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"PROSEDIMIENTO Y DISPOSITIVO DE FORMACION DEL
) CUELLO DE UN CUERPO HUECO DURANTE LA EXTRUSION
POR INSUBLADO DE MATERIA TERMOPLASTICAY

Slollvitands: WEGAPLAST S.A., entidad suiza, residente en:
66, Route de Frontenex, GINEBRA, Suiza.

RIS I S ST I

En la extrusidn por insuflado de un cuerpo
hueco en materis termopléstica, la mase a extruir tu-
"bular obtenlida a la salida de la hilera es, en la ma-
yoria de los casos, suministrada verticalmente de

5. arriba hacia abajo, con objeto de utilizar la gravedad
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como medio suxiliar. Ahora bilen, si se desea formar
un cuerpo hueco gue tenge su abertura hacia la parte
superior, lo que es, por ejemplo, particularmente in-
teresante si se quiere formar el fondo de una botells
en la porcidn menos estirada de la masa, o ain proce-
der al llenado directo de un frasco durante el ciclo
operatorio de moldeo, se comprueba que es necesario
mantener la parte alta de la masa en la parte supe-
rior de la matriz, para evitar el desplome de esta
masa y las deformaciones que de ello se derivan, Los
defsctos observados se traducen por irregularidades
en el insuflado, pliegues y dobleces locales de espe-
sor, retrocesos de materia por la tobera de insuflado
y traen consigo piezas defectuosas en proporciones més
o menos importantes, ademds de pérdidas.

Con tal fin se ha propuesto un cierto mimero
de soluciones, tales como la extrusidn de la masa con
un difmetro mayor que el del cuello solicitado, lo que
ocasiona un desmoche de la meterie en exceso en los
planos de las uniones de las diferentes partes de la
matriz, estos planos de uniones se conciben entonces
especialmente para efectuar el corte del exceso de
materia asi eliminada; se han propuesto igualmente dis
positivos de succion que aseguran la colocacidn del
cuello, por une zona de depresién, cerrada por un en-
rejado, 0 un dispositivo poroso, situado por encima de
la matriz,

Ia presente invencion, trata de asegurar de
modo particularmente simple el bloqueo perfecto de la

perte alta de la mesa y la obtencidn de cuerpos huecos
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de cuello regular y sin soldadura, cuyo didmetro pue-

de variar en proporciones importantes sin ocasionar

dificultades y sin riesgo de desplome de la materia,
con un elevado ritmo de fabricacidn y sin deformecio
nes accidentales, en particular en la colocacidn de

la tobera de insuflado.

A este efecto, la invencidén tiene por obje-
to, particularmente, un procedimiento segun el cual, an
tes de separar la masa de la hilera, se somete la masa
a2 un ligero insuflado, con objeto de henchir la parte
comprendida entre dicha hilera y la parte superior de
la matriz y se desmocha la citada porcién en al menos
una. parte de su periferia, con el fin de formar un
reborde que asegure la retencidn de dicha masa.

La invencidn tiene iguelmente por objeto,
un dispositivo mecdnico para la realizacidn de este
procedimiento, que comprende: entre la tobera de la
hilera de extrusion y la parte superior de la matriz,
un organo de desmoche que delimita una cavidad o va-
ciado central que se corresponde con el orificio sﬁpe—
rior de la matriz y movil axialmente de arriba hacia
abajo.

En una forma de realizacion particular, el
organo de desmoche comprende dos placas simétricas
articuladas en dos placas de base fija, sostenidas por
la matriz, las placas mdviles sostienen, eventualmente,
6rganos de engrane que aseguran su proyeccién 0 giro
simulténeo.

En otra forma de realizacidn, el drgano de

desmoche comprenie uns placa plana movil en traslacidn
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paralela al eje de la matriz,

A titulo nunce limitativo, se ha represen—
tado en el dibujo adjunto, unos ejemplos de realiza-
cidn de dispositivos, segin la invencidn, en el que:

Les figuras 1 a 3, representan, en seccidn
axial, una de las formas del dispositivo, en tres
fases del proceso.

La figura 4, es una vista, en seccion axial,
de otra forma de realizacion del dispositivo.

La figura 5, es una vista esquematica del
mecanismo de accionamiento del dispositivo de des-
moche; ¥y

La figura 6, es una vista del dispositivo
de la invencidn en el momento de la operacion de
insuflado.

En el e¢jemplo de las Tiguras 1 a 3, la hi-
lera de extrusion 1, con su punzén 2 y el orificio de
llegada de aire 3, se situa en la vertical del molde
4, 4v del que solo se he representado la parte supe-
rior en la zona del cuello y la parte inferior en la
zona de desmoche de la masa 8 entre las dos partes 4
y 4' de la citada matriz.

Entre la parte superior de la maetriz y la
hilera 1, se situa el dispositivo de desmoche que
comprende una placa fija 5 y dos placas moviles 6 y
6' articuladas, alrededor de charnelas 7, en la placa
5. Estas placas 6, 6' se taladran en su parte central,
con objeto de proporcionar un orificio libre que deja
pasar la masa 8§ con un juego bastante grande, de 1/10

mm & 1 mm, por ejemplo.
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Como se observa en la figura 2, un ligero
insuflado por el orificio 3 hincha la masa 8 y pro-
voca la formacidn de las partes hinechadas g9, 9+, ILes
placas 6, &' que actuan a modo de pinzas (figura 3)
pivotan entonces alrededor de charnelas 7, y, en su
giro aplastan las partes 9, 9' formanio un reborde.

En este estado, la masa puede separarse de
la hilera, por el punzon 14, por ejemplo, y el molde
se retira para permitir, por una parte, un muevo ci-
clo de extrusidn, y por otra parte, el insuflado del
cuerpo hueco en otro puesto de trabajo,

Se comprueba que la abertura de la masa se
separa y permite la colocacidn de la tobera de insu-
flado sin riesgo de deformacion, que la masa se esto-
bilize sin ningun riesgo de desplome, lo que proviene,
por una parte, del insuflado previo y del hinchado par
cial de la masa que resulta, y por otra parte, de la
retencion por desmoche del reborde 9, 9.

En el ejemplo de la figura 4, el dispositi-
vo de desmoche comprende ura lémina, o dos semi-ldmi-
nas, 6, 6' moviles en traslacidn paralela al eje de
la hilera, siendo gufadas por ejes verticales 10.

Se observa, en la figura 5, una forma de
montaje de las léminas 6, 6* que sustentan, respecti-
vamente, piezas de engrane 16, 17 ¥y que son acciona-
das mediante el gato 11, por intermedio de la biela 15.

Como se observa en la figura 6, cuanio la ma
triz comprende un asiento cdnico 12, la obtencidn de
una fijacion en cierto modo rigida de la masa, por el

reborde 9, permite darle forma a éste, por insuflado,
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insuflado 18 en el citado asiento 12.

Quede bien entendido, que la invencidn no
se limita a los detalles de realizacién representa-
dos 6 descritos, sino que &stos han sido dados sola
mente a titulo de ejemplos. Asi, por ejemplo, la par
te fija del dispositivo de desmoche podria constituir
una parte a su vez del molde; que el medio de accio-
namiento de este dispositive podria ser neumético,
mechnico, eléctrico 6 magnético.

N 0 T A

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi{ como la manera de realizarlo en la préc
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas, son susceptibles de modifioce~
clones de detalle en cuanto no alteren sw prinecipio
fundamental. También se hace constar gque el invento
corresponde & una solicitud de patente presentade en
Francia, con fecha 4 de agosto de 1966, bajo el nlme
ro PV, 72.156, acogiéndose por lo tanto, a los bene-
ficios que conceden log Convenios Internacionales en
vigor, siendo lo que constituye la esencia del refe~
rido invento y por lo que se solicita Patente de In-
vencién, por 20 afics en Espatia; “PROCEDIMIENTO.Y DIS
POSITIVO DE FORMACION DEL CUELLO DE UN CUERPO HUECO
DURANTE LA EXTRUSION POR INSUFLADO DE MATERIA TERMO-
PLASTICA"; oaracterizéndose por lo sigulente:

12,~ Procedimiento de formacién del cue~
1lo de un cuerpo hueco durante la extrusidén por insu-

flado de materia termopléstica, en el curse de lz cusl
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une masa tubular gktruida de arriba hacia abajo se

introduce en una matriz donde se somete el insufle-
do, caracterizado porque antes de Separar la mase
de la hilers, Se sonete la mesae a un ligero insufla
do con ocbjeto de henchir la parte comprendide entre
la citade hilera y la parte superior de la matriz y
porque se desmocha esta citade porcidn en al menos,
ung parte de su periferie para formar un reborde
que asegura la retencidn de la citada masa.

28,~ Dispositive, para la realizacién del
procedimiento, seulin la reivindicacidn 18, caracte-

rizado porque comprende, entre la tobera de la hile

. re de extrusidn y la parte superior de la matriz, de

un érgano de desmoche que delimite un vaciado cen—
tral que se corresponde con el orificio superior dd
nolde y mévil awxislnente de arriba hacia abajo.

38 .~ Dispositive, segiin la reivindicacidn
28, caracterizade porque el drganc de desmoche com-
prende dos placas simétricaes articuladas en dos pla
ces de base fijas, sostenidas por le natriz.

48 .~ Digpositive, segin la reivindiceacidn
38, caracterizado porque las placas méviles sostie-
nen unocs drgancs de engrane que aseguran Su proyec-
cidn simulténea.

58.~ Dispositive, gseglin la reivindicacidn
28, caracterizade porque el érgeno de desmoche, com
prende una placa plana névil en traslacidn paralela
al eje de la nmatriz,.

2.- Procedimiento y dispositivo de forma

cidn del cuello de un cuerpo hueco durante la ex-—



trusion por insuflado de materia termopldstica; tal
¥y como queda substancialmente dssecrito en la presen-
te Memoria e ilustrado en el dibujo que Se acompafia.
Esta Memoria consta de ocho hojas, escri-

tas a mdquina por una sola cara. Pyl
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