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MEMORTA ' DESCRIPTIVA
para  solicitar .
PATENTE DE INVENCION
en
E S P A K a
por VEINTE afios
a nombre de EMERY I. VALYI, de nacionalidad norteamericana,
residente en 5200 Sycemore Avenue, Riverdale, Bromx 1, Nueva
York, Estados Unidos de América, por:
"UN APARATO PARA LA FABRICACION DE OBJETOS HUECOS DE MATERIAL
PLASTICO ORGANICO MOLDEABLE"

Egta invencién se refiere a un sparato para moldear
botellas de plédstico o similares y m&s particularmente a wn
nuevo en el cual se forma un parisén o burbuja en una matriz
de formacibn del parisén y es llevado por soplado a la forma
y tamafio finales en un molde de soplado. 4

Un objeto es crear un método y un aparato nuevos y
perfeccionados de tipo anterior.

Otro objeto es crear un aparato del tipo anterior
que tiene caracteristicas nuevas ¥y berfecoionadas de construc-

cibn y ciclo de funcionamiento.
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Otro objeto es crear un aparato del tipo anterior
que es econémico en exigencias de espacio y que es adecuado
para un operador. _

Otros diversos objetos y venbajas serén puestos de
manifiesto cuando la naturaleza de le invencidén se describa
més amplismente. De acuerdo con la presente invencibn un me~
cho de soplado es puesto dentro de una matriz de parisébn
para formar una cavidad de matriz dewtinada a formar el
parisgbn, con su extremo libre centrado con relacidén a una bo-
quilla de inyeccién y ajustado con el fondo de la mafriz. El
plastico es inyectado a prosidén desde ol fondo pars llonar
la cavidad que corresponde a las paredes laterales del pari-
gbn y la inyeccibn se contin@ia después de que las paredes la~-
terales han sido llenadas y por ello se ejerce presién contra
la parte baja del macho de soplado para empujar el macho de
soplado en una distancia que corresponde al espesor del fondo -
del parisén. Cuando ha sido retirado en la medida deseada, el

macho de soplado acciona un interruptor que controla una val-

vula en el paso de inyeccién para limitar el flujo de plésti-

co a la cantidad que se requlere pars llenar la matriz en
condiciones predeterminadas de presibén. De esta forma, se evi-
ta una compresidén no controlada del pléstico y se obtiene
un producto uniforme,

El cuello del parisén que més tarde llegaré a ser
el cuello de la botella a formar por soplado, es moldeado a
presién en un anillo exterior de formacién del cuello que
estéd usualmente provisto con medios de enfriamiento y que
estd dispuesto junto a la matriz de parisén y, cuando esté
en posicidn, forma una continuacibén de ella.

Después de la inyeccibn, el parisbn es desprendido
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de la matriz de parisén y el macho,de soplado y el anillo de
cuello son retirados axialmente junto con el parisén forma-

8o, a una posicibn de soplado. Un molde de soplado es cerra-
do entonces alrededor del parisén y el Gltimo es soplado por
presibn dé aire suministrado a través de un paso en el macho
de sopladé, para expandir el parisén dentro de la cavidad del -
molde de soplado que estd configurada para formar el producto
final,

‘DGSpuéS de la operacién de soplado, el macho de so
plado es ulteriormente retirado hacia una cémara de acondicio-
namiento mientras la presibn de aire puede ser mantenida den- :
tro de la botella soplads para retener la misma en contacto
con las paredes del molde de soplado que son enfriadas, has-
ta que la misme botella se enfria casi lo suficiente para
fines de manipulacién. Durante esta operacibn el macho de so-~
plado puede ser enfriado en la cémara de acondicionamiento
para prepararlo para el prdéximo ciclo de moldeo. Después de
un intervalo deseado, el anillo de cuello es ablerto o re
tirado de otra manera que su posicidn pars soltar el cuello
de la botella y el molde de soplado es desviado transversal-
mente desde la trayectoria del macho de soplado a una posicibn
de descarge de botella. El macho de soplado es entonces de-
vuelto a su posicién de inyeccién de parigbn primitiva en
la matriz de parisfn y el prbéximo parisén es inyectado sin
atender a la retirada de la botella formads del molde de so-
ptado, que sucede en la posicién de descarga del molde de
soplado. EL ciclo anterior se repite entonces para formar
la préxime botella,

Se notars que el tiempo requerido para cada ciclo'

se reduce haciendo volver al macho de soplado a la posicidn
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de inyeccibn de parisbdn mientras la botella estéd todavia den-
tro del molde de soplado con un consiguwiente aumento en la
produccidn del aparato.

La separacién del macho de soplado de la botella
en une etapa anterior del ciclo de enfriamiento reduce sl
minimo los esfuerzos residuales producidos debido a la con-
traccibn del cuello de la botells sobre el macho de soplado
y asl no solamente se reduce el tiempo del ciclo de enfria-
miento, sino que se mejora ademés la calidad de la botella
acabada.

La naturaleza de la invencibén y las caracteristi-~
cas de funclonamiento serdn me jor comprendidas a partir de
la descripeidn que sigue, tomada en relacibén con los dibujbs
adjuntos en los cuales ha gido puesta de manifiesto una rea-
lizacién especifica con fines de ilustracibn.

En los dibujos:

La figura 1 es un alzado frontal de un aparato
que incorpora la invencidn con partes en seccibn, que mues-—
tra el macho de soplado en posicibn de inyeccidn de parisédn
con el molde de soplado abierto;

La figura 1A es un detalle del extremo inferior
del macho de soplado en posicibn de formacién del parisén
inicialg

La figura 1B es una vista en detalle similar a la
de la figura 1A, pero mostrando el macho de soplado retirado
a una posicibn para formar el fondo del parisbn;

La figura 2 es un alzado frontal similar al de la
figura 1 mostrando el macho de soplado en posicidén de soplado
en el molde de soplado y con la botella soplada;

La figura 3 es un alzado frontal similar que nmuestra
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el macho de soplado retirado en la cémara de acondicionamientos

Ta figura 4 es una vista similar a la figura 3 que
muestra el anillo-de cuello en posicidén abierta para soltar
el cuello de la botella;

TLa figurs 4A em un alzado lateral parcial en seccién
parcialmente, a escala ampliada, del aparato de la figura 4;

Ia figura 5 es un alzado lateral que muestras el me-
cho de soplado adelantado a una posicibén de formar parisén
como en lg figura 1 con el molde de soplado en posicibn de
desprendimiento de botella; y

la figura 6 es un alzado frontel parcial del molde
de soplado en posicibn abierta para soltar la botella forma-
da. |

Con referencia a los dibujos en més detalle, el apa-
rato se muestra comprendiendo una matriz de parisén compuesta
de un miembro de matriz exterior 10 separable, que contiene
canales para flufdo con fines de control de temperatura, dota-
da de paredes laterales 11 y pared de fondo 12, y un macho
de soplado 13 que tiens una pared lateral 14 y una pared de
fondo 15 que esté adaptada para apoyarse contra la pared de
fondo 12 del miembro de matriz exterior 10 y lleva una espiga
de centraje 16 convexa que asienta en un rebajo 17 correspon—
diente de la pared de fondo 12 como se giuestra en las figuras
l, 1Ay 1B.

Una boquilla de inyeccién 20 contiene un paso 21
para el material pléstico, que comumica a través de ranuras
radiales 22 en la pared dé fondo 15 del macho de soplado
con el espacio 23 de la matriz entre las paredes laterales

11 del miembro de matriz exterior y la pared lateral 14 del

- macho de soplado en que ha de formarse la pared lateral 25

del parisén.
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vula 31 de corredera gque tiene un paso 32 con un cilindro 33

que contiene uwna carga del material plédstico, al cual puede

‘ser aplicada presién por el pistén 34. El cilindro 33 esté

también provisto de una vilvula de recarga 35. La vilvula de
corredera 31 es accionada a través de una palanca adecuada
por un pistén 36 en un cilindro hidréulico 37. E1l suministro
de flufdo al cilindro 37 es controlado por una valvula 38
accionada por un solenoide 39. Un muelle 40 esti destinado
a mantener la vAlvula 31 de corredera en posicibn cerrada
hasta que es abierta por la accifn del pistén 36 al ser exci-
tado el solenoide 39. El macho de soplado 13 estd provisto
de medios no mostrados, para cerrar un circuito del solenbide
39 cuando el macho alcanza la posicibn de inyeccién de pari-
s6n como se muestra en las figuras 1 y lA.

E1l macho de soplado 13 estd unido por un vAstago
41 de macho de soplado a un pistdn 42 destinado a deslizar
en un cilindro 43 formado en una crucets 44, EL pistén 42
es mantenido en posicibn avanzada por presibén de f£lufdo
suministrada al cilindro 43 por encima del pistén a través
de una lumbrers 45, ejerciendo por ello una presibén prede-
terminada pars mantener el fondo de macho de soplado 13 apo-—
yado contra las paredes de fondo 12 de la matriz de parisén.
La disposicibn es tal que le presibn ejercida por el material
pléstico contra la pared de fondo 15 del macho de sopledo
después de que el e5pa0i0.23 ha sido lleno, salva la presidn
de flufdo en el cilindro 43 y retira el macho de soplado 13
una distancia adecuada para suministrar un espacio 46 entre
la pared de fondo 15 del macho de soplado y las paredes de

fondo 12 del miembro de matriz exterior en que ha de formarse
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le pared de fondo 47 del parisén como se muestra en la figura
1B. Cuando el pistbn 42 ha sido retirado en esta distancia,
se aplica & una espiga 48 para accionar un interruptor 49
conectado para interrumpir el circuito del solenoide 39

y permitir que la vAlvik 31 de corredera sea cerrada por el
muelle 40. Esto interrumpe la inyeceién del pléstico en la
matriz de parisfén y evita asl una densificacién excesiva del
pléstico. Tos parisones son asi formados bajo una presibdn
uniforme predeterminada y con una cantidad uniforme de plés-
tico. Pueden estar dlspuestos adecuados medios de tope ajus-
tables para evitar el movimiento ulterior del pistbn 42
despubs de que el inferrupbr 49 ha sido accionado. Se dispo-

nen nmedios adecuados 50 de calentamiento alrededor de la bo-

~quille de inyeccibén 20 y del cilindro 33 pafa,mantener el

: pléstico a la temperatura de moldeo deseada.

E1l cuello del parisén es moldeado a presibn en un

anillo de cuello que esthd montado en um portador 51 y se com-

_pone de dos partes 52 y 53 que contienen canales de enfria~

miento y que estén destinadas a ser ablertas para soltar el
cuello de la botella formada. La parte 52 estéd montade en
une placa de corredera 54 que soporta un cilindro 55 (parte
del cual est4 arrancada en la figura 4), que contiene un
véatago 56 de pistén al cual estén wnida la parte 53, siendo
tal la disposicibn que la presibn de fluldo en el cilindro 55
girve pars retirar ambas partes 52 y 53 a la posiciébn de suel-
ta, mostrada en la figura 4.

Bl portador 51 est4 montado con un casgquillo 60
en una cruceta 61 que estd destinada a ser eranzada o retira-
da por un cilindro hidréulico 62. Un cilindro hidréulico 63

similar esté& unido para accionar la cruceta 44.
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La cruceta 44 soporte un cilindro 70 dentro del
cual desliza el casquillo 60 pare formar una chmars extensi-
ble dentro de la cual esg retréctil el macho de soplado 13
pars fines de enfriamiento y acondiciopamiento. El casquillo
60 lleve en su extremo inferior una serie de ftrampilles 73
pars cerrar la c'amara de acondicionamiento. Un casquillo
74 se extiende alrededor del véstago 41l del macho de soplado
desde ung prolongacién 75 de la cruceta 44 y en su extremo
inferior lleva un escalén 76 que estd destinado a descansar
en um rebajo 76a en el portador 51 del anillo de cuello de
manera que el anillo de cuello y el macho son obligados a
moverse como una unidad entre la posicién superior del ani-
1lo de cuello y la posicibn de inyeccibn de parisédn inferior
del macho. ‘

En la posicién de formacién del parisén de la fi-
gura 1, el anillo de cuello est4d sujeto contra los miembros
10 de matriz de parisdn exteriores para formar, con el macho
de soplado, ume prolongacibn de la matriz de parisén en la
cual es moldeadsa la parte del cuello del parisén.

Después de que el parisbn ha sido moldeado, el
miembro 10 de matriz exterior es abierto para soltar el pari-
sén y el macho de soplado 13 con el parisén formado en €1,
junto con el anillo de cuello, es retirado de la matriz de
parisén a la posicién de soplado como se muestre en la figura
2, por elevacibn adecuade de la cruceta 61 por medio del ci-
lindro de accionamiento 62. Esto levanta el anillo de cuello
y su portador 51 y a través del casquillo 74 levanta la cru=-
ceta 44 y el macho de soplado 13 que est4 soportedo por ella.
En esta posicién un molde de soplado que comprende las partes

80 y 81 es situado en posicién y cerrado alrededor del parisén
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y debajo del anillo de cuello., El molde de soplado esté for-
mado con wna cavidad 82 en la cual es soplado el parisén por
introduccibn de aire u otro fluldo bajo presibn a través de
un paso axial 84 en el macho de soplado 13 para formar la bo-
tella o similar 85,

Después de que la botella ha sido formada por sopla-
do como en la figura 2, el macho de soplado 13 es retirado
a la cémara de acondicionamiento como se muesira en la figura
3. Con egte objeto la cruceta 44 es levantada por el cilindro
accionador 63 mientras ls cruceta 61 permanece fija. Esto
hace que el cilindro 70 deslice sobre el casquillo 60 para
former una cémara de acondicionamiento alargada y tire del
macho de soplado a través del cuello de la botella y dentm
de la cémara. Se suministra aire bajo presién a tfavés del
paso 87 en el casquillo 60 encima del anillo de cuello para
mantener la botella bajo presién mientras se enfrig en el
molde dersoplado. El molde de soplado estéd usualmente provisto
de pasos para fludido de enfriamiento, como se muestra., Al
mismo tiempo, un flufdo de enffiamiento tal como gire frio
puede ser inyectado por una serie de tubog perforados 91
en la cémara de acondicionamiento y sobre la superficie del
macho de soplado para enfriar el mismo, ¢ pueden ser rocia-
de sobre el macho de soplado una solucién separadora u otro

material acondicionador.

81 se desea cubrir la botella soplada con una
sugtancia protectora de una capa de un material distinto
a aquel del que estéd hecho el cuerpo de la botella soplada
v si se encuentra que tal material es deformable ficilmente
por soplado, entonces tal sustancia o material pueden ser
aplicados al macho de soplado en la cémara de acondicidne-
miento, dejado alll duranten la operaclén de moldeo de pari-

sbn y expandido con el parisén durante la operacién de soplado;-
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Despuds del enfriamiento suficiente de la botella

en el molde de soplado, el anillo de cuello se abre pars sol-
tar el cuello de la hotella fomada como se muestra en la fi-
gura 4, o, 81 es necesario, el anillo de cuello puede abrir-
se y levantarse por elevacidén adicional de la crucebta 61 por
medio del cilindro 62 pare dejar libre el cuello de la bote~
lla. EL molde de soplado es entonces desviado transversalmente
desde la trayectoria del macho de soplado a la posicibn mos-
trada en la figure 5, y el macho de soplado y el anillo de
cuello devueltos a la posicibn de formacidn de parisbdn por
descenso de la cruceta 44 por actuacidén del cilindro 63, como
en la figura l. Cuando la cruceta 44 ha sido descendida a

un 1imite adecuado para hacer que el escalbn 76 se apoye en el
rebajo 76a del portador 51 del anillo de cuello, el anillo

de cuello y el machc son obligados a moverse como una unidad
hasta que el anillo de cuello se apoya en la matriz de pari-
s88n. Introduciendo flufdo a2 presidén a través de la Tumbrera

45 para actuar sobre el pistbén 42, el macho de soplado es
obligado a apoyarse contra la pared de fondo 12 del miembro
10fe matriz de parisén exterior. Ia inyeccibn del préximo

parisbn es entonces puesta en marchs. Al mismo tiempo, o,

‘gi es mAs conveniente, antes de ese instante, el molde de

soplado se abre como se muestra en la figura 6 para solbar
la botella formada. Un procedimiento para separar la botella
del molde de soplado se ilustra en la figure 6, usando wn
dedo hinchable 88 que es introducido en el cuello de la bo-
tella e hinchado para coger y sujetar la botella. EL molde
de soplado puede entonces retornar a la posicibén de soplado
como en la figura 1 y la botella formada puede ser soltada
sobre un conducto 89 o transportador 90 dejando deshinchar

el dedo 88, Si el molde de soplado no tiene suficiente holgura

~10—
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para el anillo de cuello y el mecanismo asociado, Su regreso
a la posicibn de soplado puede Ser aplazada hasta después

de que el macho de soplado y el anillo de cuello han sido
retirados a la posicibén de soplado.

El dispositivo ilustrado aquf, puede, si se desea,

- funcionar usando dos moldes de soplado, en lugar del dnico

mostrado en las figuras, de tal manera que uno de los dos
estd en o cerca de la posicidén de sepavacidn.de la botella

mientras que el otro est4 en o cerca de la posicibén de so-

- plado. Cada uno de tal par de moldes de soplado tiene su

propia posicién de separacién de botella, dispuesta usual-
mente de maners simétrica en relacibn con las posicién de so-

plado.

Las diversas operaciones descritas anteriormente
pueden ser controladas por cualquier dispositivo de programa
adecuado tal como una serie de levas o interruptores acclo~
nados por leva, no mostrados. Solamente se ha mostrado del
aparato cuanto es necesario para una comprensién del fun-

cionamiento del dispositivo.

Los puntos de invencibn propia y nueva que se pre-

sentan para que sean objeto de la presente solieitud de Pa~

tente de Invencién en Espafla, por VEINTE afios, son los si~-

guientes:

l.- Un aparato para la fabricacibén de objetos
huecos de material pléstico orgénico moldeable, que comprende

una matriz de parisén que inecluye un macho de soplado dotado
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de paredes destinsdas a formar las superfiéies interiores de
las paredes del parisén y dotado de un paso de fluldo para la
alimentacibn de f£lufdo destinado a hacer que el parisén se ex-
panda dentro del molde de soplado, un miembro de matriz exte-
rior dotado de paredes destinadas a formar las superficies
exteriores de las paredes del parisém y que coincide con di-
cho macho de soplado para formar una matriz cerrada de pari-
gbn y un molde de soplado destinado a cooperar con dicho ma-—
cho de soplado, medios de retraccién de dicho macho de sopla-
do con el parisén formada sobre &1 desde dicha matriz de pa-
risébn y que introducen al mismo en dicho molde de soplado,
medios de soplado & dicho parisén en dicho molde de soplado
para formar dicho objeto hueco, medios de retraccidén de di-
cho macho hugco desde dicho objeto hueco en dicho molde de
soplado y medios que mantienen dicho objeto hueco bajo pre-—
gibn de fluldo, mientras estd en dicho molde de soplado,
después de la retraccibén de dicho macho de soplado.

2.~ Un aparato segln la reivindicacién 1, en el
que el macho de soplado se desplaza en una trayectoria axial
recta entre la matriz del parisén y el molde de soplado.

3.- Un aparato segln las reivindicacionss 1 6 2,
en el que los medios para mantener el objeto hueco bajo
presién comprenden una cémare cerrada en comunicacibén con
el molde de soplado, a través de la cuel es retraido el
macho de soplado,

4.~ Un gparato segin la reivindicacién 3, en el
que estén previstos medios para mantener un cierre de pre-—
sibn en torno de dicho macho de soplado a medida que este es
retraido.

5.~ Un aparato segtn las reivindicaciones 3’0 4,

-] Do
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en el que la cémara cerreda incluye una puerta que estd des-

tinada a ser abierta para el paso de dicho macho de soplado
Y & ser cerrada cuando dicho macho de soplado es retraido to-
talmente a su través, y en el que estén previstos medios para
alimentar un gas a presién a dicha cdmara después de habver si-
do retrafdo dicho macho de soplado.

6.~ Un aparato para la fabricacién de objetos huecos
de material pléstico orgénico moldeable, que comprende una
matriz de parisén que incluye un macho hueco dotado de pare-
des destinadas a formar las superficies interiores de las pa-
redés del parisén y dotado de un paso de £luldo para la ali-
mentacibn de flufdo destinado a expandir el parisén dentro
de un molde de soplado, un miembro de matriz exterior dotado
de paredes destinadas a formar las superficles exteriores de
las paredes del parisén ¥ que coincide con dicho macho de so-
plado para formar una matriz de parisén cerrada y.un molde
de soplado dastinado a cooperar con dicho macho de soplado,
medios de retraccién de dicho ﬁacho de soplado con el pari-
86n formado sobre el desde dicha matriz del parisén, y que
introducen al mismo en dicho molde de soplado, medios de so~
plado de dicho parisbén en diého molde de sopledo para formar
dicho objeto hueco, medios de retraccidén de dlcho macho de
soplado desde dicho objeto hueco en dicho molde de soplado,
medios de desplazemiento de dicho molde de soplado con el
objeto hueco que hay en &1 desde la trayectoria del macho de
soplado y medios para devolver el macho de soplado a su po-
gicibn inicial en dicha matriz del parisén,

7+~ Un aparato seglm la reivindicacidén 6, en el
que el molde de soplado se desplaza transversalmente a un
puesto de descatge para retirar el objeto hueco del molde
de soplado.

8.~ Un aparato segln las reivindicacibénes 6 6 7,

en el que el molde de soplado se desplaza entre el puesto
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de soplado y el puesto de descarga en una direccién transver-
sal a la trayectoria de movimiento del macho de soplado.

9.- Un aparato seglin cualguiera de las reivindica-
ciones 6 a 8, en el que el molde de soplado es separable.

10.~ Un aparato segln cualguiera de las reivindi-
caciones 6 a 9, caracterizado por un anillo de formacibn de
cuello montado independientemente de dicho miembro de matriz
exterior y que coopera con dicho macho de soplado para for-
mar el cuello del parisén, medios de retraccidn de dicho
anillo de formacidn del cuello con el macho de soplado desde
la matriz del parisén a la posicién de dicho molde de soplado
y medios de liberacién del cuello del objeto hueco de dicho
anillo de formacién del cuello antes del desplazamiento del
molde de sopiado a la posiciébn de descarga.

1l.~ Un aparato segln cualquiera de las reivindi-
caciones 6 a 10, en el que el macho de soplado se desplaza
en uns trayectoria axial recta, entre la matriz del périsén
y el puesto de soplado;

12,- Un aparato para la fabricacién de objetos
huecos de material plistico orginico moldeable que comprende
ung matriz de parisén que incluye un macho de soplado dotado
de paredes destinadas a formar las superficies interiores
de las paredes del parisén y dotado de un paso de fluldo
para la alimentacién de fluldo destinado a expandir el pan-
sén dentro de un molde de soplado, un mienbro de matriz ex—
terior dotado de paredes, destinadas a formar las superficies
exteriores de las paredes del parisén y que coincide con dicho
macho de soplado para formar una matriz de parisbn cerrada
ysun molde de soplado destinado a cooperar con dicho macho

de soplado, medios de retraccibén de dicho macho de soplado
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con el parisén formado sobre el desde dicha matriz del pari-
86n y que introducen al mismo en dicho molde de soplado, me-
dios de soplado de dicho parisém en dicho molde de soplado
para formar dicho objeto hueco, una cémara de acondicionamien-
to dispuesta en alineacibn axial con dicho macho de soplado,
medios de retraceidén de dicho macho de soplado desde dicho
molde de soplado hacia dicha cémara de acondicionamiento y
medios en dicha cémara de acondicionamiento para éplicar
un fluldo de tratamiento a la superficie de dicho macho.

13.~ Un aparato segfin la reivindicacién 12, carac-
terizado ademds porque estiprevista una puerta en el extremo
inferior de dicha cémars de acondicionamiento, estando dicha
puerte destihada a ser abierta para recibir dicho macho de
gsoplado y a ser cerrada cuando dicho macho de soplado es
retraido dentro de dicha cémara.

14+~ Un aparato segfin las reivindicaciones 12 6 13,
que incluye un anillo de formacién de cuello montado indepen-
dientemente de dicho miembro de matriz exterior ¥y que coopera
con dicho macho de soplado para formar el cuello del parisén,
medios de retraccién de dicho anillo de formacién del cuello
con el macho de soplado desde la matriz del parisbn a la po-
sicién de dicho molde de soplado, medios de liberacién del
cuello del objeto hueco de dicho anillo de formacibén del
cuello, estando dicha cémara de acondicionamiento compuesta
de un cilindro exterior y de un manguito de accibn telescé-
pica, estando dicho anillo de formacién del cuello y dicho
mangutto montados para moverse al unisdno y estando dicho
cilindro y dicho macho de soplado montados independientemente

de dicho manguito para moverse al unisono con relacibn a di-

cho manguito,
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15.- Un aparato segln la reivindicacién 14, carac-
terizado ademéds porque estin previstos medios hidréulicosipa—
ra desplazar independientemente dicho cilindro y dicho mangui-

£0.

16.~ Un aparato segtn las reivindicaciones 14 6 15,
caracterizado ademéds porque dicho anillo de formacidn del
cuello comprende un par de elementos separables montados sobre
un soporte apoyado en dicho manguito y medios aceionados ﬁor
fluldo estén previstos para separar dichos elementos en una
posicién apropiads para liberar el cuello del objeto hueco.

17.- Un aparato segfn cuslquiera de las reivindica-
ciones 14 a 16, inclusive, caracterizado sdemés porgque dicho
anillo de formacibn del cuello estd montado en un portador
del anillo de.formaoién del cuello y dicho macho de soplado
est4 montado en un portador del macho de soplado, teniendo
dicho portador del macho de soplado medios para hacer que
dicho anillo de formacibén del cuello y dicho macho de soplado
se muevan como una unidad durante la parte de la carrerace
dicho macho de soplado que se encuentra entre la posiciébn de
inyeccibn y la posicibn de soplado, y medios de retraccidn de
dicho macho de soplado independientemente de dicho anillo
de formacibn del cuello entre la posicién de soplado y la
posicibn de acondicionamiento.

18.~ Un aparato segln cualquiera de las reivin-
dicaciones 12 a 17, en el que dicho macho de soplado se des-
plaza en wna trayectoria axial recta.

19.~ Un aparato para la fabricacién de objetos
huecos de material pléstico orginico moldeable que comprende
un macho de soplado dotado de paredes laterales y extrema des-

tinades a formar las superficies interiores de las paredes
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correspondientes del parisén y dotado de un paso de fluldo

'para la alimentacibén de un flufdo destinado a hacer que se

expanda el parisén dentro de un molde de soplado o similar,
un miembro de matriz exterior dotado de una pared de fondo
y de paredes laterales destinadas a formar las superficies
exteriores de las paredes correspondientes del parisébn y que
coincide con dicho macho de soplado para formar una matriz
de parisén cerrada, estando la pared extrema de dicho macho
de soplado destinada a asentarse contra la pared inferior de
dicho ﬁiembro de matriz exterior, una boquilla de inyeccién
dotade de una lumbrera dispuesta en la periferia de dicho
macho de soplado pars inyectar el material plastico para
formar las paredes laterales del parisén, y medios que res-
ponden a la presidn del pléstico para separar dicho macho

de soplado de dicha pared inferior dando holgura para formar

* la paredéxtrems del parisén.

20.~ Un aparato segln la reivindicacién 19, carac-
terizado ademés porque dicho macho de soplado ests conectado
a wn pistébn que se desliza en un cilindro en alineacibén axial
con dicho macho de soplado, teniendo dicho cilindro medios
que alimentan la presibn de f£lufdo a dicho pistén adecuados
para mantener la pared inferior de dicho macho de soplado
en contacto con la pared inferior de dicho miembro de matriz
exterior durante el periodo de inyeccibén inicial y para per-
mitir vna retraccién limitada de dicho pistén y dicho macho
de soplado para formar la pared inferior del parisén;

2l,~ Un aparato segln las reivindicaciones 19 6 20
caracterizado ademés por tna vAlvula de control asociada
con dichos medios de inyeccifn, y medios accionados en res-

puesta a un movimiento predeterminado de dicho macho de sopla-

T
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do que actéan sobre, dicha vélﬁulasde'céﬁ$}ol'para interrumpir
‘la in&eccién del plés%ico en dicha matriz del parisén.

22.,~ Un aparato para la fabricacién de objetos
huecos de material pléstico orginico moldeable.

5 Tal y como se ha descrito en la memoria gque ante-

cede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado.

La presente memoria consta de dieciocho hojas es-
critas a méquina por une sola cara.

Madrid,

POA‘

MCC, }1\ N ~18-~
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