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"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA FABRICACION
DE ARTICULOS MOLDEADOS POR INSUFLADO".

Tobisitante:  WMARRICK MANUFACTURING CO. LIMITED, entidad
inglesa, residente en: Woodley Aerodron,
Woodley, Reading, Berkshire, Inglaterra.

Esta Invencidn se relaciona con la produc-
cidén de artfculos moldeados por insuflado y mas
espec{ficamente con la produccidn de articulos, tales
como botellas, formados mediante moldeo por insuflado

5. de una seccidn tubular cilfndrica en una cavidad de

Mod. 113



D

10.

15.

20,

25,

30.

moldeo configurada pasra formar un cuello en un extre-
mo del artfculo.

En le patente briténica N8 987.883 se des-
cribe un método de produceidn en masa, mediante una
técnica de moldeo por insuflado, de art{culos huecos,
tales como botellas, construfdos de materigl termo-
pléstico. El meterial termopldstico se exbtrusiona pri-
meremente en forma de un tubo cilindrico de pared del-
geda que se corta en secciones, Estaes pueden almace-
narse o usarse ilmmediatamente. El aparato de moldeo
esta provisto de un transportador quse sostiens mandri
les verticales que pasan sucesivamente por una esta-
cidn de carga en la que las secciones tubulares cilig
dricas son cargadas individuslmente sobre los maniri-
les, vor un horno dorde las secciones tubulares car-
gadas experimentan una elevacidn de temperatura a un
valor predeterminado, en el que les secclonss tubula-
res calientes o parisones son suficientemente rigidos
para sustenbtar su propio peso y el mismo tiempo son
suficientemente blandos. para poderse moldear por in-
suflado, por una estacidn de moldeo en la que los
parisones son centrados en moldes y moldeados por in-
suflado, de manera que sus superficies exteriores se
extiendan adaptandose gl conmtorno interior del molde,
¥ por una estacién de separacidn en la que.los articu
los moldeados por insufledo, producidos en los moldes,
son retirados de sus mandriles y eliminado el mate=-
risl pléstico sobrante adherido a ellos.

EL uso de seccionmes tubulares ciliniricas

es particularmente conveniente para el moldeo por
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insuflado, pues, pueden producirse répida y economi-
camente mediante extrusion. Sin embargo, hay un 1{mi~
te sl grado en que una seccidn tubular cilindrica pue
de extenlerse mediante moldeo por insufledo y ésto
impone un 1fmite a 1a forma de los artfculos produci-
dos. En el caso del cloruro de polivinilo, hemos ob-
servado queén la practica las relaciones permisibles
de insuflado estén comprendidas entre 2,6:1 y 3,2:1

a temperaturas comprendidas entre 1502C y el méaximo
de 1902C, a cuya temperatura se produée ung, degrada-
¢idn del eloruro de polivinilo. En el procedimiento
deserito en la patente N2 987.883 los parisones que
entran en el molde han de ser suficlentemente fuertes
para ser auto-sustentables y ésto impone una tempera-
tura méxime préctica en los parisones que salen del
horno, de 1659C. A esta temperatura, la relacidn per-
misible de insuflado es sélo de 2,8:1. El didmetro
n{nimo de una botella producida mediante moldeo por
insuflado es normalmente su cuello y ésto corresponde
normalmente de manera estrecha al didmetro del parisdn
antes del moldeo por insuflado.

Si se deseaba, cuando se usaba el procedi-
miento de moldeo por insuflado especificamente descri-
to en la patente N¢ 987.883, producir botellas con un
cuello de tamafio diferente, era necesario proporcionar
secciones tubulares de un didmetro correspondiente
aproximadamente a cada temafio de cuello. Esto signifi-
caba que habfa de disponerse de cabezas de extrusidn
de diferentes tamasfios y el procedimiento no se presta-

ba econdmicamente a producir nimeros limitados de bote-
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llas, pues, la sustitucidén de la cabeza de extrusidn
interrumpia la produccidn econdmica de tuberia extru~-
sionada. Asimiémo, se experimentaban dificultedes en
el monteje de la cabeza de extrusion para proporcio-
nar tuber{s de las dimensionss deseadas, sunque tales
difieultades pueden vencerse shora en gran parte me- '
diante el uso de una cabeza de extrusion, tal como se
describe en la copendiente solicitud britenice mimero
39.849/65. Incluso omitiendo la necesidad de propor-
cionar tuverfa de un digmetro diferente para cada te-
mefio de cuello de la botella a producir, el procedi-
miento sigue teniendo la desventaja de que no es posi-
ble utilizarlo para producir botellas de una relacidn
entre el didmetro miximo del cuerpo y el didmetro del
cuelloduperior a 2,8:1. Una variedad relativamente
grande de botellas para productos cosméticos y otras,
presentan tales dimensiones y por consigulente la fa=-
bricacion de estas botellas ha sido imposible hasta
ahora con ‘tal procedimiento.

Un objeto de esta invencidn es la provisién
de un procedimiento de moldeo por insuflado, utiliza-~
ble para producir art{culos moldeados huecos con una
relacion de insuflado superior a 2,8:1.

De acuerdo con la presente invencion, se
fabrica un articulo, provisto de un cuello en un ex-
tremo, estacionando una seccidn tubular deformable
por presién, provista de una insercidn de cuello espa-
c{ada dentro de una porcidn terminal en un molde abier
t0, que estd henlido longitudinslmente a la seccidn

del tubo en parbtes moldeadoras que presentan superficies
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formadoras del cuello dispuestas elrededor de la ci-
tada porcidn terminal y que se unen definiendo una
superficie de cuello externa de longitud periférice
menor que la periferia de la seccidén tubular, cerran-
do el molde hendido de manera que le poreidn terminal
de la seccidn tubular sea comprimida en {ntimo contac
to con la insercidn del cuello mediante el cierre de
las superficies formadoras de este Ultimo y el mate-
rial sobrante ge combe entre las referidas partes del
molde al cerrarse, comprimiendo las porciones combadas

de material sobrante en pliegues aplanados entre resal

. tos opuestos formados sobre las partes de cierre del

molde, ¥y preﬁdiendo las rafces de los pliegues donde
se unen al cuello del articulo entre bordes cortantes
formados sobre las partes del molde.

La ventaja de la invencion consiste en que
permite le produccion de articulos moldeados por in-
suflado, en los cuales el diémetro del cuello puede
ser considerablemente menor que el diametro de la sec-
cidn tubular, al formerse por compresidén de la seccidn
tubular alrededor de la insercion del cuello y permi-
tiendo que el material sobrante como resultado de la
reduccion en seccidn transversal del tubo sea exprimi-
de pasanio a los pliegues aplanados. El didmetro mdxi-
mo de los articulos as{ producidos estd determinado
todavia por la relacién de insuflado de 2,8 veces el
didmetro de la seccidn tubular original, pero el did-
metro del cuello es ahora independiente del diametro
de la seccidn tubular ¥y puede hacerse muy inferior,

de manera que la relacidn entre el didmetro del cuerpo
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del artfculo moldeado por insuflado y el dilmetro del
cuello pueda exceder de 2,8 a 1. Esto no se ha con-
siderado posible hasta ghora, pues, el arte ha consi-
derado siempre que el cuello del articulo acabado debe
corresponder en su difmetr¢bproximadamente sl didmetro
del parisdn a moldear por insuflado. Por consiguients,
se comprenderé que usando el procedimiento de la pre-
sente invencion en el método descrito en la patente
N2 987.883, se obtiens una mayor versatilidad del apa=
réto, pues, el gran mercado de los cosméticos anterior-
mente cerrado para el procedimiento, se halla shora
ablerto. Asimismo, ya no es necesario producir un did-
metro diferente de tuberis para cada tamsfio de cuello
de un art{culo, pues, el didmetro del cuello es deter—
mingdo por la forma del molde y la insercidn del cue-
1llo, y no por el didmetro del parisdn antes del moldeo.
Hemos observado que a menos que los pliegues
o alforzas combados que se producen alrededor del cue-
1lo durante el cierre de las partes del molde sean
eplanados entre resaltos opuestos, se formera una mues-
ca sobre la pared interior del cuello immediatamente
opuesta a la linsa divisora del molde y que sirve como
punto de fuga cuando se inserta un tapén en el cuello
del articulo. Se supone que el aplanamiento de los
pliegues combados proporciona un grado de contrapre-
sion que impide el que }a pared inferna del cuello des-
arrolle la muesca durante su formacidn, de manera que
no haya peligro de fuga a través de la muesce cuando
se llena el artficulo con liquido y se tapa.

La invencion proporciona también un aparato
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de moldeo por insuflado provisto de una estacidn de

moldeo dotada de un molde hendido formado por partes
moldeadoras desplazables entre si con movimiento de
acercamiento y alejamiento reciprocos para cerrar y
abrir el molde, un transportador para llevar gl molde
ablerto un mandril que sostiens una seccidn tubular a
moldear por insuflado, una férula de tobera dispueste
en un extremo del mendril para inyectar fluido a pre-
5ién en la seccidn tubular cuando quede atrapada en
el molde cerrado, una insercidn de cuello que rodea a
la férula de la tobers ¥y se destina a formar la deseada
superficie interior del cuello del articulo a producir,
unas superficies compresoras formadas sobre las partes
del molde donde se unen alrededor de la insercidn del
cuello, incluyendo cada superficie compresora un borde
agudo extendido por la superficie de la cavidad del
molde y a lo largo de la 1{nea de corte comprendida
entre las pertes del molde cuando se cierra, una su-
perficie en rampa relativamente corta que se extiende
desde la cavidad del molde, desde el borde agudo, y
se inelina sustancialmente en 52 respecto a la linea
radisl del corte, y un resslto ﬁlano extendido de modo
sustancislmente parslelo a dicha linea radiel ¥y unido
por un escaldn o la superficie en rampa.

Cuando el aparato de la invencidn se pone en
uso, los nliegues combados de material sobrante de la
zona correspondiente al cuello del artfculo son com-
primidos en forma de pliegues gplanados mediante los
resaltos planos y parslelos al unirse, y las rafces de

los pliegues aplanados son prendidas entre los bordes
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t{culo situado aslrededor del cuello puede separarse

fécilmente en la estecidén de separacicn después de
abrirse el molde.

Cuando el cuello del articulo se deforma en
seccidn transversal circular, puede ocurrir que quede
atrapada una bolsa de aire de forma semilumar entre
las superficies del cuello del molde y el exterior del
cuello. Estas bolsas de sire causan la produccidn de
pequefias indentaciones en la pared exterior del cuello,
que no son deseables. Sin embargo, estas bolsas de ai-
re pueden eliminarse dotando a las partes del molde de
unos pequefios orificios radisles de respirscién a tra-
vds de los cuales salen las bolsas de sire durante el
cierre del molde. Hemos observado que en la practica
los orificios de respiracion deben disponerse aproxi-
madamente a 52 de las lineas de corte radiales del
molde. )

Seguidamente se describird la invencidn con
mayor detalle, a manera de ejemplo, con referemcia a
los ad juntos dibujos esqueméticos, en los cuales:

Le figura 1 representa esquematicamente un
aparato de moldeo por insuflado de parisones para for
mar art{culos en forma de botellas invertidas.

Ta figura 2 es una seccidn esquemdtica a
traves de un molde cerrado y de una botella contenida,
parcialmente errancada.

La figurae 3 es una seccidén esquemdtica am-
pliada a través de un lado de la porcidn inferior de

la figure 2, que muestra determinadas partes con mayor
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La figura 4 muestra en secciOn una parte
superior de botelle cubierta y tapada.

La figura 5 es una seccidn transversal de
la figura 2, efectuada por la linea indicada por las
flechas V-V de dicha figura.

La figura 6 es un detalle de la zona de la
figure 5 indicada por la flecha VI; y

La figurae 7 es una seccidn axisl a través
de un mapdril y una unidad de sustentacion, parcial-
mente arrancada.

El aparato se halla dispuesto para moldear
por insuflado secciones tubulares cili{ndricas calien~
tes 0 parisones formados de cloruro de polivinilo, que
se extrusiona por medio de una cabeza defrogquelado por
extrusion, no mostrada, pero descrita en la solicitud
copeniiente antes mencionada. El aparato es de la for-
ma descrita en la patente antes mencionada y se mues-
tra eSqueméticamente en la figura 1, por la que se
vers, que comprende un transportador en desplazamiento
horizontel 1, provisto de memdriles verticales y espa-
cfados 2 sobre los cuales se cargen individualmente
secciones tubulares 3 desde un depdsito 9 de tubos.
Los mandriles 2 son cargados en grupos de seils y cada
cargae de sels secciones tubulares 3 es transportada
por los seis mandriles 2 del conjunto a un horno 4,
Las secciones tubulares 3 se desplazan lentamente a
través del horno, de temperatura controlada, elevan-
dose lag temperaturas de aquéllas gradualmente hasta

una temperatura de moldeo de 1652C. Las secciones
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tubulares calientes o parisonss son transportadas
desde el horno en cargas de seis a una estacidn de
moldeo 5 donde se disponen seis moldes hendidos 6
para moldear 1los parisones en forma de articulos 13.
Los articulos moldeados 13 son transportados luego
por el transportador 1 desde la estacidn de moldeo 5
a unz estacidn de separacidn 10, donde son elevedos
desde los mandriles 2, que son luego transpértados
una vez mas, pasando por el depbsito 9 de tubos para
su nueve carga con secciones tubulares.,

Los sels moldes 6 estan espaciados longitu~
dinslmente a la trayectoria de desplazamiento del
transportador 1 y cada uno de ellos estd formado por
dos partes 7 y 8 dispuestas a lados opuestos del trans
portador 1, respectivamente. Las seis partes de los
moldes situadas a cada lado del transportador estan
conectadas a una viga horizontal 11 que es alterna-
tivamente desplazable hacia y desde el transportador
1 mediante un ariete 12 de pistdén hidraulicemente ac-
cionado para cerrar y abrir los moldes.

Cada molde 6 esta cortado diametralmente y

cuando se cierra, el contorno de su cavidad define

la pared exterior de una botella invertida 13, como

se muestra en la figura 2. La base 14 de la botells
Se forma en la parte superior de la cavidad del molde
¥y se forma un saliente smlar 15 sobre la superficis
bésica, sobre cuyo saliemte reposa la botelle cuando
se encuenira en uso. El cuerpo 16 de la botella es un
cilindro entallado y puede dotarse de muescas perifé-

ricas para proporcionarle una solidez adicional.
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La parte inferior 18 de la botella inver-
tida se ahusa en forma troncocdnica hacia un cuello
eilfndrico 19 que es de didmetro sustancislmente in-
ferior al didmetro interno del parisdn antes de mol-
dearse por insuflado, como se muestra mediante la
poreién inferior perfilada e interrumpide 20 del pari-
sén. Volviendo shora a la figura 3, se verd que la
poreion marginel 21 de la botella invertida presenta
un entrante que define una acanaladura 23 que permite
la fijacion sobre ella de una tape laminar 24 cuanio
finalmente se llena la botella de l{quido y se tapa
con un tapén hueco 25, como se muestra en la figurs 4.

Con referencia ahora a las figuras 5 y 6,
cada una de las partes 7 y 8 del molde presenta una
superficie compresora semicircular 30 extendida alre-
dedor de la 1{nea de corte 31 del molde 6 en la zona
del cuello 19 de la botella y también la poreidn tron
coconica 18 que une el cuello 19 aleuerpo 16 de 1la
botella. Cada una de las superficies compresoras 30
incluye un borde agudo 32 extendido en la superficie
de la cavidad del molde, y uma corta superficie en
rampe 33 que se extiende radislmente desde el borde
agudo 32 formando sustancielmente un éngulo de 52 con
el plano dismetral de la 1{nea de corte 31. La longi-
tud de la superficie en rampa es de 1'5/1'65 mil{me-
tros y estéd unida por un escaldn pendiente 34 a un
resalto plano 36 de 51'2 milimetros de longitud apro-
ximadamente, que se extiende casi paralelamente al
plano de corte del molde y estd espacfado del mismo

en 1'5 milimetros.
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Volviendo a la figura 7, el transportador
1, que es del tipo de barras de conexidn, se acopla
a una rueda dentads 37 montada por debajo del maniril
2 sobre el extrems inferior de una férula de tobera
cireular 38 y coaxialmente a la misma. La féruls de
tobera 38 se extiende verticalmente hacia arriba has-
ta un cursor 39 de formas slargads, que se desplaza
alrededor de una via dispuesta por encims del trans-
portador. La porcidn superior de un taladro escalonado
40 de la férula de tobera 38 lleve montada la poreidn
terminal inferior de una espiga vertical hueca 41 de
un eje que se mantiene en posicidn mediante un pasa-
dor de fijacidn 42 extendido excéntricamente a través
de la férula de tobera 39 ¥ que se acopla a una enba-
lladura 43 formada alrededor del exterior de la espigae
41 junto a su extremo inferior. La porcidn de la fé-
rula de tobsra 38 que se proyecta por encima del cur-
sor esté rodeada por una pieza localizadora cilimirica
44 que presenta una lémina radisl 45 dirigida hacis
dentro, que se sitia en un escaldén 46 formedo en el
borde superior de la férula de tobera 38. Un corto
reborde axial 47 se extiende hacia arribs alrededor
de la pieza localizadora 44 y ayuda a retener sobre
la superficie superior de la lémine radisl 45 una aran
dela plana 48 de caucho de siliconm, aproximedamente
de 31'7 mili{metros de didmetro. La arandela de caucho
s¢ ensarta sobre la espiga 41 del eje irmediatamente
por encima de le férula de tobera 38. Por encima de
la espige 41, el eje termina en una cabeza agraniada

49 que presenta una boca 50 dirigida hacia arriba, que
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comunica a través del hueco del eje con el taladro

40 de la férula de tobera 38. La cabeza del eje esta
provista de dos rebordes radisles 51 y 52 axialmente
espacindos, de los cuales el superior, el 51, presen-
ta cuatro orificios verticeles 53 igualmente espac{a-
dos, y el inferior esta provisto de ocho orificios
verticales 54 igualmente espaciados, cuatro de los
cuales coinciden con los orificios 53 del reborde su-
perior. EL mandril propiamente dicho comprende una
carcasa vertical formada por dos alambres capilares
cruzados 55 que tienen sus curvaturas de retorno 17,
en sus extremos superiores, soldadas entre si y dis-
puestas en planos mutuamente perpendiculares, de me-
ners que las cuatro porciones terminales inferiores

de los slambres pasen a través de los cuatro orificios
coincidentes 53 y 54 de los dos rebordes de la cabeza
A9 del eje. Entre los dos rebordes, 10s alambres estan
rizados ligeramente hacia el eje de manera que aunque
puedan retirarse de la cabeza del eje con bastante fa-
cilidad, no pueden caer por debajo del reborde infe-
rior. La superficie inferior del reborde bajo presenta
su margen escalonado en 56 hacia el exterior de los
ocho orificios, cuyo escaldén proporcions un reborde
acoplado &l borde superior de un manguito cilindrico
57 que rodea a la espiga 41 del eje y se apoya en su
extremo inferior sobre la arandela 48 de caucho de
silicona. El manguito 57 proporcionz una insercion de
cuello y presenta en un lado dos pequefios orificios o
aberturas 60 y 61 axislmente sspaciadas. La abertura

inferior 60 comprende una ventilacion de aire y la
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gbertura superior 61 comprende un orificio de insu-
flado de la acanaladura. Directamente por encima de
1a sbertura 61 de insuflado de la acanaladura, se
reduce el didmetro externo del manguito en 62, de ma-
nera que su superficie externa se aproxime a las pe-
riferias de los dos rebordes raediales 52 y 53 de la
cabeza 49 del eje. La porcidn inferior del manguito
esté rodeads por una anilla separadora rebordeada T4.
Esta anilla se apoya sobre la arandele 48 de caucho
de silicoma y estéd provista de un reborde radial 65
que se proyecta mis alla de la pieza localizadora 44
y cuya superficie superior se inclina hacia abajo ¥
hacia el inberior en direccidn de un cubo amler de
le anilla 74. EL cubo de la enilla 74 tiene una su-
perficie superior troncocdnica 75 que se proyecta ha-
cis arriba immedistamente por encima del interior del
reborde 65 y termina cerca del exterior del manguito
57. La anilla separadora T4 ajusta sueltamente sobre
el manguito 57 y las porciones superior e inferior de
su anillo estan ligeramente biseladas, terminando el
bisel superior 77 junto el fondo de la ventilacion de
aire 60 formeds a traevés de los manguitos mostrados
claramente en la figura 3.

Dispuesto por enmcima de la linea central de
cada uno de los moldes, hay un dispositivo centrador
celibrador mostrado en vista terminal en 69 en la fi-
ura 2 ¥ construido y dispuesto como se describe en
ls solicitud copendiente mimero . El dis-
positivo centrador centra el extremo superior de cada

uno de los perisones en el molde 6 durante el movi-
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miento de cierre final de las dos partes 7 y 8 del
molde.

Cuando el aparato esté en uso, los pariso-
nes de cloruro de polivinilo calientes, a 1652C, sa-
lon del horno 4 en cargas de selis y son individual—
mente colocados entre las dos partes 7 y 8 de cada
uno de los seis moldes 6 que en este momento se en-
cuentran en la posicion abierta mostrada en la figura
1. Cada parisdn se apoya por su extremo inferior so-
bre la superficie superior del reborde 65 de la anilla
separadora T4 y la superficie superior troncoconica 75
del cubo del reborde sirve para centrar el extremo in-
forior del parisdn respecto al eje del molde. Cuando
el parisén se centra dentro del molde, el extremo in~
ferior de la férula de tobera 34 se alinea con un cho
rro (no mostrado) para inyectar aire a elevada presidn
hacia arriba a través del taladro 40 de la férula de
tobera 38 y del eje hueco hasta el interior del molde.

Despues de que los seis parisones han sido
centrados en los seis moldes abiertos 6 como se mues-
tra en la figura 1, se presionan las dos partes 7 y 8
de 1os moldes entre s{ mediante sus arietes hidréuli-
cos 12, que cierran a los moldes 6. Durante el movi-
miento de cierre de los moldes, los dispositivos cen-
tradores 69 funcionan centranio el extremo superior
de cada parisdn antes de que los extremos superiores
de las dos partes 7 y 8 de cada molde 6 se cierren
sobre la porcidn terminal superior del parisén y la
retengan entre ellos. Cuando la poreidn terminal supe-

rior del parisén queda prendida, se forme una pinza 78
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que sella efectivamente el extremo superior del pari-
S0n mientras esté siendo moldeado por inmsuflado.
Durante el movimiento de cierre de las dos
partes 7 y 8 de cade molde, las superficies 30 forma-
doras del cuello de las partes del molde se scoplan
a la porcidn terminal inferior del parison primeramen—
te. Como resultado de ello, la porcidn terminal infe—
rior del parisén es comprimide inicialmente a2 una sec-
cion transversel generalmente elfptica, extendiéndose
el eje mayor de la elipse en el plano de la 1inea di-
visora 31 del molde. Como la periferia total de las
superficies 30 formadoras del cuello de las partes 7T
vy 8 del molde es mds corta que la periferia del pari-
s0n, el materisl sobrante de este ultimo es combado
entre las dos partes del molde gl aproximarse entre
s{. Le contraccion del eje menor de la elipse es per-
mitida por la superficle troncocdnica 75 del cubo de
la anilla separadora T4 y tiene por resultado el que
ol borde inferior 21 del parisdn sea retirado del re-
borde de la anilla separadora, desde la posicidn mos-
trade con perfil discontimmo 20 en la figura 2 y for-
zado por las superficies formadoras del cuello de las
partes 7 y 8 del molde hacia arriba coatra la porcidn
superior del manguito 57 del mandril, por encima del
cubo, formando la insercion del cuello. Durante el
movimiento de cierre finel del molde, las porciones
combadas de materisl sobrante a cada lado de la por-
cién terminal inferior del parisén son comprimidas
entre los reseltos paralelos 36 de las partes T y 8

del molde, en pliegues aplanados 80, como se muestra
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en la figura 5. Simultaneamente, los bordes agudos 32
formados en las superficies compresoras se unen y re-
tienen las refces de los pliegues aplanados donde se
unen a la poreidn del parisdn que esté shora compri-
mida entre le insercidn 57 del cuello y las superfi-
cies 30 formadoras del cuello, de las partes del molde.
Cuando se ha cerrado el molde, se inyecta
gire a elevada presidén a través de la férula de tobera
38 al interior del parisén para extenderlo y adaptarlo
al conbtorno de la cavidad del molde, como se muestra
en la figura 2. Durante la dilatacion del parison, par
te del aire se fuga descendentemente alrededor del ex-
terior del reborde superior 51 de la cebeza 49 del eje,
como se muestra en la figura 3, y a través de las cue~
tro aberturas 54 dispuestas en el reborde inferior 52
entre los alambres 55. Parte de este aire fluye hacia
el exterior a través de la abertura 61 de inmsuflado
de la acanaladura, como se muestra mediante flechas,
forzando asi{ una porcidén amler del parison situada
glrededor del manguito 61 hacia un canal amular forma-
do en las partes del molde para establecer una acans-
laduras 23 alrededor del cuello de la bhotella. Una por-
cidn del aire atrapedo dentro del manguito fluye tam-
bién a través de la ventilacién de esire 60 a la atmés-
fera y es dirigida por el bisel superior 77 de la ani-
1lla separadora rebordeads T4 hacia las porciones de
desecho 79 del material sobrante del parisdén que se
proyecta desde el lado inferior del molde cerrado.
Este alre de escape cumple la doble finalidad de en-
friar el desecho y también el manguito 57 de la imnser-
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¢idn del cuello, Durante la formacidn de la acanala=-
dura 23 del cuello, Se evita la formacion de pequefias
indentaciones de forma semilumar junto & la l{inea de
corte entre las dos partes moldeadzs, por medio de
orificios de respiracidn 90 mostrados en la figura 5
¥ que se extienden radialmente a través de las dos
partes del molde formanio un angulo de 52 aproximada-
mente con la 1ines 31 de divisidn del molde. Estos
orificios de respirscidn impiden la formacioén de bol-
sas de aire entre el enbtrante amilar y la porci6n on
dilatacidn del cuello de la botella durante la forma-
cidn de la acansladura 23,

EL tiempo invertido en insuflar el parisdn
es normelmente de 4 a 6 segundos, despudés de cuyo pe-
r{odo se interrumpe el aire comprimido y se separan las
dos partes 7 y 8 de cada uno de los seis moldes 6 por
medio de los arietes 12 de funcionamiento hidraulico.
Luego se elevan los dispositivos centradores 69 y se
acciona el transportador 1 para llevar las seis bote-
1llas invertidas producides en los moldes a la estacidn
de separacion 10, donde los articulos 13 moldeados por
insufledo son retirados de los mandriles 2 y el mabe=-
riel sobrante es separado de las porciones terminales
superior e inferior de los articulos.

El transportador 1 funciona escalonadamente
¥y en cada escalon seis mandriles cargados 2 llevan
secciones tubulares al horno 4; desde el oftro extremo
del horno 4 se transporta una carga de seis parisones

a la estacidn de moldeo 5 y desde esta estacidn se

transportan seis articulos moldeados 13 a la estacidn
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de separacidn 10.

Usando la técnica de formacidn de las por—
ciones de cuello de los art{culos anteriormente des-
critos, pueden obtenerse botellas que tengan una re-
lacidn entre el difmetro del cuerpo y el didmetro
del cuello superior a 2,8:1, pues, el digmetro del
cuello no depenie ya del dismetro del parisén. Se ob-
serva en la practica que a menos que se dispongan la
superficie en rampa 33 y los resaltos 36 que se mues-
tran en la figura 6, entre las partes 7 y 8 del molde
al cerrarse, la superficie interior del cuello del
art{culo terminedo 13 no se adaptard exactamente a la
forma cilindrica de la insercidn del cuello, sino qus
mestrard unas muescas extendidas en el plano de corte
del molde 6. Tales muescas tienen por resultado unos
debilitamientos en el cuello de la botella y unss vias
de fuga que impiden la satisfactoria aplicacién de un
tapén 25 a la botella.

La invencién es utilizeble con otros mate-
riales ademés del cloruro de polivinilo, por ejemplo,
puede usarse polietileno.

Se comprenderé igualmente que aunque la ca-
vidad del molde se define entre dos partes 7 y 8 del
mismo, en ciertas circunstencias pueden ser preferi-
bles més de dos partes.

- NOTA -

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manere de realizarlo en la prac-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-

teriormente indicadas, son susceptibles de modificae-
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ciones de detalle en cuanto no slteren su prineipio
fundemental. También se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentaia en
Inglaterra, con fecha 9 de Noviembre de 1965, bajo
el N® 47.525/65, acogiéniose por lo tanto, a 10s be-.
nefiéios que conceden los Convenios Inbternacionsles
en vigor, siendo lo que constituys la esencia del
referido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencién, por 20 afios on Espafia: "PROCEDIMIENIO Y
APARATO PARA LA FABRICACION DE ARTICULOS MOLDEADOS
POR INSUFLADO"; caracterizéandose por lo siguiente:
18,- Procedimiento para la fabricacién de
articulos moldeados por insuflado, provistos de un
cuello en un extremo, cuyo método comprende el estam
cionamiento de uns seceidn tubular deformsble por
presidn que tiens una insercidn de cuello espaciada
dentro de una porcidn terminsl en un molde sbierto
que esta hendido longitudinalmente a la seccidn tubu-
lar en partes provistas de superficies formadoras del
cuello, dispuestas alrededor de la mencionsds porcion
terminal y que se unen definiendo una superficie de
cuello externa de menor longitud periférica que la
geccidn tubular, el cierre del molde hendido de manera
que la poreion terminal de la seceion tubular sea com-
primida en {ntimo contacto con la insercidn del cuello
mediante las superficies formadoras del cuello que se
clerran y el material sobrante quede combado enmbtre las
referidas partes del molde al cerrarse, caracterizado
porque las porciones combedas del material sobrante

s¢ comprimen en pliegues splansdos entre resaltos
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opuestos formados sobre las partes del molde que se
cierran, y las refces de los pliegues, donde se unen
al cuello del articulo, son prendidas entre bordes
cortantes formados en las partes del molde.

28,~ Procedimiento, segin la reivindicacidn
18, caracterizado porque el cuello del artfculo se
forma con una acansladurs producida mediante descarga
de parte del fldido a presién por detrds de una por-
cidn amilar de la porcidn terminal de la seccidn tu-
bular pars dilstarla hacia el interior de un entrante
circuniante formado en el molde, mientras se expulsa
simulténeamente aire del enmtrante a la atmésfera a
través de unos orificios de purga formados en las par-
tes del molde y que conducen desde la periferia del
entrante.

38,- Procedimiento, segin las reivindica-
ciones 12 o 28, caracterizado porque la insercidn del
cuello se mantiene fris mientras tiene lugar el mol-
deo por insufledo, permitiendo que parte del fluido
a presidn descargue a través del interior de la inser-
cidén del cuello a la atmosfera.

48.~ Aparato para la realizacidn del proce-
dimiento, segin las reivindicaciones 182 a 32, del tipo
que comprenie uns estacion de moldeo provista de un
molde hendido y formasdo por pertes desplazables entre
of con movimiento de acercamiento y separacion para
cerrer y abrir el molde, un transportador para llevar
al molde abierto un mandril que sostiene una seccidn
tubular a moldear por insuflado, une férula de tobera

dispuesta en un extremo del mandril para inyectar
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fldido & presidn en la seccidn tubular c;;ndo queda,
atrapads en el molde cerrado, una insereidn de cuello
que rodes a la férula de tobera y se destina a formar
la deseada superficie interior del cuello del articulo
a producir, unss superficies compresoras formadas en
las partes del molde donde se unen alrededor de la
insercidn del cuello, caracterizado porque cada super
ficie compresora presenta un borde agudo extendido en
la superficie de la cavidad del molde y a lo largo de
unz 1inea de corte entre las partes del molde cuanio
se cierran, una superficie en rampa relativamente cor
ta que se extiende desde la cavidad del molde, desde
el borde agudo, ¥y se inclina sustancialmente en 52
respecto a la 1{nea radial de corte, y un resalto.plg
no que se extiende de manera sustancislmente paralela
a la citade l{nea radial y se une mediante un escaldn
con la superficie en rampa.

58,~ Aparato, segin la reivindicacion 48,
caracterizado porque la superficie en rampa se ox=
tiende a 1'5 = 1765 milimetros del borde agudo y los
resaltos planos estan espaciados del planc de corte
del molde sustancielmente en 1'5 mil{metros y tienen
aproximadamente 51'2 milf{metros de longitud, medida
desde la cavidad del molde.

6.~ Apaerato, segun las reivindicaciones
48 y 58, caracterizado porque las superficies forma-
doras del cusllo proporcionan conjuntamente un cue-
1lo para el articulo de seccion transversal circular,
¥y un entrante anular en la cavidad destinada a formar

une acanaladura en la porcidn marginsl del art{culo



5

10,

15.

20.

25.

30.

- 23 -

esta provisto de orificios de purga de aire que ge
extienden desde unos puntos situados en el entrante,
para evitar la formacidn de bolsas de aire de forma
semilunar en el entrante, cuando se dilata hacia el
interior de este Wltimo la seccidn tubular.

78 .~ Aparato, segun la reivindicacidn 68,
caracterizado porque dichos puntos estan sustancial-
mente a 52 de la 1inea de corte radial del molde.

'88.- Aparato, segin cualquiers de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la
insercion del cuello es hueca y desemboca en una por-
cion terminal a través de una abertura en el interior
del molde y por la otra porcidn terminal en le atnds-
fera por debajo del nivel en que las partes del molde
comprimen, durante su cierre, una poreidn terminal
inferior de la seccion tubular sobre el exterior de
la insercion del cuello.

9%,.-~ Aparato, segin la reivindicacidn 82,
caracterizado porque la otra porcidn terminal mencio-
nada de la insercidn del cuello esta rodeade por una
ani;la separadora que tiene un cubo troncoconico ahu-
sado hacla arriba y que termina por debajo del citedo
mvel, y un reborde radial que proporciona una super
ficie de asiento sobre la cusl reposa el extremo in-
ferior de la seccidn tubular cuardo estd siendo trans
portada hacia el molde.

108,~ Aparato, segin la reivindicacidn 9%,
caracterizado porque la superficie superior interna
deléubo estéd biselada respecto a la superficie de la

insercion del cuello, que esté provista, frente a la
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superficie biselada del cubo, de una ventilééién_pa—

re descargar fluido a presion contra la superficie
biselada, configurada de manera que desvie g aquél
hacia arriba contrs porcionss sobrantes de la seccidn
5. tubular que se proyectan desde el ledo inferior del
molde cerrado durante el moldeo por insuflado.
118,~ Aparato, segun las reiviniicacionss
98 y 108, caracterizado porque la insercion del cue-
1llo y la anilla separadora Se apoyan Sobre une aran-
10. dela de caucho de silicona que selle elrededor del
exterior de una espiga hueca extendida hacia arriba
desde la férula de tobera que pase a través de un
cursor y se acopla en su extremo inferior a una rue-
da dentada circundante.
15. 128 ,-"Procedimiento y aparato para la fa-
bricacidn de artfculos moldeados por insuflado!; tal

y como queda substancialmente descrito en la presente

Memoria e\ilus%rado en los/dibujos adjuntos.

20.
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