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Case S. 65/30

33 Prince Albert, Ixelies, Bruselas, Bélgica, por:
“UN PROCEDIMIENTO DE MOLDEO POR SOPLADO DE CUERPOS HUECOS
COMPLETAMENTE CERRADOSY
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El presente invento concierne a un procedimiento de
moldeo por soplado de cuerpos huecos completemente cerrados
de materia pléstica,

Ie técnica bien conocida de moldeo por soplado ha pere
mitido ya la realizacidén econdmica de un gran nimero de ob-
jetos de materia pléstica, tales como, por ejemplo, frascos,
bidones, etc, ... Sin embargo, esta técnica tropieza con
grandes dificultades cuando se desea producir objetos com-
pletamente cerrados tales como, por ejemplo, flotadores o
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conjuntos cerrados en que cada mitad, despues de la separa-
cidn, constituye un recipiente de amplia abertura. Zstas
dificultades estdn relacionadas con la necesidad de la pre~
sencia de una abertura de soplado.

Le técnica corriente de moldeo por soplado no con-—
viene apenas para la produccidn econdmica de recipientes
cuyo didmetro del gollete es grande, incluso superior al
didmetro del cuerpo, tales como recipientes cilindricos o
troncocdnicos provistos de un fondo y de una aberiura supe-
riof muy amplia y ensanchada destinada a ser obsiruida,
por ejeuplo, por engaste de una tapa metdlica. En este ca-
50, el procedimiento que consiste en moldear conjuntamen-
te dos recipientes opuestos por su abertura aparece como
el Unico método econdmicamente aceptable para fabricar ta-
les cuerpos huecos por soplado.

Importaba, pues, encontrar una solucidn técnicemen~
te realizable al problema de la produccidn por soplado de
cuerpos huecos de materia pléstica completamente cerrados
y particularmente de cuerpos huecos constituidos por dos
recipientes opuestos por su abertura.

La solicitante ha descubierto shora un procedimien-
t0 que permite conseguir este resulitado y ha puesto a pun~-
to dispositivos sencillos para realizarlo,

El invento concierme a un procedimiento de moldeo
por soplado de cuerpos huecos completamente cerrados de
materia plastica utilizables tal cuales 0 que constituyen
conjuntos de dos recipientes opuestos por su abertura, des-
tinados & ser seperados despues del desmoldeo, procedimien-
to segin el cual se aprisiona una porcidn apropiada de un

tubo o de dos hojas o léminas paralelas de materia pldsti-
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ce. ablandada, entre dos semimoldes separables cuyas ilmpron-
tas reproducen la forma de los cuerpos huecos descudos, se
inserta una tobera de soplado de pegueiio didimetro en uno de
los extremos de dicha porcidn cogida por los bordss de los
semimoldes, porgue se inyecta por dicha tobera de scplado
un fluido bajo presidn en la porcidn aprisionada con objeto
de aplicar sus paredes contra la improntc del molde, ge re-
tira la tobera de soplado y se suelta simultdneamente por
aplastamiento la abertira dejada por esta en el extremo de
dichs porcidn con objeto de aprisicnar una cierta cuntidad
de fluido bajo presidn en el interior de dicha porcidn, y
se vuelve a poner eventbuelacute el interior de los cuerpos
huecos a la presidn atméférica, despues o durante su refri-
geracibén, por perforacidén de su pared en el plano central
donde se efectuard cventualmente la separacidn de los dos
recipientes, y se desmoldean los cuerpos huecos.

Importa que la tobera de soplado sea retirada en un
plazo muy breve despues del cierre de log moldes, con el
fin de que la materia que la rodea esté todavia bastante
caliente para ser soldada por aplastemiento.

La retirada de la tobera de soplado y la soldadura
de la abertura dejada por ésta en la zona de aplastamiento
del molde deben ser realizadas casl simultdneamente con el
fin de evitar el escape del fluido bajo presidn contenido
en el cuerpo hueco cerrado. In efecto, sl la presién inter-
na del cuerpo hueco no es ya suficiente despues de la sol-
dadurs de la abertura dejada por.la tobera de soplado, las
paredes del cuerpo hueco moldeado corren el riesgo de de-
formarse durante la refrigeracidén ulterior a causa de lé

caida de presién del fluido aprisionado, provocada por la

-3 -



10

15

20

25

30

disminucidn de temperatura.

Cuando el procedimiento conforme al invento c¢s eX=
plotado para la realizacion de cuerpos huecos completamen-
te cerrados, tales como flotadores, se regula lz presidn
del fluido de soplado de tal manera que despues de la re-
frigeracidn, la presidn interna del fluido aprisionado en
los cuerpos huecos sea ligeramente superior a la presién
atmosférica, con el fin de que los objetos moldeados no cor=
ran el riesgo de deformarse o de estallar,

" Por el contrario, cuando el procedimiento conforme
al invento es explotado para la realizacién de cucrpos hue-
cos completamente cerrados destinados a ser separados ul-
teriormente tales como conjuntos de dos recipientes opues—
tos por su gollete, es preferible, con el fin de evitar
todo riesgo de deformacidn o de estallido durante el des—
moldeo, llevar la presidn interna a la presidn atmosférica.
Este resultado puede ser conseguido facilmente perforando la
pared despues de la refrigeracidn y antes del desmoldeo,
en el plano central de unidn donde se efectuard la separa-
cidn de los recipientes.

Segin une variante comprendida en el marco del pre-
sente invento, la perforacidn de la pared puede ser reali-
zada antes de la refrigeracidn de los cuerpos huecos, por
ejemplo, una vez que la tobera de soplado es retirada., En
este caso, dicha perforacidn se une a una fuente de flui-
do bajo presidn con objeto de llevar a cabo el moldeo man—
teniendo durante la refrigeracidn una sobrepresidn en el
interior del recipiente., Se pone el cuerpo hueco en rela-
cidn con la atmos$fera, despues de la refrigeracidén y an-
tes del desmoldeo.
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Es evidente que el procedimiento conforme al inven-
to puede ser puesto en prdectica, cuslquiera cue sea el ti-
po de instalacidn de moldeo por soplado utilizada, ya sea
éste contimuo o dicontimuo, de desplazemiento 1lineal o ro-
tativo de los moldes , etlc,

Isualmente, el material pldstico de vartida puede
ser cualquiera y presentarse bajo diversas formas. Asi, se
pueden utilizar indistintamente porciones de tubos o de ho-
jas o ldminas paralelas recién extruidas o no.

En el segundo caso, seram llevados por calentamien-
to a su temperatura de reblandecimiento.

El invento conclerne lgualmente a dispositivos para
realizar el procedimiento conforme al invento. Estos in-
cluyen, por lo menos, una tobera de soplado de paguefia sec—
cidn, por lo menos un molde constituido por dos semimoldes
separables, uno de cuyos fondos presenta una abertura de
seccidn ligeramente superior a la de la tobera de soplado
y que nermite el paso de esta Ultima cuando el molde estd
cerrado, medios para abrir y cerrar los semimoldes que
constituyen cada molde y para insertar y retirar la tobera
de soplado correspondiente dentro o fuera del molde y dti~-
les dispuestos bajo dicho fondo de cada molde para soldar
en el momento de la revirada de la tobera de soplado, la
porcidén de materia pldstica que rebasa de dicha abertura.

Cada molde puede incluir ademas wmedios tales como
agujas huecas, estiletes, etc., juiciosamente localizados
para perforar la pared de los cuerpos huecos moldeados cen
el plano de separacidén ulterior de los recipientes y poner
el interior de éstos en relacidn con, o bien una fuente

de fluido bajo presidn, o bien la atmésfera.
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Segin un modo preferido de realizacidn del disposi-
tivo conforme al invento, el desplazamiento de los Utiles
de soldadura estd mandado por la retirada de la tobera de
gsoplado del molde correspondiente. '

Los utiles de soldadura se presentan vente josamente
en forma de dos mordazas cooperantes fijas cada una debajo
del fondo de un semimolde. El desplazamientb de estas mor-
dazas puede conseguirse por cu,lquier medio conocido: man-
do por leva, por resorte, por pistén neumdtico, cte.

R vrocedimiento y los dispositivos conforme 2l in-
vento se describen ademds de manera mds detallada er la des-
cripeidn que sigue y en la cual se hace referencia a las
figuras de los dibujos anejos.

La figura 1 representa un recipiente cilindrico sin
gollete a dotar de una tapa engastada realizable segin el
procedimiento conforme al invento; la mitad izquierda de
la figura muestra el recipiente despues del engaste de la
tapa v la mitad derecha antes del engaste de la tapa.

La figura 2 representa dos recipientes idénticos al
de la figura 1 opuestos por su aberiura, en el estado en
gure se obtienen despues del desmoldeo.

Las figuras 3, 4 ¥y 5 representan otras formas de re-
cipientes opuestos por su abertura.

Las figuras 6 y 7 representan en alzado y en plants
una vista de un dispositivo de soldadura que permite reali-
zar el moldeo por soplado conforme al invento.

Tas figuras 8, 9, 10 y 11 representan en alzado, di-
versas variantes de dispositivos conforme al invento.

Como se esquematize en las figuras 6 y 7, ¢l proce~

dimiento de moldeo por soplado de cuerpos huecos de materia
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pléstica completanente cerrados, se realiza de ia menera
sizuiente con ayuda del dispositivo representado.

El parisén de partida 1, en forua de dos hejas para-
lelas o de un tubo de materia pldstica de longitud apropie—
da, es suninistrado de manera que su extremo vensa a rodear
la aguja de sonlado 2. En este momento, los semimoldes de
soplado 3 y 4, parcialuente representados, se¢ cierran so-
bre dicho parisén con objeto de aplastar sus extremos, a=-
pretando el extremo inferior le tobera de soplado 2 en la
zona de aplastamiento 5. A este fin, el molde cerrado pre-
senta en su fondo una asbertura cirecular 8 de didmetro li-
geramente superior al de la tobera de soplado 2. '

¥1 fondo de cada semimolde 3 y 4 incluye un aloja-
miento en el cual puede deslizarse un arbol 6 gue incluye
una mordaza de soldadura 7 que puede desplazarse conbra el
fondo 8 de los semimoldes. Los drboles 6 y los resortes 9
tienden a aproximer las mordazas uma a otra., Sin embargo,
durante el clerre del molde, las mordazas vienen a trope-
zar con el soporte 10 de la tobera de soplade y son mante-
nidas por éste hecho separadas una de otra, COmo se repre-
senta en la figura 6.

A partir del cierre de los semimoldes 3 y 4, un fluf-
do bajo presidn es inyectedo en el parisdn aprisionado, de
manera gue provoca su aplicacidn contra la impronta del
molde. Una vez que la presidn en el interior del parisdn
he alcanzado un valor suficiente para permitir su moldeo,
la tobera de soplado 2 es retirada del molde y su soporte
10 libera las mordazas 7 que, bajo la accidén de los resor-
tes 9, aplastan la porcidn de parisdén que rodea primitiva-

mente la tobera de soplado 2 y provocan la soldadura de la
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aberture dejada por dicha tobera.

Importa que el soplado y la retirada de la tobera
sean realizados en un tiempo muy breve con el fin de que
la plasticidad de la porcidn de parisdn que rodss la tobe-
ra see todavia suficiente para permitir su soldadura por
aplastamiento de las mordazas 7. ElL tiempo de soplado pue-
de ser prolongado, sin embargo, si la tobera de soplado es-
t4 aislade térmicamente o mantenida por caldeo a la tempe~
ratura de reblandecimiento de la materia pldstica empleada.

Despues de la retirada de la tobera de soplado, se
mantiene el molde cerrado durante la refrigeracidn del cuer-
po hueco, estando aplicadas las paredes de estq_ﬁltimo con-
tra la impronta del molde bajo la presidn del Ffluido in-
yectado y ocluido en el cuerpo hueco,

Despues de la refrigeracidn suficiente del cuerpo
hueco, se separan los dos semimoldes y se retira el objeto
En el momento de la separacidn de los semimoldes, se impi-
de la expulsidn de las mordazas fuera de su alojamiento ba-
jo la accidn de los resortes 9 previendo topes de final de
carrera 11 que se deslizan en lumbreras 12 del alojamiento
de los drboles 6.

La figura 8 ilustra un segundo modo de realizacidn
de un dispositivo conforme al invento. Segin éste, el a-
plastaniento de las mordazas 7 se consigue por pivotamien-
t0 de su soporte alrededor de un eje 13 solidario de cada
seminolde. Las mordazas estdn mantenidas normelmente en la
posicidn representada, por la accidn de los resortes 14 y
su aproximacidn es provocada por la separacidén de los rodi-
1los 15 en el momento de la retirada del soporte 10 de la

tobera de soplado.



10

15

20

25

30

La figura 9 ilustra otro mode de realizacidnm de un
dispositivo conforme al invento. Segin este ultime, las mor—
dazas 7 son solidarias de los pistones hidraulicos o neumi-
ticos 20, cuyo movimiento de aproximacidén estd mandudo, en
el momento de la retirada de la tobera de soplado, por el
microinterruptor 16, contra el cual viene a tropezar la pro-
tuberancia 17 del soporte 10 de dicha tobera de soplado.

Como se representa en la figura 10, la toberse de so-
plado 2 puede ser introducida en el molde despues del cier-
re de éste dltimo,

Igualmente, como se representa en la figura 11, la
tobera de soplado 2 puede estar fija, por ejemplo hecha so=
lidaria del micleo 18 de una cabeza de extrusidén. Los mol-
des son entonces méviles en el e¢je de esta cabeza y se des-
plazan en el sentido indicado por la flecha. In este caso,
el dispositivo de aplastamiento estd mandedo por un siste-
ma exterior,

El procedimiento y los disgpositivos conforme al in-
vento permiten la reslizacidn, como se ha dicho, de cuer-
pos huecos completamente cerrados tales como boyas (figura 3)
0 destinados a ser ceventualmente separados ulteriormente,
tales como, por ejemplo, conjuntos de ‘dos recipientes-fras-
cos (figura 5), recipientes de gollete fileteado (figura 4{
envolturas o recipientes cdnicos (figura 3), recipientes
para obturar por engaste de una tapa metdlica (Figuras 1y
2), opuestos por su gollote; En cada caso, cuando se produ-
cen conjuntos de dos recipientes opuestos por su gollete,
la puesta de nuevo a la presidn atmosférica puede ser reali-
zada en el molde por perforacidén de su pared en su plano de

separacidén 19. Esta perforacidn puede ser conseguida por
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tilete o una aguja hueca.
Segdn una variante, esta perforacién puede ser ex~ ..
plotada pars proseguir el soplado del cuerpo hueco durante
su refrigeracidn. En este caso, el soplado se inverrumpe
antes del desmoldeo y en este momento, el interior del cuer-
po hueco es puesto en relacidn con la atmésfera por el agu-
jero que ha realizado el aparato de perforacidn.
La presente solicitud que corresponde a la presenta-
da én Bélgica con fecha 25 de Noviembre de 1.965. bujo el
N2 20.753 se acoge & los beneficios del Articulo £2 del vi-

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

== O T 4 ==

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se pre-
gsentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son log siguientes:

l,~ Procedimiento de moldeo por soplado de cuerpos
huecos completamente cerrados de materia pldstica utiliza-
bles tal cuales o que constituyen conjuntos de dos recipien-
tes opuestos por su abertura destinados a ser separados des-
pues del desmoldeo, caracterizado porque sSe aprisiona una
porcidén apropiada de un tubo o de dos ldminas paralelas de
materia pldstica reblandecida, entre dos semimoldes separa—
bles cuyas improntas reproducen la forma de los cuerpos hue-
cos deseados, porque se inserta una tobera de soplado de pe-

quefio didmetro en uno de los extremos de dicha porcidn a-
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plagtada por los bordes de los semimoldes, porque se inyec-
ta por dicha tobera de soplado un fluldo bajo presién en la
porcidén aprisionada con objeto de aplicar sus paredes contra
la impronta del molde, porque se retira la tobera de soplado
¥ se suelta gin demora por aplastamiento la abertura dejada
por ésta en el extremo de dicha porcidn con objéto de apri-
sionar una clerta cantidad de flufdo bajo presién en el inte;
rior de dichae porcién, porque se vuelve a poner eventuelmente
el interior de los cuerpos huecos a la presifn atmbsfericas,
despues o durante su refrigeracifn por perforacién de su pa-
red en el plano donde se efectuard eventuaslmente lo separe-
cifn de los dos reciplentes, y porque se desmoldean los cuer-
pos huecos,

2.= Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque la perforacidn del cuerpo hueco es explotada
pare inyectar un flufdo bajo la presién con el fin de llevar
a cabo el moldeo durante la refrigeracifn.

3o~ Un procedimiento de moldeo por soplado de cuer—
pos huecos completamente cerrados.

Tay y como se ha descrito en la lMemoria que antecede
representado en los dibujos que se acompafian y para los fi-
nes que se han especificado. | |

La presente Memoria consta de once hojes escriteas a

méquina por una sola de sus cares

Vodrid, G0 SEM 16t

Poky
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