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Los artfculos moldeados por soplado son bien cono-
cidos en la especialldad. E1l procedimicnto es empleado gene-
ralmente para la produccidn de articulos huecos, como por
ejemplo botellas y tarros de material termopldstico. El pro-
cedimiento general es el de producir por extrusidn un parisém,
apretar un extremo del parisén cortando, o cortando esencial-
mente, el mismo del resto del material extruido, y aplicar
una presidn diferencial entre i;s partes interior y exterior

del parisé.n para dblatarlo, generalmente dentro de un molde.
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Tos articulos producidos por éste método genersl tiemen una
orientacidn circunferencial y poseen buenas propiedades_mg-
cdnicas en dicha direccidn. Las propiedades mecénicas en“i
sentido axil no son, generalmente tan buenss, debido a qué
el erticulo no esta orientado de maners principal en settido
axil. Se ha descubierto shora que un articulo moldeado per
goplado puede ser orientado bisxilmente previendo un pa?isén
ligeramente mas corto que el molde en el cual es colocado y
esbiraendo el parisdn axilmente o haciendo actuar sobre .61 una
tensidn axil constante, a medida que ‘es moldeado por soﬁlado,
para llenar el molde. . ,
Ahora bien, 1a presente invencidn se refiere al mol-
deo de articulos huecos. Bn uno de sus aspectos, la invencidn
crea un procedimiento para moldear por soplado o por vacio ar-
tfculos huecos, comprendiendo el procedimiento la extrusidn de
un parisén hueco y el estiramignto axil del mismo antes de
~ 0 durante - su expansion rédial, para orientar biaxilmente
el articulo. Bn otro de sus aspectos; la invencidn crea una
operaoién de moldeoepor soplado en la cual un parisén hueco
es cogldo en. un eéxtremo por un medio conformador.de.cuello y
de filete, mientras que el otro extremo es cogido por un medio
de. sujecidn.y.de corte que lo.cierra hexrméticamente. La.zona
de cierre es oprimids por un medio de compresidn, el parisén
es estirado; un mglde se cierra alrededor del parisdn y éste
eg dilatado en sentido radial mientras se mantlene una tension
axil que actde sobre el parisén.vﬁn una forma de la invencidn,
cuando menos uno de. los medios conformadores de cuello y de
filete y el medio de sujecién'y de-corte se retiran en un.sen-
tidovagil yara;deformar en;diqho seniidg el parisén a medida
que,égteies:moldeado; En otra forma de fealiéac;én de la in~
vencidn, ésta.crea un aparato para el moldeo de un articulo

hueco, en-el cual esta previsto un medio para apretar y cortar
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uns parte de un parisén hueco, un medio para crear J}& presidn
diferencigl entre la parte interior de dicho parison ¥ la parie
exterior del mismo; un molde retractil que es axilmente, mas lar
go que dicho parisén;‘un medio retractil para sujetar el otro ex
tremo de dicho parisén y que forma en el mismo una parte a mo-
do de cuello fileteado, y un medio para retirar cuando mencs

uno de dichos medios de sujecidn y dicho medio conformador de
cuello. En otro de sus aspectos; la invencidn crea un aparato
para moldear por soplado un articulo hueco, en el cual estén
previgtas seis manditulas de apriete parsa cerrar herméticamen-
te un extremo de un parisdén hueco calentado, de extremb abierto,
v un medio pars oprimir la superficie interior del parisén en el
extremo herméticamente cerrado, para producir un cierre herméti-
¢o por compresién en el fondo de dicho parisdn calentado,

Segin ls presente invencidn, se hace un articulo hue-
co orientado biaxilmente manteniendo una tensidn contimua sobre
un parison hueco o deformando ‘el parison en un sentido axil
antes de ser - o0 mientras es - dilatado radialmente en una ca-
vidad de molde. Ademfs, segin la invencién, el parisdén es co-
gido por un extremo por un medio conformador de cuello y, en
el otro extremo, por un medio de compresion que lo clerra her-
méticamente y lo corta esencialmente. Durante la operacidn de
soplado, cuando menos uno de los medios conformadores de cuello
y/o0 de los medios de sujecién del fondo son retraidos para crear
una tensibn contirma que actda sobre el parisdn.

La figura 12, es una vista en perspectiva de un apa-

o O s
rato seglin la invencidn pars la formacidn de recipientes hue—

cos moldeados por soplado.

Ia figura 2&, es una vista del aparato en seccion

por un plano vertical que pasa por la 1{nea II-II,

Ia figura 32, es una vists en seccidn por un plano

vertical gque pasa por la linea IITI-~III, que muestra la primers
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operacidn del procedimiento.

La figurs 48, es una vista similar a la figura 38

en una fasge mis avanzada del procedimiento.

Ta figurs 58, eg una vista similar a la figura’@g,
en una fase ulterior del procedimiento. '

Ta figura 62, es una vista similar a la figura 32
2 - ?

. ' . L4 N .2
gue miestra una variante del aparato segun la invencion.

I figura 72, es una vista en seccidn por la linea

VII-VII de la figura 62, que muestra el dispositivo de sepa-
racidn por compresidn.. "

Ta figurs 88, es una vigta similar o la figura 78,

que muestra el dispositivo de separacidn por compresidén en
posicidn de apertura.

Con referencia a los dibujos, los parisones (40)
son acondicionados térmicamente é introducidos entre mitades
de molde (18 y 19). El aparato de soplado descansa en la ar-
ma dura, (15, que pﬁede tener eualquief forma estructural ade-
cuada, éomo por ejemplo la de una viga en forma de I. La ar-
madura (1) lleva montados el cilindro de aire (44), 61 elemen-~
to (35).de soporte, el blogue de gufa (43) ¥ el elemento de
guia (16). Con referencia especifica 8 la figura 28, estdn
previstes unas mandibulas méviles (3 ¥ 45, con matrices (5 y 6)
conformadores de filete. Segin la bresente invencidn, puede
haber dos o mas de estos elementos de mandibulas méviles (3 ¥
4). Preferiblemente; hay tres de tales elementos de mand{bulas
méviles, En la posicién mds alta representads en la figura 28,
las parﬁeé nés bajas de los elementos moviles (3 y 4) estan g
nivel de la superficie mas interior de los molaes (18 ¥ 19).
BEn otras palabras, las partes mis bajas de los elementos névi- -
les de mandfbula (3 y 4) forman una superficie continua con la
superficie inieriéy.ﬁe 1los moldes (18 ¥y 19). Una punta (49)

conica de gufa esta prevista en el extremo del tubo (2) de en-
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apartadas las paredesrgel_parisén. La parte central de los

elementos méviles de mandfbula (3 y 4) estd provista en la
superficie interior.(f,y 8) de ﬁna superficie ranurada épb

ge adapta a la forma'de la perte exterior del tubo (2) de en-~
trade de aire, Los elementos (37 4) tienen depresibnésiéh
(36 y 37) en su parte centrgl;exterior. Las partes mis pltas
de los elementos méviles de mandibula (3 y 4) estdn provistas
en su lado interior de partes anularesidepriﬁidas (13iy’ﬂ4),
vy de partes amuleres (11 y 12).que se extienden hacia Tuera.
As{; a menos que se 1ég impida, log elementos méviles;de:man—
dibula (3 v 4) pueden pivotar alrededor de los puntosi(9y10).
Los elementos méviles (3 v 4) son retenidos sobre el Arbol
central por el tubo o manguifo de leva (15), en el cual unos
elementos (3 y 4) pueden deslizarse axilmente. El tubo (16)
es mantenido de'formajcorrediza en su sitio por el elemento
deguia (16), sujeto a 1n armadura del aparato. Unido al ex-.

tremo superior del tubo (15) hay el elemento de placa (23),

- sujeto a barras verticalés (27 y 28). Bn esta forma de reali-

zacibn, las barras (27 y 28) estdn sujetas con pernos al ele-
mento de placa (23); Log cilindros de aire (25 y 26) accionan
las barras (27 v 28) en sentido vertical, para hacer subir o
bajar el tubo (15) con respecto a lag mand{bulas méviles (3

v 4)s Al hacerio asi, el tubo de leva hace ‘que las mandfbulas
méviles (3 y. 4) se abran y se cierren pivotando alrededor de .
los puntos de pivotaje (9 'y 10). Los cilindros de aire (25 y
26) estan montados en bielas (29 y 30), ‘acopladas a su vez a
las barras (31 y 32). El ‘entero aparato de soplado esta soste—
nido por las ﬁarras (31 v 32) y sube y baja al producirse el
movimiento vertical de las mismas. Los cilindros de aire (33
y 34) accionan las barras (31 y 32). El elemento (35) de éo~

porte de placa esta unido a una armadura rigida y sostiene los
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sostenida por los cilindros de aire (25 y 26). Ia montura

(38) estd rigidemente unids al tubo de gufa (39), umido de
paners- corrediza a- la- armadura por el bloque de guia (43)i Un
collar (64) limite el movimiento de descenso del tubo de gufs
(39)e | |
o Un sistems de varilla o vastago de presién consti-
tufdo por una varilla (63) con la pate de presidn (66). —.que
se extionde desde la cavidad del molde a través deflosAéleﬁen—
tos mdviles de mend{buld (3'y 4) a través-del tubo de gufa (39)
nasta ol cilindro de aire (44) — es sccionado por el -cilindro
(44)'deAmodo gue se mieve de maners independiente del fesﬁo-'
del aparabto. Bl cilindro de-aive (44) estd rigidamente unido
a la nonturae o | - -

EL tubo de sufa (39) comprende también la entrads
de aire (42) que comunica con un conducto-(41), constituido
por ol espécio amilar entre la varilla (63) y-el tubo €2) de
entrada de aire, sujeto ai~%ubo delguia.(39)_en ) éxﬁieﬁOf
superior y a la punta cbnica -de gufa: (49) . Encima del tubo -
(2) de entrade de sire hay el seﬁaradér (45), el collar-@6) 7
el tubo (47) de fulero del separador, cuyo extremo inferlor
sirve como punto de pivotaje de las mandibules mdviles (37 4).

Ie punta cbnice de gufa (49) lle%a el anilib de- cori-
presidn de goma, (50); que descansa‘spbre ella, la arvandele-(51)
y la arandela cbnice de compresidn (52), EL anillo (50) de com-
presidn es, preferiblementé;:dé>uh naterial £Ooroso Blandb-que
se'dilafa radislmente al ser comprimido en sentido axil, Segan
unz forma preferida de realizacidn de 1a invencidn, elfanilld'
de compresidn (50) eé-comprimido ligeramente cuando les mandi-
bulas (3 v 4) se encuentran en podicidn cerreda, El movimiento

de descenso de las mandibulas eon respecto a la punts cénics
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de guis (49) comprime mas 81 elemento de compresidn (50) y
170 hace que'se dilate radialmente. .
Un parigén tubilar hueco (40) es normalmente co-
gido por el fondo v cerrado hermétiéamente con el fondo éé
les mitades de molde (18 ¥ 19). En otra forma de resliza -
cidn de la invencidn - representada en las Tiguras 6é; 78y
175 88 - las mondfbules (53 y 54), que aprietan el parisén"éh
su extremo inferior,'sé encuentran Gispuestas debajo de -los
elementos de molde (18 y 19). Las msndibulas (53 y 54) son
acercadag y sqparadds por medios clésicos; como por ejemplo
cilindros hidredlicos.
180 V Durante el funcionamiento, las mandiiulas méviles
| (3.3 4) son.hechas bajar a la posicién inferior representada
en la figura .32 por los cilindros de aire (33 y 34). Los ci-
lindros de aire (25 y 26) accionan las varras (27 y 28) levan-~
tando el tubo de leva (15), haciendo que el tuko suba con res-
185 pecto a los élementos méviles (3 y 4). Este movimiento provoca
una presidn hacia dentro y hacia arribe contra los extremos
{11 y 12), haciendo.ﬁsi pivotar los elementos moviles (3 y 4)
élrededorvde los puntos (9 y 10), de modo que las partes in—‘
feriores de las mandfbulas (3 y 4) adoptan una posicidn hacia
190 fuers y s partes superiores adoptan upa’posiciéﬁ hacia dentroe.
Entonces, el parisdn es colocado en posicidén sobre un mandril..
que comprende 1a'punfa de guia (49) vy el anillo de compresidn
(50), y contra la‘arandela (51):; Los cilindros de aire (25 y
26) son accionados para hacer bajar las barras (27 y;28§ con
195 regpecto a,lgs mondibulas (3 v 4), haciendo que:las partes de
matriz (5 y 6) se cierren alrededor del extremo superior del
parisén. Bl mero éierre de las mandibulas (3 y 4) ejerce una -
presidn axil sobre el anillo de compresiodn (50), haciendo asi
que ge dilate ligeramente. Un ulterior movimiento de desgcenso

200 del tubo (15) con respecto a les mandfbulas (3 y 4) hace que
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cl enillo (50) sea comprimido mis en sentido axil y se dilate
mis en senfido_radial.VEsta expensidn radisl del anillg’(ﬁo)

obliga el extremo superior del parisdn (40) a adeptarse a la

forma de las matrices (5 y 6). Bn tal operacidn, se forma el

cuello del artfculo. Sesin una. forma de realizacidn preferida
de la invencidn, se produce una botella con filetes en el la-
do exterior del cusllo.

Uns, vez conformada la parte de cuello, las mitades
de molde (18 v 19) ge cierran cerrando_herméticamente; cortan—
do ¥y apretando el extremo opuesto dél.parisén. Tuego, €l ci-
lindro de aire (44) acciona la barra (63) con ls pata \66),
para que alcancé el fondo del parisén.(40) y lo oprima'contra
el fondo de la cavidad de molde. La presion de esta varilla
contra el fondo del parisén'oontribuye.a formar’el fondo del
artioulo; al propioc tiempo que mantiene el fondo del parisén
contre el fondo de la cavidad del molde durante la operacidn
de soplado. Si se usa un parisdén de fondo cerrado, la varille
(63), con-la pata (66); puede ser usads para aplicar el extre—
mo- cerrado del parisénfcontra el fondo de la cavidad del molde
durante la operacién de soplado. R

Una vez que la varilla (63) con la pata (66) se en-
cuentra aplicada sobre el fondo, los cilindros de aire (33 y
34) accionan las barras (231 y 32) para-levantar la montura de
bloque (38), el tubo de guia (39), el tuto de entrada de aire
(2); el tubo de leva (15) y lds_mandibulas (37 4) en un solo’
movimiento continuo. Este movimiénto de leyéntamiento estira
axilmente el parisén. La figura 42 miestra el estado del pari-
son y de los elementos componentes dél aparato una vez conclui
das las operaciones anferiormente mencionadas. Por una entrada
(42) se introduce aire u otro fluido de;soplado;adecuado; que
pass por el-conducto (41) y entra en el parigén (40), dilatan-

dolo. Is figura 52 muewtra la botella -apenas qcabada y antes
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de su'expulsién. La operaoién de soplado puede verificarse
durante la operacidn-de estiramiento, o después de la misma.

Cae dentro del alcance de la invencidn la previsién
de aberturas de vacio en las mitades de molde, pare que sea
posible hacer el vacfo entre la cavidad del molde y el exte-
rior del parisdn, en lugar de ~ o ademds de - introducir aire
comprimido dentro del parisén., En la operacidn de creacidn
del vacfo, el conducto (41) puede servir como medio pars man-
tener la presidn atmosférica dentro del parisdn cuando se di-
lata,

La combinacidn del estiramiento y del soplado pro-
duce un objeto orientado bigxilmente. En una forms de reali-
zacidn preferide de la invencidn, se produce una botells mol-
deada por soplado orientada biaxilmentie.

. Una vez concluida la operacién de soplado, se abren
las mitades de molde, el tubo de leva (15) sube para abrir
las mandfbulas (3 y 4) ¥y la verilla (63) con 1= pata (66) puew
de ser bajads ligeraménte para liberar el objeto soplado de
la parte a modo de cuello del molde. -

En la fofma de realizacidn representada en las fi-
guras 6%, 7& y 88, las mandfbulas (53 y 54) cierran y aprie-~
tan el extremo inferior del pariséh una vez que éste ha sido
introducido y sujetado en su parte superior por las mendibu—
1as (3 7 4).

- En una forma‘de realizacion preferida de la inven—
cibn, las mandfbulas (53 y 54) representan . dos — de un grupo
de sels - de tales mandibulas, como se representa en las figu-
ras 7¢ y 82, Ias mandfbulas (53, 54, 55, 56, 57 y 58) estan
dispuestas en un plano perpehdicular al eje longitudinal del
parisén (40), Cade mandfbule oscila axilmente en el plano ha-
cia ¥ desde el punto (59), que es preferiblemente el eje cen~

tral longitudinal del parisdn (40). Cada mandfbula estd prefe-
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(59) en el plano de lasg mand{bulas. Cada menditule contiene

uns punta de un dngulo inclinado de 602 que, al cocperar con

. . : .2 :
las otras mandibulas, cierra herméticamente el parison (40)

.en un punto (59). Las mandfbulas no necesitan estar dispues-

tas formando éngulos de 602 una con respecto a otra, siuc que
pueden formar un éngulo cuélquiera siempre que las mandibulas
cooperen apretando y/o cerrando herméticamente el parisén (40)
en un punto. Puede preverse un nimero mayér 0 menor de.manain
bulas sin gpartarse del alcance de la invencidn. Se ha §ompro—
bado que el estiramiento hacia un punto del parisén eﬁ;lé zona
de cierre hermético, en combinacidn con la presidn del pié o
pata (66) en la zona de cierrey, éumenta la resistencia a log .
choques de las botellas sopladas debido a la formacidn de un
cierre hermético me jorado del fondo.

En la forms de realizaciln representada en las fi-
guras 72 y 88, las magdibulas son acclonadas por sistemaghr-
ticulados} acoplados con cada mandibula. El elemento de biela
(71) esta articulado sobre la mandibula (54) en (75), sobre
el elemento de biela (72) y el elemento de anillo (77) median-
te el pasador (74), EL elemento (72) estd articulado en (73)
sotre la estructura fija (78). Una berrs limitadora de movi-
miento, o elemento (76), ésté fi jamente sujeta sl elemento
anular (77), que puede girar alredesdor del punto (59) y que
es independiente de la estructurs fija (78).

Durante el funcionamiento, el elemento (76) de barra
limitadora de movimiento es hecho oscilar en la direccidn in-
dicada por la flecha, después de Llo cual el elemento -anular
(77) gira alrededor del punto (59). Bste movimiento de rota-
cidn desplaza angularmente los elementos de biela (71) y LﬁZ)q
apartando asi lg mendibula (54) del punto central (59). Se in-

. . .’ i L p co.
vierte esta accion para hacer que la mandibuls (%4) se acerque
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al punto central (59).
' Cada una de las mand{bulas posee un mecanismo. si-
milar al sistema de bielas descrito anteriormente, para gue
cada mand{bula funcione al unisono con las otras mand{bulas.
Para accionar al-unisono las mend{bulas, pueden emplearse
también otros medios, como por ejemplo cilindros hidradlicos.
Durante la operaciln efectiva de moldeo, las mindi-
bulas se encuentran en la posicidn retraida cuando el parisdn
es introducido en la abertura enfre ellas. Cuando el ﬁafisén
se encuentra en posicién, las matrices formadoras del‘fileﬁe
se cierran sobre la parte superior del parisdn, como se ha
descrito antériofmente. Entonces, el parisdn es apretado ¥y
cerrsdo herméticamente en su parte inferior por las mand{bu-
las (53, 54, 55, 565 57 y 58).
‘ Ia varilla (63) oprime con la pata la zona cerrada
del fondo del parisdém contra lg oafa de las mandibulas (53,
54, 55, 56, 57 y 58). Ias mand{bulas (33 4) son levantadas -
pare estirar el parisén une vez que las-mandibulas (53-58) se
nan cerrado ulteriormente pare separar por compleﬁo'por com-
presibn, o cortar, el parisbéne Iuego, las mandfbulas (3 y 4)
v 1a pata (66) se levantan para disponer el parisén entre las
mitades de molde (18 y 19), ¥ las mitades de molde se cierran.
Ia varilla (63), con la pata (66), es accionada para oprimir
el fondo del parisdn contra el fondo del molde y les mandibu-
las (3 y 4) son levantadas a su posicidn final en la parte su
porior del molde antes del soplado del pariedn o durante el
mismo. Ia pata puede enfriar el parison en la zona de cierre;
de modo que no se produzca deformacidn alguna en la zona de
cierre hermético cuando el pariséh'es estirado longitudinal-
mente.
Al poner en practica la invencidn, es deseable man-

tener una relacidn entre la expansidn axil ¥y la expansidn cir-
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cunferencial comprendlids entre 1:4 y 2:1, ¥ preferibléﬁ;h%e
entre 1:2 y 1:1. Ie relacitn de ‘expansion circunferencial. de-
berda estar comprendida entre 2:1 y 10:1 y la relacidn de ex—
parsidn axil deberia estar comprendida entre cuando ménqéj1:1

v 8:1, ¥ preferitlemente entre 1,5:1 y 2,5:1, ;

Se ha comprobado gue, estirando’ axilmente ei—barisén
nmientras es sopladoly dilatado circunferencialmente, eiztiempo
de soplado, ¥y por tanto 6l tiempo de permenencia del parisdn
en cl molde de goplado, puede ser reducido verias veces. Por
ejemplo; pudieron soplarse botellas estiradas axilmente duran-
te el gsoplado a razon de una velocidad de introduccidn del
aire de 5%6 - 848 litros/hora, mientras que botellas sopladas
sin estiremiento axil fueron sopladas a razén de 28 litros/hora.

Los parisones usados en el aparato segin la inven-
cidn fueron preformedos y precalentados a una temperatura in-
nediatamente inferior a la. temperatura de fusidn de cristales
del material;,Uha,temperatura adecuada para lag resinas de
polipropiieno es la de 149~1%79 C. y.preferiblemente de

160~1T712 G,

. BIENPLO ESPECTRICO

Se hace con polipropileno de una densidad de 0,91 7.
de un flnjo de fusidn de 1305 (ASTM D 1238-5?1, Condicidn L)
un tubo de un didmetro de 2,2 cm., una longitud de 8,3 cm, yw
un espesor de pared de 3 mm, en la mayor parte de su longitud.
El extremo de este tubo, en el cual tienen que hacerse los fi-'
letes, tiene un espesor de_pared de 2,3 mm, en ung distancia‘
de 1,3 om, desde el extremo; Se introduce este tubo en un blo-
que de aluminio calentado eléctricamente y se calienta a 1628¢,

aproximgdamente., Inego se saca del blogue de zluminio 7 se

PR - s . . o
calza en posicidn sobre la. punta de gula 'y el anillo de. com~ -

presidn de wna maquina similar a la fepresentada en la figura.-
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28, Se cierran las tres mandfbulas Tormadoras deq:Eile“be, ha~-
ciendo asl log filetes y apretando la parte superior del pa-
risdn. Iuego, se cierran las seis mand{bulas mbviles, éerfag
do herméticamente el oxtremo de fondo del parisén, ¥y una pa-
ta de presifn comprime el cierre, Después, las sels mapd{bu—
lag ce clerran ulteriormente, separando por completo el fon-
do del parisdn, y se hace subir el conformador de‘file%é“pa—
ra estirar ol parisdn hasta dos veces aproximadamente su’lon
gitud primitiva. EL parisén es mantenido en esta condicidn
estirada y llevado entre lag mitades de molde que se clerran
alrededor de él;,sopléndose el parisén, que adopta asi la.
forma de la cgvidad del molde. Entonces se abre el molde, se
suelta el cuello y se saca la botella, Se obtiene asf una bo-
tella de polipropileno orientado de forma cilindrica y.de una
capacidad de 296 cm3, de un elevado grado de claridad. Se rea
1iz0 con la botells un ensayo de calda, constitufdo por el
hecho de dejarse caer 1ld botella llena de agua a 122 C desde
una altura de 1,5 m., sin gque se‘produjese fallo aléuno duran—
te ¢l ensayo en cuestidn.,

Coe dentro del alcance de la invencidn el prever,

380en lugar de los medios de separacidn por compresidn representados

385

390

en las figuras 68, 72 y 82, un medio de apretadura que pueda
entrar en la cavidad de molde de una meners similar a la del
medio conformador del filete. y del cuello. Este tipo. de va=
riante de medio de apretadura puede cerrar nerméticamente el
extremo inferior del parisén y ser retraido a nivel de las pa-
redes del molde, para estirar axilmente el_parisén entes de la
operacidén de soplado, o durante la misnae

Ia forma, dimensiones y materiales, podran ser varia-
bles, y en general, cuanto sea accesorio ¢ secundario, siempre
que no altere, cambie o modifique la esenciglidad del objeto

gue se describe.



Tos términos en qué queda redactada esta Leﬁorla
son ciertoa v fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose
tomar con cardcter amplio y nunca en forma limitativa. -

395 Lo entidad solicitante, se reserva el dereohordé
obtencidn de los oporitunos Certificados de Adicidn complemen-
tarios, por las mejoras o perfeccionamientos dque en lo-suce-

» - N 3 L4 »
gsivo pudiera aconsejar la practica.

N.O T A

Descrita suficienfémenieAla‘naturalgza T alcance

400 de la presents invencidn, asi como la forma énvqué la misma
puede ser llevada a la prictice, se;reivindicah g“titﬁlo R
privativo las siguientes partipularidaées caracteristicas,
sobre las cuales ha de xecaer”ia concesibn del privilegio de
PATENTE DE INVENCION que se solicita:

405 1). Procedimiento para el moldeo de articulos hue-
cos y aparato para s aﬁlicacién medianfe sopiado ée‘ﬁn‘méte~
rigl orientatle molecularmente por formacidn de un porisén de
dicho materiai y_diiataciSn del pafisén,'que‘adopta ia forma
de un moldé, c a.r acteri zado por oompfeﬁder-el eo=—

. 410 tirémiento de dicho pariéén en seﬂtido'éxil bara 6roducif la
orlenta01on molncular en ese gentido, adema~ del es 1ram1ento
j de la or1entac1on que acomnanan 1a expan51on.
2). Procedlmiento segun 1la relv1ndlcaoién 1), caraéu
terizado por el hecho de que la nrondroién de expansién ¢ir-
415 cunferencial es de 2:1 a 10: 1 ¥y la proporclon de estlramlenuo

axll de 1:1 a 8:1.

3). Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
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caciones 1) a 3), caracterizado por ser polipropileno aicho
material. |

4), Procedimicnto de obtencidn de una botelln mol-
deada por soplado de un material molecularmente orientable
mediante la formacidn de un parisén de dicho material, la se
paracién por compresién del parisén en un punto correzpon—
diente al fondo de la botella que hay que hacer al fiml.y
la dilafacién del parisén separado para que se adapte a un
molde, todo ello ‘de acuerdo con cualquiera de lags reivindi-
caciones 1), 2) y 3), comprendiendo ademds dicho procodimieh—
%o la compresidn del fondo de la botells en su interior en
unz zoha correspondiente gl cierre nermético que se forma des-
pués dé separar por compresidn el parisdn.

5)e Procedlmlento para el moldeo de articulos huecos
vy aparato para su aplicacidn medlante el cual se logra un ar-
ticulo de fabricaciéﬁ, constituido por una botella termoplés—
tica orlentada molecularmente tanto en senildo c1rcunferen01al
como en sentldo ax1lo

6); Procedimiento para el moldeo de articulos huecos
vy aparato para su aplicacion, adecﬁadodpara la aplicacidn del
procedimiento de la reivindicacidn 1), que comprende un molde
hucco partido, medios parﬂ separar y Jjuntar las paries de di-
cho molde, medios para introducir un parison en dicho molde,
mediog para apretar el parisén y medios para hacer que el pa-
risdn se dilate.y se adapte al interior de dicho molde, cafag
terizado por cémprender medios para estirar dicho parison en
sentido axil entre las paries de dicho molde. -

7) Aparato segin la re1v1ndlcaclon 5), caracierl—
zado por el hecho de que dicho medio de estlramlento conprende
un juego de mand{mlas pivoténtes que pueden ser introducidas
en la cavidad de dicho molde v retraidas dentro de la cavidad

¥ adecuadas para cerrarse alrededor de dicho parisdn apretan-
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doloe.
8). Aparato segin la reivindicacidn 6), caracteri-
zado por cemprender un mangzuito de leva que rodea dichas men

4 . | .
dibulas y oscilante en un sentido reciprocaments axil, para

¢ . : ) )
cooperar asl con una superficie de leva en cads extremo de

I

dicho juego de mandibulas, cerrando asi o abriendo dichas man
df{bulas, y medios para accionar as{ dicho manguito. ‘

' 9). Aparato segin lag reivindicaciones 6) o 7), ca-
racterizado por comprender una barrs oscilante axilmente NG
coax{i de dicha cavidad de molde, dichas‘mandibulas ¥ ‘dicho
manguito, un méndril montado sobre dichs barra y adecuado pa-
ra ger introducido dentro de dicho parisén y entre la parie
de sujecidn de dichas mandibulss, siend6 dicha barrs mévil y
oscilante longitudinalmente con dichas mandivulas.

10). Aparato segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 6) a 8), caractérizado por el hecho de gue la parte dé_sg
jecién(de dichas mandibulas posee una parte de matriz adecua—-
da para hacer filetes en la superficie exverior de dicho pa-
rison. ' - : .

11)« Aparato segﬁn:las reivindicaciones 8) 0"9),
caracterizado por el hecho de qué cuando menos la superficie
exterior de dicho mandril es de un material que se dilata ra=
dialmente cuando es sometido & presidn en sentido axil, ésﬁag
do previstos medios para aplicar dicha presidn. S

12). Aparato segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 8) a 10), caracterizado por el hecho de que dicha barra
contiene un conducto para la introduccidn en -dicho parisén de
un gas de inflamiento. '

13). Aparato segin cualquiera de las reivihdicacio-
nes 8) a 11), cafacterizado-por comprendér'una varilla coaxil

de dicho drbol, que se extiende a través de éste y que puede

oscilar en él para sujeter dicho parison contra un extremo de
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dicho molde alejado de dichas mandibulas.

14), Aparato segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 5) a 12), caracterizado por el hecho de que dicho edio
para apretar el parisén forma parte de dicho molde en dos mi-
tades, ) .

15) . AparatO'se@ﬁn cualguiera de las reivindicacio-
nes 5) a 13), caracterizado por el.hecho de que dicho ﬁéaio
para cortar por compresiéﬁ el parison cbmprende una plbréli-
dad de mand{bulas oscilantes, radialmente adyacentes &6 dicho
molde, y transversales con reépecto al eje del mismo, teﬁien—
do dichas mand{bulas extremos en punta dispuestos deimddb que
convergén en una zong central y cortanlpdr compresian el pa-
risdn, y medios para accionar dichas mandiiulas.

16) o Aparato segin cualquiera de‘iaé:reivindioacio-
nes 13) a 15); caracterizado por el hecho de que dicha vari-
1la estd provista de un elemento a modo de pié adecuado para
oprimir el fondo del ért{culo hueco o parisdén separado por
compresion en una zona adyacente a dicho medio para seperar
pbr’compresién el parisén.

17}5 UPROCEDIMIENTO PARA BT MOLDEO DE ARTICULOS
HUECOS Y APARATO PARA SU APLICACION". Con prioridad de la Pa~-
tente norteamericans nims 489,934 de fecha 24 de Septiembre

de 1-9650

Todo segin qudda expuesto en la presente Memoria,
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que consta de dieciocho hojas foliades y _mecanograf%da
por una sola cara, y cuatro hojas de dibujos que con la
misma se acompafian.

MADRID, 21 de Septiembre de 1.966.
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