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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE ANOS
a favor de la compafifa mercantil espafiola "MAQUIPLAS, S.A.",
domiciliada en Barcelona, calle Neopatria, némeros 14~16, pors

* PERFECCIONAMIENTOS EN LOS MOLDES PARA MOIDEQO DE MATERTALES
PLASTICOS POR SOPLADO *

MEMORI A DESCRIPTIVA

Ia téenioa de moldeo de materisles plisticos por soplade,
merced a su economfa y a la posibilidad que ofrece de alcanzar
grandes velocidades de produccidén, se ha generalizado con gran
repidez, especialmente para la obtencidn de frascos, botelles
bidones y recipientes anélogos, gqus deban ser comsumidos en
grandes cantidades.

Una gran parte de las méquinag moldeadoras por soplade
existentes en la actualidad, sin embargo, presentan el incon-
veniente de que las botellas son obtenldas con grandes rebabas

en la parte.del cuello. Estas rebabas, aparte de constituir
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un desperdicio de materiasl, ebligan a una operacién manual
posterior de desprendimiento, lo cual significa siempre une
inversidn en mano de obra, Adepds, y de maners especigl, por
muy cuidadossmente que se realice esta Ultima operacidn, las
indicadas rebabas dejan siempre rastros en las botellas afean=
do sensiblemente la apariencia de las mismas. Ello es asi por-
que la necesidad de enchufar la extremidad del tubo extrusio-—
nade a partir del gue se obtendrd la botella sobre la corres—
pondiente boquilla & través de la que se inyecta el aire a pr-e
gidn, obliga & dejar una tolerancia de relativa importancisa
entre los diMmetros de estos dos elementos. En cambio, el mol-
de al cerrarse, es decir, al juntarse las dos mitades integran-
tes del mismeo, debe ajustar sobre la indicads bogquills, de ma~
nera que en esta operacidn se produce siempre una accidn de
pellizcade del tubo por dog zonaes dismetralmente opuestas, orie
ginando las rebabas dichas.

La presente Patente de Invencidn hace precisamente refe-
rencia a unos perfeccionamientos introducides en la construcgd‘n
de moldes para el moldeo de materiales plésticos por sopladey'

y especialmente, pera el moldeo de botellas y elementos andlo-
gos, mediante los que se consigue obtener estas botellas total=-
mente desprovistas de rebabas en la parte del cuello, es decir,
se consigue un aprovechamiente completo de la materis primay
eliminandose todas las operaciones de acabado posteriores al
moldeo., Tales perfeccionsmientos permiten en definitiva, obte-
ner con maguinas perfectemente corrientes, los mismos resudta~
dos que en la actuslidad es Unicamente posible slcanzar con
instalaciones de moldeo sumamente compllicadas y costosas.

De acuerdo con los indicados perfeccionamientos, de mane-
ra esencial, en la parte del molde que corrssponde al cuelle

de la botella o elemente andloge que se trate de moldear, es
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declry en la parte de las dos mitedes integrantes del molde
que gl cerrarse egte deben ajustarse sobre la boquilla de in-
yeceidn de aire, se prevén unas piezas que.pueden deslizar con-
venientemente guiadas en sentidos inclinados con respecto a lg
direccidn de cierre, pudiendo pasar desde una posicién en la
que sobresalen smpliamente por la parte o cara interior del
penimolde correspondiente, o una posicidn en la que quedan en~
resadas con esta cars, conformando una parte de lg garganta
cilindrice que deba ajustar sobre le boquilla de inyeccidn,
cen interpoaicién del correspondiente tubo. De esta forma se
congigue une estrechamiento pregresive de la indicada garganta,
que ge cierra sobre lg extremidad del tubo extrusionedo a mol-
dear, sin ejercer sobre el misme ninguna accidn de pellizcado,
es decir, sin que ningune zona de este tubo gquede fuera de la
cavidad de moldeo. Este molde permite elcanzar excelentes re-
sultadoss especialmente si se combina con un tubo extrusionade
de espesar de pared variable y regulable, a través de una bo-
quilla especial de extrusionar que en sus 1{neas generales es
¥ya conocidas

Segln otrs caracterist$ica de ls invencién, las plezas
deslizantes a que gse ha hecho referencia en el pérrafo anterier
se hallan eldsticamente impulsades a adoptar su posicidn 1imite
sobresaliente, siendo obligades a deslizar en sentido contra=-
rio, es decir, siendo obligadas a adoptar la posicidn de moldee
por la propia presidn que actia sobre las dos mitades integran-
tes d§1 molde, realizando el clerre del mismo. De esta forma
resulta posible alcanzar précticamente las mismas velocldades
de trabaje que utilizando moldes de tipo corriente, siendo ab-
solutamente automitico y segure el funcionamiento del conjunte,
que no necesgita otra fuerza que la que impulsa a aproximarse e

log dos platos de la méquina sobre los que se hallan montadas
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las dos mitades integrantes del moade,

Con el fin de aclérar y duntualigzar cuanto queda expueste
con el presente escrito se acompafia une ldmina de dibujos, en
los que, en forma esquemética, se ha representade un molde ob-
tenido de acuerdo con los perfecciomamientos que se preconizahe
En los sucesivo, la explicacidn se referird, pues, a estos di-
bujos, bien entendido que, como se comprendes y es ldgico, dade
su caracter exclusivamente ilustrative y aclaratorie, en nine
gén case cebrd conferir a los mismos el menor caracter limita-
tive.

En estos dibujos: la figura 1 es una vista inferior en
planta, parcigimente en corte, del conjunto de un molde, supues
to situadoe en posicién de apertura; y la figura 2 es un corte
convencional segin II-II de la figura 1, supuesto situado el
conjunte del molde en la posicién de cierre.

Refiriendonos, pues, a estos dibujos, y de acuerdo con
los perfedcionamientos que se preconizant

El molde se constituye, segin es normal, a partir de dos
semipiezas de fundicién 1, dispuestas para ser fijadas a los
dos platos del mecanismo de cierre de la méquina, yoser aplica=
das una contra otra por este mecanismo, conformande una cavidad
interna 2, que corresponds a la forma exterior de la botella u
otra pieza husca que se trate de obtener. Esta cavidad termina
en una zona extrangulada 3, que corresponde al cuello ¢ golle-
te de la botells, la cual ajusta sobre la boquille 4, a través
de cuya abertura sxial 5 se inyecta aire a presidén en el inte-
rior del molde Entre estos dos elementos queda interpuesta
la zona extirems del segmento de tubo extrusionade 6 que, dess
puss de la operacidn de moldeo, constituird el cuello de la
botella. Eventualmente, cabe prever en esta zona regatas T,

dispuestes en sentido helicoidal, en vistas a formar una rosca
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exterior en el indicado cuello, para la adaptacién de un correse
pondiente tapén. En al figure 1 puede perfectamente aprecisrse
la notable holgura que debeexistir entre el didmetre interior
del tubo extrusienade 6 y el didmetre exterior de la boquilla
4, a fin de que esta pueda penetrar con facilidad en el inte-
rior de aguel, en la fase inclal del ciclo de moldeos

De manera esencial, de acuerde con log perfeccionamientos
que se preconizan, en la parte del molde destinade a conformar
el cuello de la botella o pleza hueca andloga de que se trate,
es decir, en la parte cilindrica o spreximademente cili{ndrica
que debe ajustar sobre la boquills 4, y en cade una de las dos
mitades integrantes del molde, se prevé una zona f£ija, que con-
forma un cierto arco 8 de lg indicada curvatura, y una zona
vail, dispuesta para deslizar libremente en sentido inclinade
con respecte a la direccidn de cisrre y apertura del molde, que
conforma un arco 9, dispuestos para completar la semicircunfe-—
renciae

En una forma muy preferente, aunque no necesaria, de rea-
lizacidn, en cada una de las mitades del molde, la indicada
parte destinada a definir el gollete se halla constituida por
piezas independientes de la pieza bdsica 1, que conforma la
cavidad principal 2 del molde. Esta disposicidn ofrece numerec-
sas ventajas, entre otras razones, porque la indicada parte
del molde es en general la mas somplicada y la que requieres un
mayor grade de precisidén, de manera que resulta muy conveniente
poderla mecanizar independientementey, y tambien porque es éata
la parte del molde que sufre desperfectos con mayor facilidad,
giendo consecuentemente muy aconsejable que pueda ser desmonta~
da y sustituida con repidez, sin tener que intervenir sobre el
resto del molde. A este.efecto, cada una de las dos mitades in-

tegrantes del molde comprende en la indicada zona una pieza
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independiente 10, que conforma la cavidad de seccidn en arce
de circulo 8, a que se ha hecho anteriormente referencia. Esta
pieza encajs en forma ajustada en un correspondiente alojemiens
to previsto en la pieze principal 1, y se fija en esta posioidn
por ejemplo, por medio de tornillos 11, siendo finalmente cu-
bierta por una placa 12, que se fija a la indicads pieza prin-
cipal, por ejemplo, por medio de tornillos 13 roscados en co=~
rrespondientes orificios 14 previstos en esta pieza. La pleza
10 no ocupa en su totalidad el alojamiento previsto en la ple-
za prinecipal 1, siné que entre estas dos piezas y la placa de
cubricidn 12 queda delimitada una cavidad 15, en la que 86 alo=
ja con posibilidad de deslizar libremente a lo largo de la mis-
ma la pieze independiente 16, que conforma la canal de seccién
en arco de ciroulo 9, dispuesta pars complementar ls cavidad
8 antes referida, completando el hueco semicilindrice corres-
pondiente a la conformacidn del Follete de la botellas

Segin une caracter{stica de la invencidn, las piezas 16
corregpondientes a las dos mitades que integran el molde, pue-—
den deslizar en sentido ineclinade con respecto a la direcoidn
de cierre del mismeo, y se hallan eldsticamente impulsadas a
adoptar una posicién sobresaliente, de la que cade una de estes
plezas es degplazada, haste pasar a ocupar la posicién de tra=
bajo, por la presidn ejercida por la otra semipieza constituti-
ve del molde, al realizar el cierre. A este efecte, en uns
forma preferente de realizacidn, cada una de las indicadas pie-
zas 1€ es guladad en sus desplazamientos por las paredes 1T7-18,
planas, paralelas entre s{, enfrentadas e inoclinadas con res-
pecto a la direceidn de cierre y apertura del molde, conformas
das por las plezas 10 y 1, pudiendo deslizar libremente entrs '
dos posiciones limite, una de las cualss viene determinada por

la cgbeza 19 de un tornillo 20, convenientemente roscado en
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un erificio 21 previsto en la pleza 1, en tanto que la otra
viene determinada por la propis pared de fondo de la cavidad
15. En la primera de sstas posicilones limite la pieza 12 sobre-
sale gmpliamente de la cara interna de la pieza 10, en tanto
que en la segunda poﬁici6n queds enrasada con esta pleza, COlw=
pletando el alojamiento semicilindrico conformade per la misma.
La pieza 12 presenta una abertura cilindrice axial 22, en la
que se gloja la cabeza 19 del tormnillo 20, cuyo cuerpo ajusta
en una correspondiente zona extrangulada 23 prevista en esta
cavidad, contra la que se apoya por uns extremidad un muelle
helicoidal 24, cuya extremidad opueste queds parcislmente en-
cajada en una correspondiente cavidad prevista en la pieza 1,
coaxigsl con el orificio en el que rosca el tornillo 20. Este
muelle actia a expansidn, tendiende constantemente a obligar a
la pieza 12 e adoptar su posicidn sobressliente, que puede re-
gularse roscando an mayor o menor medida el tornillo 20

En las condiclones expuesias, se comprende que en la parte
correspondiente al cuello del molde, la combinacién de las pie-
zag 10 y 12 formardn a modo de una mordaza susceptible de ex~
trangularse que, al realizar el cierre, cefiird en forma progre-
alva el tubo 6, aprisionandolo totalmente, sin ejercer sohre
el misme ninguna accién de pelliécado, e declr, eliminande por
complete la causa que determina la formacién de rebabas en les
moldes de disefio normal.’

Resta ya Unicamente hacer constar de una maners general y
expresa que, como se comprenie y es légico, en la realizacidn
préetica de los perfeccilonemientos que han guedado descrites
cabra introducir todas aquellas adiciones y modificaciones de
detalle que no afecten a lo que constituye la esencialidad del

registro que se golicital
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SE REIVINDICA:

1 = Perfeccionamientos en los moldes para moldeo.de mabew
rigles plésticos por soplado, especizlmente moldes para la oOb=-
tencidn de botellas y piezas huecas anélogas, de acuerdo con
los cuales en cada une de las dos mitades integrantes del mol-~
de y en la parte del mismo que conforma la zona extrangulads
de la cavidad de moldeo, dispuesta para ajustar scbre la corres
pondients boquilla de inyeccidn de aire, con interposicidén de
la exbtremidad del tubo extrusionade gque debe deformarse poOYr 50=
plado, se prevé une pieza susceptible de deslizar libremente
en mentido inclinedo con respecto a la direccidn de cierre y
gperturs del molde, cuya pisza conforma una parte de la indica-
da zona extrangulada, y puede moverse entre una pqsicién 1{nite

sobresaliente de la cara del semimolde gue debe coincidir y que-

- dar aplicada contra el otro semimolde, y una posicidén limite de

trabaje, en la que queda enrasada con la expresads cara, com-—
pletando la configurseidn de la ocavidad de moldeo.

2 & Perfeccionamientos, de acuerdo con los cuales las pie-
zas méviles referidas en la reivindiocacidn anterier se hallam
eléatlicamente impulsadas a adoptar la posicidn sobresaliente
asimismo referida, siendo desplazadas de esta posicidn y obli-
gadas a adoptar la posicién 1{mite opuesta, por la presidnmejerw-
clda sobre cada pieza por el semimolde opueste, al llevar a
cabo el cierre del conjuntos

3 - Perfeccionamientos, de acuerdo con los cuales la posi-
cién 1{mite sobresaliente de cada una de las piezas méviles re-
feridas en la reivindicacidén anterior viene determinada por un
tornillo roscado en un origicio previste en la pisza principal
integrante del correspondiente semimolde, cuyo tornille atravie-
sa la indicada pisza por una cavidad prevista en le misma, en

el mismo sentido de su desplazemiente , y comporta una csheza,
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accesible desde el exterior a través de la expresada cavidad,
que hace tope en un correspondiente escaldn interno previsto
en esta dltima, lo que permite regular la indiceda posicién li-
mite sobresaliente, regulando la posicidn mds o menos roscada
adoptada por el ftornille.

4 - Perfeccionamientos, de acuerdo con los cuales, el tor-
nillo referido en la reivindicacién anterior se halla parcial-
mente envuslito por un muelle hekicoidal que actia a expansidn,
tendiendo constantemente a situar a la pieza mévil en la posi-
cidn 1imite sobresaliente.

5 = Perfeccionamientos en los moldes para moldeo de mate-

riales pldsticos por soplade.

Consta la presente Memoria Descripti-
va de nueve hojas mecanografiadas, escri-
tag por una sola cara, numeradas, del 1 al
g con sus lineas numeradass, a su vez, de
cinco en cinco y de dibujos anexos,

Barcelona, g{ hAw 1988
P. Ao
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