v & 1.

En todos los casos, D/VEL 3

100 o mis> L/T 23

c/t > 1

/1 Z 1/10

a5e 2 S L€ 2 1/40

Preferiblemente, & , & , yX + & estén compren-

didos entre 12 y 52.
EJEMPLO 1

Se construyeron un manguito de boquilla y un

mandril de la forma gue se ilustra en las figs. 4 y 5. El1

-8 -
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difmetro de la parte inferior cilindrica del mandril era
igual a 10,2 mm, el dilmetro del manguito de la boquilla
era igual, en su parte cilindrica, a 15,5 mm, la Longitud
C de la parte cilindrica del mandril era igual a }%54

mn, ¥y la parte cénica T que acababa en la parte de forma

_irregular 48 se formd dando a la superficie cilindrica

interior del manguito 46 de la boquilla una conici&aé con
un 4ngulo & igual a 32, hasta una desviacidn méxima D,
en el extremo de fuera, igual a 0,38 mm. Se moldearon bo-
tellas que tenfan la forma de seccidn transversal gue se
ilustra en la fig. 6, en las que la dimensidn A era igual
a 93,5 mm y la dimensidén B igual a 63,5 mm. Utilizando

la boquilla de la fig., 4 y fig. 5, la dimensidn C fué
igual a 0,43 mm, la dimensién D fué 0,31 mm, y la dimen-
sidn E fué 0,33 mm. Este ejemplo demuestra que con la bo-
quilla de las figs. 4 y 5§ se puede extruir sin dificultad
una preforma de espesor de pared no uniforme, y que a par—
tir de la misma se puede formar un objeto ne circular de

espesor de pared uniforme.

Utilizando la boquilla de la fig. 4 y fig. 5,
salvo en que sé usé un manguito normalizado, esto es, un
manguito idéntico al manguito 46 de la fig. 4 en todos
los aspectos, salvo en que era cilindrico en toda su lon-
gitud inferior, una botella que se obtuvo con la forma
que se ilustra en la fig. 6, a partir de la resultante

preforma de espesor de pared uniforme, tenia una dimensidn

C igual a 0,74 mm, una dimensidn D igual a 0,13 mm, y una
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dimensidn E igual a 0,51 mm. Este ejemplo demuestra que

hay una variacifn grande en el espesor de pared cuando
se moldea un objeto que tiene la forma que se ilustra en
la fig. 6, a partir de una preforma de espesor de pared

uniforme.
BJEMPLO 3

Usando una bogquilla similar a la gue se ilus-
tra en la fig. 2 y fig. 3, en la que el manguito de la
boquilla tiene la forma cdnica que se ilustra, y la di-

mensidén C era igual a 8,7 mm, T era igual a 8,7 rm, y D

“era igual a 0,79 mm, se usd una preforma circular para

moldear por soplado una estructura que tenia la forma de
seccidn transversal que se ilustra en la fig. 6. La di-
mensidén ¢ fué igual a 0,51 mm, la dimensibn D fué igual

a 0,56 mi, y la dimensién E fué igual a 0,46 mm. Este
ejemplo demuestra gue con un mandril cdénico se puede con-

seguir un funcionamiento satisfactorio,

- NOTA =~

Los puntos de invencién propia, no nueva, pero
no establecida. practicada ni divulgada en Espaia que se
presentan para gue sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Introduccidn, pro DIEZ afios, son los siguientes:

1.- Método para producir una preforma de ma-

terial plhstico adaptado para ser moldeado mediante moldeo

- 10 -
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por soplado, caracterizado por darse a dicho material
forma de una primera seccidn transversal circular que
tiene un espesor de pared sustancialmente unifor@é,ifor;
zéndolo por una boquilla; continuar dando forma & dicho
material en dicha boquilla, mientras se aumenta gradual-
mente la primera seccibn transversal de dicho material
hasta una segunda seccidn transversal que tiene un espe-
sor de pared no uniforme; y extruir dicho material por
dicha boquilla, con dicha segunda seccidn transversal,
en forma de una preforma que tiene un espesor de nared
no uniforme. |

2.~ Método seglin el punto 1, caracterizado por
darse a dicho material pl&stico moldeable la forma de di-
cha primera seccidén transversal cireular gue tiene una
longitud C y un espesor de pared t sustancialmente unifor-
me, y continuar dando forma a dicho material en una zona
de transicidn que tiene una longitud T y paredes no pa-
ralelas que forman un 4ngulo 4§ +4& , medida que avanza
hacia adelante, mientras se aumente gradualmente dicha
primera geccidén transversal hasta una segunda seccibn trans-
versal que tiene espesor de pared no uniforme, siendo la
longitud C ; T igual a una longitud L, donde existen las

siguientes relaciones:

T/LZ 1/10, ¥

ase Joilk +@F 1/40

3.- Método seglin el punto 1, caracterizado por

- 11 =
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moldear dicha preforma por soplado en un molde con una

seccidén transversal no circular, para producir un objeto
de seccidn transversal no circular y espesor de pared
sustancialmente uniforme.

4.~ Un método para producir una preforma de
material pléstico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompszfian
y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a

mAquina por una sola cara.

Madrid, 29 FEB. 1965

- 12 -
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