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Bl invento se refiere a un dispositivo para fabri-
car cuerpos huecos, en especial botellas, botes, tubos y si-
milares, de meterial sintético termoplédstico, por el proce—
dimiento de soplado, disposifivo que consiste en molde hue-
co de dos o més pértes, que &8 movible en vaivén entre la -
tobera de inyeccibn de uvn extrusor (puesto de recepcibn) y -
un puesto en el que los cuerpos huecos son retirados del mol
de (puesto de desmoldéo), ¥y en una conduccidn de alimentacidn
para el agente de presién que ensancha un cuerpo con forma -
previo, conduceidén que estéd hecha, por ejemplo, en forma de
mendril de soplado y calibrado.

El invento se ha propuesto, entre otras cosas, dar
a uwno de tales dispositivos, empleando medios sencillos, una
forma tal, que los cuerpos huecos seen trasladedos ordenada-
nente g un dispositivo de transporte o de tratamiento, montg
do a continuacién, Asimismo ha de existir la posibilidad de
dejar los cuerpos huecos por lo pronto todavia en el puesto
de desmoldeo después de abierto el mlde hueco, sin que por
ello se retarde el curso ulterior del procedimiento de fabri
cacién. Al mismo tiempo ha de quedar también garantizado el
que la recepciotm de los cuerpos con forma previos en el pueg
to de recepcién; dentro del molde hueco, tenga lugar en el -
plazo mis corto posiblé despuds del momento en que el molde
hueco, en el curso de su movimiento de retroceso desde el -

puesto de desmoldeo, vuelva a llegar al puesto de recepeidn.
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Aparte de ésto pretende el invento el que en los cuerpos -

huecos trasladados del puesto de desmoldeo a dispositivos -
montados a continuacibén, puedan ser llevados a cabo cuales-
quiera trateamientos ulteriores en el dispositivo o el puesto
nontados detrés,

Para solucién de este problema; el invento propo-
ne que en las mitades del molde huecy o en los dispositivos
de retencién que las soportan, estén dispuestas piezas apre~
sadoras destinadas a entregar los cuerpos huecos a dispositi
vos montados a continuacibn, de tal modo que al encontrarse
el molde en el puesto de recepcibén, el apresador formado por
las piezas apresadoras se encuentre en el puesto de desmol-
deo, De ello resulta que, al cerrarse el molde hueco en tor-
no del cuerpo con forma previo saliente de la tobera de inyec
cidn, el apresador apresa el cuerpo hueco confeccionadoc en -
el ciclo de trabajo precedente, y que se encuentra en el pues
to de desmoldeo, ELl movimiento del apresador tiene lugar a -
este respecto de manera sincronizad: con el molde hueco, pues
to que los dos sistemas - o0 sea, el molde hueco y el aprcss~
dor - presentan un gcciongmiento comin. A este particular cs
indiferente el que las piezas apresadoras estén montadas di-
rectamente en las partes del molde hueeo; 0 en los soportes,
casi siempre de forma de placa, que soportan dichas partes -
del molde. Tampoco es en modo alguno sustancial péra el inven

to el que el molde hueco esté subdividido en dos partes exag
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tamente en su mitad.

ELl invento parte del hecho de gque los movimien-
tos del molde hueco entrs el puesto de desmoldeo y el pues-
to de recepcilin, no se vean estorbadocs por 1los cuerpos hue-
cos situados en el puesto de desmoldeo, A este particular es
importante la forma de realizacibén de las piezas que Sopor-
tan al molde hueco. Fn la mayoria de los casos la disposi-
cidn estd elegida de tal modo, que las partes del moldc hue
co 0 los soportes que las soportan estén conducidos en lar~
gueros que discurren en la direccidn de movimiento de las -
parteé del molde hueco, Bstos largueros, por consiguiente,

discurren sustancialmente en sentido transversal respecto -

-al movimiento que el molde hueco lleva a cabo entre el puca-
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to de recepeibén y el puesto de desmoldeo, asi como a la in-
versa. Los largueros sirven ademds de para la guia de los -
soportes o de las partes del molde, también para avuntalar
la unidad consigtente en estas piezas, y para absorber las -
fuerzas actuantes al ser inflados lcs cuerpos con forma pre-
vios dentro del molde hueco, fuerzas que pretenden scparar -
entre si las mitedes del molde.

Es imaginable también una forma de realizacidn sin
largucros de la unidad consistente sustancialmente en las -
partes del molde y los soportes., En este cagso estd previsto
un elemento de soporfe sustancialmente en forma de U, abier-

to por arriba, estando aplicadas a ambos lados de este cle-
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mento de soporte las partes del molde con los soportes que
las sustentan, asi como los medios de accionamiento que ori-
ginan el movimiento de cierre y de apertura del molde hueco.
En esta unidad exenta de largueros, el molde hueco abierto -
puede ser movido en vaivén entre el puesto de desmoldeo y el
puestode recepcidn, sin que se produzca wn estorbo reciproco
entre el molde hueco y las piezas ccrrespondientes, por un -
lado, y las piezas que permanecen en el puesto de desmoldeo,
por otro lado. Lo mismo ocurre-para el caso en que log cuer—
pos con forma previos sean expulsados continuamente de la to
bera de inyeccilén., Ia unidad sin largueros, descrita anterior
nente, podria pasar, en el movimiento de vuelta desde el pues
to de desmoldeo al puesto de recepeidén, junto a 1os cuerpos
con forma previos colgantes alli ya de la tobera de inyeccidn
sin que el molde hueco pueda llegar a ser estorbzdo por estos
cuerpos con forma previos, ya expulsados,

Tomando como base las explicaciones precedentes, -
parece conveniente a primera vista 1 que, en la puesta en -
prdctica del sistema conforme al invento, se dé la preferen-
cia a la forma de realizacidn sin largueros, A ¢1lo se oponen
en la practica, no obstante, ciertas difieultades. Bn rela-
cién con los largueros ha sido expuesto ya, el que éstos sir
ven, ent;e otras cosas, para absorber las fuerzas actuantes
al ser inflados los cuerpos con forma previes en el molde =

hueco, Estas fuerzags, cuya magnitud depende sustancialmente
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dé lo elevado de la presidn de soplado f de la superficie
cargada por ella, son especialmente muy grandes, cuando tal
como es generalmente usual hoy en dia, el molde hueco estd -
provisto de varios nidos de moldeo, y, por consiguiente, va-
rios cuerpos con forma previos son inflados al mismo tiempo,
en el molde hueco, En la forma de realizacidn sin largueros,
estas fuerzas tienen que ser absorbilas por el elemento de ~
soporte, de forma aproximadamente de U. Ello tiene como con-
éecuencia, el que dicho elemento de soporte; que estd abier—
to por arriba, tenga que ser constrido en forma correspondien
temente pesada, para que pueda absorber estas fuerzas, o sea,
que por ello este elemento de soporte presenta un peso elevg
do, resultando correspondientemente caro. Ademis se precisa
un considerable consumo de energia para el movimiento de vai
vén de dicho elemento de soporte con el molde hueco entre los
dos puestos, Por estos motivos, y a pesar de determinadas ven
tajas que presents la forma de realizgeién sin largueros, se
praefiere frecuentemente la otra posisilidad, que prevé la uti
lizacién de largueros,

A este particular se presenta entonces la hecesi-
dad de adopbtar medidas especiamles, para impedir wm estorbo -
del movimiento del molde a %ravés de los cuerpos huecos exis
tentes en el puesto de desmoldeo, Para ello propone el inven
to asimismo, el que estén previstos dos largueros opuestos -

diagonalmente, de los gue el larguero situado delante en el
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movimiento en direccidén al puesto de desmoldeo, esté dispues
to debajo, mientras que el otro larguero esté.dispuesto enci
nma, expulsindose los cuerpos con forma previos de manera in-
termitente, y que 108 mandriles correspondientes al puesgto de
desmoldeo se encuentren por encima del molde hueco situado -
en el puesto de desmoldeo, A este particular se disponen ven
tajosamente las cosas de tal modo, que el extrusor esté pro-
visto de ung camara acumuladors para el material sintético a
expulsar intermitentemente, La expulsibn del material no da-
r4 normglmente principio, hasta que el superior de los dog -
largueros, que se encuentra delante durante el movimiento -~
de vuelta al puesto de recepcifn, haya pasado junto a la to-
bers o las toberas de inyeccibn., Eventualmente puede ¢l ciclo
de trabajo discurrir también de tal modo, que el cuecrpo o -
los cuerpos con forma previos esté o estén expulsa&os parcial
mente cuando el larguero situado delante en el movimiento ~
de retroceso pase por la tobera o toberas de inyeccibén. Esto
dependerd por lo general de la distégcia a la que el largue-
ro sea movido por debgjo de la tobera de inyeccidn,

Otra proposicién del invento, en la que asimismo -
estén previstos dos largueros diagonalmente opuestos entre -
si y el larguero situado delante en el movimiento en direc~
cibn al pgesto de desmoldeo se halla dispuesto debajo, y el
otro larguero encima, prevé que el molde hueco lleve a cabo

sustanciaglmente un movimiento de un cuarto de circulo entre

12.4.69 -7 -
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ol puesto de recepcidn y el de desmoldeo, preferentcmente en

un plano vertical. A este partcular el larguero situado debz

jo en el movimiento de retorno del molde husco desde el pues
to de despmoldeo en direccidn al puesto de recepcidn, os movi
do por debajo de 1los cuerpos huecos que permanecen cn el pues
to de desmoldeo, pasando junto a elloes., Al mismo tiempo cl -
larguero situado delante durante el movimiento de retorno se
mueve, como consecuencia del movimiento de un cuarto de cir-
culo, por debajo de los cuerpos con forma previos que cusl-
gen ya de la tobera de inyecci¥in, pasando junto a ellos sin
tocarlos, o sea, que en esta forma de realizacidn los cusr-
pog con forms ﬁrevios pueden ser expulsados continuamente,
Esto es posible también en otra variente del inven
t0. A este particular se han previsto asimismo dos larzusros
opuestos diagonalmente entre si, de los que el larguero situg
do delante en el movimiento en direccidn al puesto de desmol
deo se encuentra arriba, mientras que el otro largucro esté
dispuesto abajo, encontriandose log nandriles asignados al -
puesto de desmoldeo por debajo del molde hueco o de los cucr
pos huecos situados en el puesto de desmoldeo. DLsto gquiere -
decir, por consiguiente, que los mandriles son introducidos
desde abajo en el molde hueco que se encuentra en el pues?
de desmoldeo, y en los cuerpos con forma previbs circundalos
por é1. Bsta realizacibn y disposicibn de las piezZas tienen

como consecuencia, el que en el curso del movimicnto de re-

12.4,.69 -~ 8 -
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torno del molde hueco ablerto desde el puesto de desmoldeo
al puesto de recepcibn, el larguero situado detrds - con ro
lacién a esta direccién de movimiento - es hecho paser por -
encima de 1o0s cuerpos huecog situados todavia en el puesto -
de desmoldeo y sostenidos por los mandriles, pasando junto a
ellos sin tocarlos. Una ventaja sustancial también de esta -
forma de realizacidén, radica en que se pueden elegir lg cla-
ge y la extensibén del movimiento del molde hueco entre los -
dos puestos, sin que seg necesario tener especialmente en -
cuenta el hecho de que 1los cuerpos huecos permanezcan, des-
pués de abierto el molde hueco en el puesto de desmoldeo, -
por lo pronto en este Ultimo, Es imaginable, por lo tanto,
por ejemplo un movimiento linegl del molde hueco, Por otra -
parte existe tambidn la posibilidad de mover el molde hueco
en vaivén a lo largo de una via curvada, entre el puesto de
recepcién y el de desmoldeo,

Otra variante del invento prevé que los mandriles
asignados gl puesto de desmoldeo, predan ser retirados del -
campo de movimiento del molde hueco y de sus partes corros-—
pondientés, arrastrando consigo a los cuerpcs huecos por -
ellos soportados una vez abierto el molde hueco, y que las
piezas apresadoras, al encontrarse el molde hueco cerrado -

en el puesto de recepcién, apresen los cuerpos huecos retirg

dos del éampo de movimiento del molde hueco y sustentados por

los mandriles, Esta forma de realizacidn no representa ningu

12.4.69 - 9 -
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na complicacidn de peso; ni un encarecimiento del dispositi-
vo, Los mandriles tienen gue ser dispuestos de por si de ma-
nera mévil, con objeto de que pucdan ser insertados en los -
cuerpos con forma previos existentes en el molde husco, y -
ser sacados mis tarde de los cuerpos huecos, Ello significa
el que en resimsn exclusivamente el recorrido én que los man
driles son desplazables experimenta en la gplicacidn de esta
proposicién uwna variscibn, o sea, un alargamiento, Otra ven-

taja de esta forma de realizacibn radica en que puede ser in

corporada posteriormente sin dificultades en miquinas ya exis

tentes, Es posible asimismo, sin mAs ni mis el elegir la ex-
tensibn en que tienen que ser movidos 1los mgndriles y los -
cuerpos huecos, en dependencia de las circunstancias existen
tes, o sea, en especial de la clase y la direccién del movi-
miento del molde hueco y de la configuracidn del mismo y de
las piezas correspondlentes.

Cuando log mandriles estén dispuestos por encima -
del molde hueco, es ventajoso despl.zarlos, junto con los -
cuerpos por ellos sustentados, preferentemente en su direc—
cién longitudinal, hacia arriba del campo de movimiento del
molde huesco, En el otro caso, 0 sea, cuando los mandriles -
estén dispuestos por debajo del molde hueco, resultard gene-
ralmente ventajoso el que los mandriles, junto con 1los cuer~
pos huecos»por ellos sustentados, sean desplazados, preferen

temente en su direccibdn longltudinal, sacéndolos hacla abajo

12.4.69 -~ 10
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del campo de movimiento del molde hueco. A este particular
deberd partirse en general del hecho, de que los mandriles
¥y, con ello, también el eje longitudinal de los cusrpos hue
cos, discurren en direccifn verticsl. Ello quiere decir que
el desplagzamiento que los cuerpos huecos experimentan por -
los mandriles después de abierto el molde hueco, discurre en
la direccidn de su eje longitudinal., Esto pue@e ser ventajo-
so en determinadas circunstancias, puesto que se aspira a -
abrir el molde hueco lo antes posible; eventqalmente ya ‘tam-
bién en un momento en qué el cuerpo hueco no estd todavia so
lidificado del todo., Un movimiento lineal en la direccidn de
su sentido longitudinal, no someterd al cuerpo hueco por 1o
general a ningin esfuerzo, o bien tan s6lo a un esfucrzo pe-
queﬁo; de modo que no existe tampoco el peligro de una defor
macién del mismo, incluso alAser abierto el molde hueco en un
momento muy temprano. Por lo demds son aqui imaginables prac
ticemente todas las disposiciones de largueros citadas anfe-
riormente, de modo que en lo que se wefiere a la construccidn
del dispositivo, existe también un gran margen de libertad.
Ha sido mencionado ya el que en la mayoria de los
casos e8 posible un movimiento 1ineal del molde hueco enire
la cabeza de inyeccibn y el puesto de desmoldeo, Eventualmen
te puede este movimiento tener lugar en un plano horizontal.
Por otra parte, el molde hueco seri en la mayoria de los ca-

s0s movible también en vaivén g lo largo de wna via de curso

1402069 - ll aad
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curvado, entre los dos puestos, El molde hueco y/o los sopor
tes que lo sustentan, pueden estar fijados en barras articulg
das, que pueden atacar a los largueros,

Por 1o general se producen en los cuerpos huecos -
durante la fabricacibn de cuerpos huecos consistentes en na-
terial sintético termopldstico a partir de cuerpos con forma
previos extruidos, por el procedimieato de soplado, trozos -
residuales como consecuencia de procesos de aplastamiento al
ser cerrado el molde hueco, trozos que estén unidos a travis
de delgadés puentes con el cuerpo hueco, y que tienen que -
ser retirados de éste. De acuerdo con otra proposicidn del -
invento, se puede elegir una disposicifn en la que en el -
puesto de desmoldso, a cada lado del molde hueco opucsto al
lado asignado al mandril de soplado y calibrado, se halle -
pfevisto un mandrii auxiliar desplazable en vawén y que, en
su posicidn extrema vuelta hacia el molde hueco, penetra con
su sxtremo libre en el trozo residual., Esta disposicibn es -
ventajosa especialmente cuando el m.adril de soplado y cali-
brado, en contraposicién a las formas de realizacibén hasta -
ghora descfitas, es movido en vaivén con el molde hucco entre
los dos puestos. Esto por lo general es posible, sin mas ni
mis, cuando el mandril de soplado y calibrado penetra desde
abajo en el molde hueco., Esta movilidad en vaivén del mandril
de soplado ¥ calibfado,con el molde hueco, presupone el que

en ol pussto de desmoldeo, y a mis tardar después de la aper
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tura del molde hueco, sean Separados entre si el molde de
goplado y caiibrado, por una parte, y el cuerpo hueco, por
otra parte. Esto quiere decir, que en este caso no se dis-
pone del mandril de soplado y calibrado para sostener el -
cuerpo hueco, hasts que en el traﬁscurso del movimiento de
retorno del molde hueco, ahora ya abierto, al puesto de re-
cepcibn, el apresador llega al puesid> de desmoldeo, para apre
sar alli al cuerpo hueco recién fabricado. Para ello, o sea;
para sostener el cuerpo hueco en el puesto de desmoldeo has-
ta la llegada del apresador, puede servir el mandril auxi-
liar mencionado anteriormente y que; en cuanto el molde hue-
co procedonte del pﬁesto de recepcién ha slcanzado el pues—
to de desmoldeo, puede ser hincado en el trozo residual; -
accesible desde fuera, El mandril auxiliar, eventualmente -
aplanado, estd provisto convenientemente de rugosidades, pre
ferentemente de ranuras, listones o similares, gque discurren
transversalmente respecto a su direccidén de movimiento, de -
modo que se produce una unién con c 2rre de forma entre el -
mandril auxilier y el material del trozo residuél, que en eg
te momento es todavia deformable plisticamente, Despuds de -
sacar el mandril de soplado y calibrado de la abertura infe-
rior del cuerpo hueco, y una vez zbierto el molde de soplado,
e8 soportado entonces el cuerpo hueco por el mandril auxiliar
hasta que, tai como se ha menoionado enteriormente, el apre-

sador gpresa al cuerpo hueco., Esto tiene lugar en el curso -

l2.4.69 - 13 -
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del movimiento de cierre del molde hueco, despuds de que ds~
te ha sido hecho volver de nuevo al puesto & recépcidn,
Ahora bien, no se debe excluir la posibilidad de

que, ineluso al existir un mandril de soplado y calibrado -
montado en el puesto de desmoldéo, o sea, que no participa ~
en el movimiento del molde hueco, exista adicionalmente un -
mendril auxiliar en el puesto de desunoldeo, que eventualmen~
te puede cumplir también oftra misibn, por ejemplo, la de cor
far un trozo residual, Cuando el mandril de soplado y cali-
brado estd dispuesto por encima del molde hueco, un mandrid
auxiliar posiblemente existente cooperarsd, por ejemplo, con

el lado inferior del molde hueco o del cuerpo hueco situado

 dentro de 81,

Las piezas apresadoras pueden estar unidas fijamen
te con las mitades del molde hueco. Ahora bien, es posible -
asimismo que las piezas apresadoras que, al estar el molde -
hueco abierto, sobresalen con respecto a las mitades del mol
de en direccibn al plano de divisib de este ﬁltimo; Sean —
unidas con las mitades del molde bajo intercalacidn de medios
elésticamente flexibles, En este caso los elementos apresado
res viene en el transcurso del movimiento de cierre del mol-

de hueco, antes de cerrarse éste totalmente, a hacer apoyo -

contra el cuerpo hueco, Durante el restante recorrido de cie

rre, las piezas apresadoras son desplazadas con relacidn a -

las mitades del molde ds soplado, comprimiendo 1os medios -

12.4.69 - 14 -
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eldsticos, pero sin participar en si en el movimiento ulte-
rior de cierre. La fuerza de los medios eldsticos se elige a
este particular de tal modo, gque en ningin caso pueda ser -
trasmitida a los cuerpos huecos una presidn que pudicra ori-
ginar una deformacifn inadmisible de los mismos, E1l movimien
to adelantado de las piezas apresadoras con respecto a las -
mitades del molde y que tiene como consecuencia el que el -
cuerpo hueco sea apresado por las mitades del apresador ya
antes del cierre completo del molde hueco, proporciong la -
posibilidad de sacar el mandril, bien sea entonces del men-
dril de soplado y calibrado, o bien del maendril auxiliar, ya
del cuerpo hueco o del trozo residual del mismo con anterio-
ridad a haber las mitades del molde finglizado su movimiento
de cierre. Por comsiguiente puede el molde hueco, inmedista-
mente despuds de terminado el movimiento de cierre, ser movi
do de nuevo desde la tobera de inyeccidn del puesto de recep
cidn, en direccidn al puesto de desmoldeo.

Las dos posibilidades de la unidén entre las mita-
des del molde y las piezas apresadoras, menclonadas anterior
mente - en forma rigida o mediante intercélacién de mediosg -
flexibles elédsticamente - no excluyen el que las piezas apre
sadoras presenten de ﬁor si, especialmente las zonas qus vie
nen a hacer apoyo directamente contra los cuerpos huecos, una
cierta flexibilidad eldstica, con el fin de conseguirse un -

ataque suave a los cuerpos huecos, Ello podria conseguirse,

12,4.69 - 15 -
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por ejemplo, por el hecho de que las piezas aprasadoras estén
provistas en sus superficies que llegen a hacer apoyo conbra
los cuerpos huecos, de una capa de un material eldstico como
la goma, de material espumado o de similares., Por lo general,
no obstante; deberd partirse del hecho de que 1los cuerpos hue
cos presentan en si una cierta flexibilidaed eldstica que -
incluso en una unién rigida de las piezas apresadoras con -
;as mitades del molde -~ hace imposible un deterioro de losg -
cuerpos huecos.

En la aplicacibn elidsticamente flexible de las pie
zas apresadoras, se pueden disponer las cosas de tal modo -
que estas Ultimas sean sustentadas en cada ¢aso por un sopor
te en el que esté conducido un carro unido con las mitades
del molde que sea desplazable con relacibn al soporte en la
direccién de cierre y de apertura, actuando en la direccidn
de cierre sobre el soporte medisnte la intercalacidn de me-
dios elédsticos,

Asimismo; puede gl menos uno de los carros llevar
un separador que discurre a poca distancia de un extremo del
cuerpo y que, al estar el molde hueco cerrado, sobresale con
su extremo libre por encima del plano de separacidn del mis-~
mo, en direccibn al soporte de enfrente., De ello resulta que
el sepafador participa en el movimiento de cierre realizado
por las dos mitades del molde, hasta el fingl de dicho movi-

miento, o sea, que sigue siendo desplazado todavia con rela-
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cibn al cuerpo hueco, cuando éste ha sido apresado ya por —
las piezas apresadorss. En el transcurso de estg Gltima fase
del movimiento de cierre, es cortado el {rozo residual exis-~
tente cn este extremo del cuerpo hueco. A este particular la
disposicibn esta élegida convenientemente de tal modo que, -
al ser empleade el mandril auxiliar mencionado anteriormenﬁe;
éste se encuentra en este momento todavia dentro del 1020 -~
residual, de modo que el separador, por ejemplo, en forma de
cuchilla o de brida, es introducible en el curso del movi-
miento de cierre entre ¢l extremo del cuerpo hueco y el ex-
tremo libre del mandril auxiliar,

En la posicibn extrema del apresador (pucsto de re
cepcibn), en la que éste se encuentra opuesto al puesto de -
desmoldeo, estd montado detrds ventajosamente un medio de -
transporte que recibe los cuerpos huecos. Este medio de trans
porte puede estar formado por guia a manera de carriles. Asi
mismo puede el transporte previo en el medio de transporte ~
tener lugar mediante los cuerpos huecos trasladados en cada.
cago por el apresador hasta un extremo de dicho medio de trang
porte, Finalmente exite también la posibilida de disponer cu
chillas de percusibn pof encima y/o por debajo del medio de
transporte, para eliminar en este lugar los trozos residua-
les que sobresalen hacig abajo y/0 hacia arriba con respecto

al medio de transporte.

Las ventajas mds importantes conseguibles mediante
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el invento pueden ser compendiadas en el sentido de que las
diversas fases de ftrabajo llevadas a cabo por el dispositivo
pueden discurrir unas junto a las otras, sin que se cstorben
reciprocamente. En especigl proporciona el imvento la posi-
bilidad de, con un pequéﬁisimo gasto constructivo, conseguir
un manejo de los cuerpos huecos que permite trasladar los -
cucrpos huecos ordenadamente a dispositivos montados detris
v, cventualmente, llevar a cabo tratamientos adicionales, 3in
gue con ello el dispositivo o su curso de trabajo resultara
confuso, Es sustancial, sobre todo, el que a pesar de que el
cuerpo hueco pérmanece por lo pronto todavia en el puesto de
desmoldeo, donde el apressdor se hace cargo de 81, la capaci
dad de produccién de todo el dispositivo no experimenta me-
noscabo alguno. las diversas fases de trabajo se desarrolian
wmas junto a otras, sin molestarse o estorbarse reciprocamen
te.

Por lo demds, el invento proporciona también la po
sibilidad de dar al apresador forma de molde de refrigeracidn
v apoyo, con el fin de sacar los cuerpos huecos del molde -
hueco y apresarlos por el apresador ya en un momento en que
todavia no se hem enfriado totalmente. Ed enfriamiento res-
tante puede tener lugar dentro del apresador, Con e¢llo se -
reduce el tiempo de permanencia de los cuerpos huecos dentro
del molde hueco y se eleva la capacidad de produccidn de 1a

instalacibn,
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En el dibujo han sido representados esquemdticamen
te algunos ejemplos de realizacibn del invento, mostrando:

La fig. 1, el alzado lateral de un dispositivo pa-
ra la fabricacibénm de cuerpos huecos de material termopldsti-~
¢o por el procedimiento de soplado;

la fig. 2, una representacibn correspondiecnte a la
fig. 1, en la que las piezas gdoptan una posicidn distinta;

la fig. 3, una vista del elemento sustentador para
el molde hueco, en la direccién de la flecha I-I de la fig.
1;

las fig. 4 - 6, un alzado lateral de distintas po-
siciones de trabajo de una segunda forma de realizacibm del
invento;

las fig, 7 + 8, en alzado lateragl, dos posiciones
da trabajo de una tercera forma de realizacifn;

las fig., 9 + 10, en alzado lateral, dos posiciones
de trabajo de una cuarta forma de realizacidn;

las fig. 11 & 12, en alzad> lateral, dos posiciotmes
de trabajo de una quinta forma de realizacidn;

las figs. 13 - 15, una vista desde arriba sobre otra
forma de realizacibn, en distintas posiciones de trabajo;

lg fig. 16, un detalle de la fig. 14, en alzado la
teral y a mayor escala;

" la fig. 17, wna seccién longitudingl a través de -

un molde hueco, a mayor escala;

1204'69 hd 19 -
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la fig. 18; el alzado lateral de un elemento de -
transporté nontado a continuacibn.

En el ejmplo de realizacidn representado en las -
fig, 1 - 3 del dibujo, ha sido designado con 10 un extrusor
provisto de wna cabeza de inysccién 11, Esta presenta una -
tobera anular de inyecoién dirigida hacia abajo, por la que
son expulsados 1los cuerpos previos .2 de forma de tubo fle-
xible, Estos cuerpos con forma previos son recibidos por seg
ciones en un molde hueco 13. Este dltimo consiste en dos mi-
tades 13a, 13b, que son sustentadas por soportes 29a, 29b de
forma de placas, y que son movibles entre si, El accionamien
to de las mitades del molde tiene lugar a través de cilin-
dros hidriulicos 143; 14% que estan montados en un elemento
de soporte 18 de forma de U, Este elemento de soporte ostéi -
abierto por arriba. Absorbe las fuerzas resultantes de 1lag -
presién de soplado al ser inflados los cuerpos con forma pre
vios 12,

A wn lado junto a la cabesa de inyecciln 11, se -
encuentra un puesto 15, en el que son inflados los cuerpos
con forma previos situados en el molde hueco y en el que son
retirados del molde hueco 13 los cuerpos huecos 28 asi con-
feccionados., Este puesto 15 consiste sustancialmente en un -
mandril de soplado y calibrado 16, que es movible hacia arri
ba y hacia abajo mediante un cilindro 17, E1 molde huscc 13

v el mandril 16 estin, por consiguiente, montados indcependien
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temente uno del otro.
E1l molde hueco 13 estéd dispuesto en forma movibic
en vaivén entre la cabeza de inyeccién 11 y el puesto 15, -
Para este fin, el elemento d¢ soporte 18 estd unido con el
5 marco 24 de la miquina a través de barras articuladas 23.
El elemento de soporte 18 lleva a cabo con las piezas cor-
respondientes, o sea, también con el molde hueco 13 wn movi
niento de basculacidén en cade caso entre la cabeza de¢ inysc
cibn 11 y el puesto 15, movimlento que ha sido indicado me-
10 diente las flechas 19 y 20, Este movimiento de basculacién
es originado por un cilindro 21, cuyo vastego de émbolo 22
ataca a una prolongacién del elemento de soporte 18,
En las mitades 13a, b del molde, 0 bien en los so
portes 29a, b que las sustentan, estén dispuestos brazcs 25
15 que, en sus extremos opucstos al molde hueco 13, soportan -
pieczas apresadoras 26a, 26b, que se complementan para formar
un apresador 26. BEste Ultimo, que de manera andloga al molde
hueco 13 consiste asimismo en dos m. jazdes 26a, b que son mo-
vidas en direccibn de apertura y de cierre de manera sincro-
20 nizada con las dos mitades 13a, b del moldé, puede estar he-
cho en forma de molde de apoyo y refrigeracidn. Asimismo es-
t4 previsto un medio de transporte realizado a manera de cin
ta circulante de tramsporte 27,
" En la posicidén representada en la fig, 1 del dibu-

25 jo, el molde hueco 13 se encuentra por debajo de la cabeza -
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de inyeccidn 11, Se halla‘por lo pronto abierto, de modo que
el cuerpo previo 12 de forma de tubo flexible se sncusnitra -
entre las dos mitades 13a, b del molde, Seguidamentsc, y me-
diante accionamiento de los cilindros l4g, b, se cierra <l
molde huecho y ¢s hecho bascular en la direccién de lg flo-
cha 20 hasta la posicidn conforme a la fig. 2, en la que se
encuenira en el puesto 15. Ahora ya se inserta el mandril de
soplado y calibrado 16 hacia abajo en el molde hucco y en el
extremo superior del cuerpo con forma previo que se haila on
dicho molde, haciéndose entrar aire de soplado en 2l cuerpo
con forma previo, que es inflado hasta hacer apoyo contra -
las parsdes del molde, Dentro del molde hueco experimenta el
cuerpo hueco 28, asi{ fabricado, un enfriamiento que origina
la sdlidificacién del material termopléstico, A continuacibn
se abre el molde hueco 13, separando para ello las dos nita-
des del molde, quedando el cusrpo hueco por lo pronto suspen
dido @&l mendril 16,

En el interin puede haber .ido expulsado por lz cg
beza de inyeccibn 11 el cuerpo con forma previo 12 inmediato
siguiente, Cuando entonces el molde hueco 13 vuelve a bascu-
lar hacia atrds en la direceidn de la flecha 19 hasta llegar
a la cabeza de inyeccibn 1l a efectos de reeibir el cucrpo -
con forma previo 12, inmediato siguiente, pasa a la estacién
15 ¢l spresador 26 que, debido a su unibn a través de los brg

zos 25, no solamente participa en el movimiento de apabura ¥y
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de cierre del molde hueco 13; sino también en sus movimien~
tos de basculacifn en la direccidén de las flechas 19 y 20.

A este particular hay que partir del hecho de que en cste -
mowento las dos mitades 26a, b del apresador 26 han sido s¢

paradas entre si de manera andloga a las dos mitades 13a, b

Ul

del molde hueco, o sea, que el apresador 26 estd abicrto. -
Cuando entonces en el movimiento de cierre siguiente, provo
cado por los cilindros ld4a, b, las dos mitades 13a, b del -
molde son aproximadas entre si hasta comseguirse el cierrc
10 del molde hueco 13, es cerrado también forzosamente ¢l apre-
sador 26, de modo que sus dos mitades 26a,.b se colocan en -
torno del cuerpo hueco 28 fabricado anteriormente y suspendi
do del mandril 16, y lo apresan., Seguidamente el mandril 16
puede ser sacado hacia arriba del cuerpo hueco, mediante el
15 cilindro 17; ya que entonces el cuerpo hueco estd sostenido
por el apresador 26. En el movimiento de basculacién siguien
te del molde hueco 13 en la direccién de la flecha 20, el -
apresador 26, con el cuerpo hueco 2¢ gituado en é1, es cole-
cado en la posicién conforme a la fig., 2, en la que se en-
20 cuentra muy cerca por encima de una cinta de transporte 27;
En cuanto el molde hueco 13, situado ahora ya en el puesto
15, se abre, son separadas también entre si las dos mitades
del apresador 26, de modo que el cuerpo hueco 28 situagdo en
é1 pasa a la cinta de transporte 27, siendo arrastrado por

o5 esta Ultima. De esta manerg es posible, sin dificultades,
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trasladar los cuerpos huecos ordenadamente a la cinta de -
transporte 27 montada a continuacidn, y conducirlos a otro -
dispositivo de tratamiento o similar,

El ejemplo de realizacibn representado en las fi~
guras 4 - 6 concuerda, en lo concerniente a su estructura fun
damental, con el conforme g las fig. 1 - 3, de modo que, por
consiguiente, para las piezas iguales se omplean también las
mismas cifras de referencia, aumentadas en cada caso en 100,
Tambidn agui existen un extrusor 110 con una cabeza dé inyeg
eidn 111 y un puesto de desmoldeo 115, en el que tembién son
inflados al mismo tiempo los cuerpos huecos. Asimismo cstd ~
previsto un molde de soplado 113, cuyas dos mitades son movi
blzs entre si perpendiocularmente con respecto al plano del -~
dibujo. Da representacidn en el dibujo ha sido elegida de tall
modo, gque el observador contempla la trasera 113b de las dos
mitades, E1l accionamiento de las dos mitades del molde pucds
tener lugar asimismo a través de cilindros hidrdulicos (que
no han sido representados), que atacm a los soportes 129 -
de forma de placas, que soportan las mitades del molde, Es~
tos soportes son, pcr consiguiente, desplazables con las ai-
tades del molde.

El molde hueco susfentado por los soportes 129, -
estd dispuesto en forma movible linealmente en vaivén en un
plano horizontal entre la cabeza de inyeccibn 111 y el pues

to 115. El molde hueco puede, por lo tan%o, ser llszvado desg
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de su posicidén representada en la fig., 5 del dibujo, en la

direccién de la flecha 120, hasta la posicién conforme a la
fig. 4, en la que se encuentrs en el puesto 115, por decbajo
de los mandriles de soplado y calibrado 116, Desde la posi~
cidén conforme a la fig. 4, el molde hueco 113 puede ser de-
vuelto, en la direccibn de la flecha 119, de nuevo a la po-
sicidn de partida conforme a la fig. 5. la fig. 6 muestra -
una posicidn intermedia del molde hueco entre los dos pues—
tos,

A diferencia 8e la forma de realizacidn de amcuerdo
con las fig, 1 - 3; gse han previsto, paraglelamente respecto
al movimiento de apertura y de cierre de las mitades del mol
de hueco y a los soportes 129, largueros 131a; 131b que sir-
ven para la conduccidn de los soportes y, con ello, también
de las mitades del molde hueco durante los movimientos de -
apertura y de cierre del molde hueco, Al mismo tiempo tienen
estos largueros la misién de reforzar toda la disposicibn, ¥y
de absorber las fuerzas actuantes a’ ser inflados los cuer-
pos con forma previos 112 fuerzas que tratan de separar las
dos mitades del molde. ILa existencia de estos largusros hace
precisas determinadas medidas encaminadas a asegurar el que
los cuerpos huecos 128 que, después de abierto el molde‘hue~
¢o, permanecen por lo pronto todavia en el puesto de desmol-
deo 115;'no estorben el movimiento de retroceso del mclde -

hueco en la direccién de la flecha 119, hasta llegar a la -
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cabeza de inyeccidn 111. Los dos largueros 13la, 131b estdn
dispuestos opuestos diagonalmente entre si, de tal modo que
el larguero 13la situado delante durante el movimiento on -
direccidn al puesto 115, o sea, en la direccidn de la fle-
cha 120, se encuentra abajo, y el otro larguerc 131ib, arri-
bz, Esta disposicibn tiene como consecuencia e; gque, en el
movimiento de retroceso del molde hucco 113 en la direccidn
de la flecha 119, el larguero inferior 131 sea movido por -
debajo de los cuerpos huscos 128 que todavis cuelgan de los
mandriles 116 en el puesto 115, de manera que los cuerpos -~
huecos no estorban el movimiento del molde hueco y del sopor
te 118, Por consiguiente; tampoco aqui es necesario que los
cuerpos huecos 128 sean retirados de los mandriles inmcdiata
nmente después de abierto el molde hueco 113 en el puesto de
desmoldeo 115; para hacer siquiera posible el movimicento dc
retroceso del molde hueco en la direccibn de la fleche 116,
Por el contrario; el movimiento de tetroceso del nmolde husco
113 puede tener lugar, independientemente de si en cl puesto
115 se encuentran o no cuerpos huecos,

Bl molde hueco 113 estd provisto, en conformidad -
con el ndmero de cuerpos con forma previos expulsados o un -
mismo tiempo, de dos nidos de moldeo 130, dispuestos uno Jun
to al otro. En una fase de trabajo se fabrican, por consizuicn
te, dos cuerpos huecos 128 al mismo tiempo, Correspondicnte-

mente existen en el puesto 115 dos mandriles de soplado y ca
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librado 116, que son movibles hacia arriba y hacia abajo me-
diante cilindros 117.

Por lo demds, el dispositivo conforme a las figs.
4 - 6 estd provisto de una hélice de empuje 132, que es des-—
plazable en vaivén en la caja 133 de una premsa de hélice, -
en la direccidn longitudinal de la misma., Esta forma de rea-
lizacién proporcioma la posibilidad de hacer que la hdlico -
132 gire continuamente, siendo el material transportado pri-
meramente a un espacio acumulador 134 situado delante del ex
tremo libre de la hélice 132. En cuanto se encuentra en el -
espacio acumulador el material necesario para la confeccidn
de los cuerpos con forma previos, se desplaza la hélice 132
en la direccién de la flecha 135 (fig. 5), con lo que el ma~
terial existente en el espacio 134 es expulsado hacia abajo
en wn tiempo brevisimo, a través de la cabeza de inyeceiln -
111 y de las toberas de inyecciln existentes en ella. Ia ex-
puleidén de los cuerpos con fofma previos 112 se pesliza, por
1o tanto, de manera intermitente. EI agance de la hélice 132
comienza aproximadamente en el momento en el que, en el trons
curso del movimiento de retroceso del molde hueco 113 en la
direccién de la flecha 119, el larguero 131b ha pasado por -
tedas las toberas de inyeccidén de la cabeza de inyeccidn 111,
De este modo se consigue un desarrolio répido del trabajo. A
este par%icular hay que partir del hecho de que la expulsidn

de los cuerpos con forma previos 112 requiere tan sélo poco
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tiempo, Después de que éstos han alcanzado el largo preciso,
se ciserra el molde husco 113 y se desplaza en la direceidn -
de la flecha 120, hasta que ha llegado al puesto de desmol-
deo 115, All{ los mendriles de soplado y calibradoe 116 son
introducidos hacia abajo en el molde husco y, con zllo, en -
los cuerpos con forma previos; después de lo cual son infla-
dog dstos hasta dar contra las pare: es del molde, Despuds de
un enfriamiento suficiente y de una solidificacidn del nate-
rial, se abre el molde hueco 113, Los cuerpos huecos 128 per
manccen suspendidos de los mandriles 116, En el curso de re-
troceso del molde hueco 113 en la direceibén de la flecha 119,
un apresador 126 llega al puesto de desmoldeo 115 (fig. 5).
Este apresgdor consiste, de mancra andloga a la forma dec rea
lizeeién conforme a las fig., 1 - 3; en 4os partes, cada wna
de las cuales estd unida a través de un brazo 125 con los sg
portes 129 para las mitzdes del molde husco, Una vez que el
apresador ha llegado al puesto 115 y, por consiguiinte, adop
ta la posicidn representada en la £z, 5 del dibujo, apresa
en el curso del movimiento de cierre del molde hueco 113, si
tuado por debajo de la cabeza de inyeceidn 11, los cuernos -
huecos 128 que cuelgan de los mandriles 116, Seguidamentc pUS
den sacarse los dog mandrilles 116 hacia arriba de los cuer-
pos huecos, de modo que el apresador 126 lleva a los cucrpos
hvuecos, en el movimiento subsiguiente en direccién de la flg

cha 120, al puesto 136 montado detris, en el que se pueden -
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llevar a cabo oualesquiera procesos de tratamiento en los -
cuerpos huecos, Con 137 han sido designados tubos que, una -
vez abierto el apresador 126, reciben 1los cuerpos huccos en
el puesto 136, '

El ejemplo de realizacidn conforme a las fig, 7y
8‘concuerda asimisﬁo; en cuanto a su estructura fundamental,
con sl de acuerdo con las fig, 1 - 5, de modo gque para las -
pilezas iguales se emplean también los mismos signos de refe-
rencia, 8i bien aumentados en 200 en cada caso.

‘ La forma de realizacidén conforme a las fig, 7 y 8
presenta, por consiguiente, asimismo una cabeza de inyeccién
211 y un puesto de desmoldeo 215, en el que los cuerpos hue-
cos son inflados gl mismo tiempo. ELl molde de soplado 213 es
movible en vaivén sobre una via en forma de arco de circulo,
entre la cabeza de soplado 211 y el puesto 215. La conduccibn
del molde hueco 213 4 de los soportes 229 que lo sustentan,
tiene lugar a este particular mediante barras articuladas 223
que, por uno de sus extremos, estén articuladas en 239 al -
marco de la maguina., Los otros dos extremos de las barras ar
ticuladas 223 atacan a largueros 231a, 231b; que se exticnden
paralelamente respecto al movimiento de apertura y de cierwve
de las mitades 213a del molde y a los soportes 229, Lo dispo-
gicién de los dos largueros 231la, 231b es la misma que en ol
cjenplo de realizacién conforme a les figs. 4 - 6.

Asinismo estan los soportes 229 provistos, dz la -
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nenera ya desorita, de brazos 225 que, en sus extremos, llé-
van piczas que se complementan formando un apresador 226, Ia
disposicibn estd elegida de tal modo, que el apresador 226 se
encuentra en el puesto de desmoldeo, cuando el molde hueéo -
adopta una posicién por debajo de la cabeza de inyeccidn 211.

Esta disposicidén de los largueros, junto con la -
clase del movimiento del molde huecc 213 entre los dos pues-
tos 211 y 215, que se corresponde aproximadamente con un cuaXr
to de circulo, tiene como consecuencia 6l que, en el movinien
to de retorno en la direccidn de la flechs 219 desde el pusg
to de desmoldeo 215 hasta la cabeza de inyeceidn 211, =l lox
guero 231a siga una via de movimiento 240, que se encuentra
por debajo de la zona ocupada por los cuerpos huecos 228 so-
portados por los mandriles 216 dentro del puesto de desmoldeo
215, También agui, por lo tanto, pueden los ecuerpos huccos ~
228 permaenecer en los mandriles, sin estorbar el movimiento
del molde hueco 213 en la direceidn de la flecha 219 hasta -
la cabeza de inyeceidn 211,

Es sustancial asimismo, el que la via de novimien-
to 241 del larguero superior 231b discurre por dshajo de los
cuerpos con forma previos 212 que entretanto han sido expul-
sados en una extrusiln continua, Quiere ésto decir, gue, cn
este ejemplo de realizacibn, la extrusidn de estos cuerpos
con forma previos puede tener lugar también de maners conti-

nua, en contraposicidn a la forma de realizacién conforme n

12.4.69 -~ 30 -



lo

15

20

las fig., 4 - 6. Por lo demis existe una amplia concordancia
con relacidn al curso del proceso de fabricacidn.

En el puesto 236, montado detrés del puesto de des
moldeo 215, esté dispuesto en el ejemplo de realizacidn con-
forme a las figs. ? y 8 un dispositivo 242, destinado a cor-
tar los trozos residuales 243; 244 que se encuentran en lcs
cuerpos huecos 228, Tste dispositive esta constituido sus-
tancialmente por dos cuchillas de percusibn botativas 245,
246, que estdn sustentadas por un soporte comin 247, El -
dispositivo es desplazable en vaivén en la direccidn de las
flechas 248, 249. Ia cuchilla rotativa de percusifém 245 cs-
t4 asignada, en la disposicidn de las piezas representada -
en la fig. 8, al trozo residual 243 situado en el cuello de
la botella. Es desplazable en la direcciln de su eje de ro-—
tacibn 250, La cuchilla rotativa de percusién inferior 246,
que estd asignada a los trozos residuales 244 existentes en
el fondo de los cuerpos huecos 228, es desplazada transver—
salmente respecto a su eje de rotacidn 251, Naturalmente se
puede elegir también otra disposicién, por .ejemplo, de modo
que lag dos cuchillas de percusifn sean desplazables en la
direccibn del eje de rotacibn, o transversalmente con ros-
pecto a él, La eleccién de la disposicién dépenderé en cada
caso de la clase y configuracién de los trozos residuales,
del sitio disponible y de otras cosas similares, Las cuchi~

llas rotativas de percusidn, que son accionadas en cada ca-
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so por motores 252 6 253; giran a una gran velocidad. En ol
transcurso del aesPlazamiento en la direccidn de la flocha
248, chocan contra los trozos residuales 243 y 244, Estos
estén unidos con el correspondiente cuerpo hueco 228 tan sf
1o a través de un puente estrecho, de modo que al chocar la
cuchilla de percusién con ellos, son arrancados. por ella. Una
vez terminado el proceso de separacidn, las cuchillas rotatl
vas de percusibn son devueltas de nuevo, en la direccidn de
1z f£lecha 249, a su posiéién de partida, que ha sid¢ repre-
sentada en la fig. 8. '

Fl ejemplo de realizacién conforme a las fig, 9 y
10, en el que las partes que concuerdan con las del ejemplo
de realizacifn segtin las fig., 1 a 3 han sido designadss cca
log mismo signos de referencia, si bien elevados en cada ca-
s¢c en 300, presenta una diferencia por cuanto que los mandri
les de soplado y calibrado 316, que asimismo estdn dispucs—
t0s en un puesto de desmoldeo 315 y son movibles verticalmen
te hacia é;riba ¥ hacia gbajo mediarve cilindros 317; pene-—
tran desde abajo en el molde hueco 313 y en los cuerpos con
forma previos 312 que se encuentran en el mismo, Por consiguicn
te, ¥ teniendo en cuenta el fin perseguido por.el invento, e
saber, el dejar permanecer los cuerpos huecos 328 en el pueg
to de desmoldeo 315 al mismo tiempo que el molde hueco 313 -
retrocede hasta la cabeza de inyeccidn 311, estin los largue

ros 331a ¥ 331b dispuestos a la inversa. Si bien siguen - -
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opucstos diagonalmente entre si, ei larguerb 331a situado de
lante en el movimiento en direccién al puesto de desmoldeo -
315, se encuentra en cambio arriba, y el otro larguerc 331b,
abajo. Esta disposicidén tiene como consecuencia el que, indg
pendientemente de la clase del movimiento que el molde hueco
313 lleve a cabo entre los dos puestos, el larguero 331b si~
tuado delante en el novimiento de reiroceso desde el puesto
de desmoldeo 315 hasta la cabeza de inyeceibn 311, siga una
via de movimiento situada por debajo de la zZona en la que -
son expulsados los cuerpos con forma previos 312 para la -~
fase de trabajo inmediata siguiente. El larguero 33la, si-~
tuado detrds en el movimiento de retroceso desde el puesto
315 hasta la cabeza de inyeceidén 311, sigue una via de novi-
miento en la que permenece por encima de la zona que'ocupan
los cuerpos huecos 328 que se encuentran en el pussto de Ges
moldeo 315. A este particular es indiferente el que esta via
de novimiento sea linegl, tal ¢omo ha sido indicado medionte
1la linea de trazos 340, o bien que ;—resente un curso curvado;
tal como indica la linea de trazos 340a. También en wn movi-
miento horizontal del molde hueco 313, el larguero 33la no se
vera estorbado por los cuerpos huecos 328 situados todayia en
el puesto de desmoldeo 315 y sustentados alll por los mandri
les 316, En analogia con los demds ejemplos de realizacidn,
también dqui estan los soportes 329 para las mitades 313a -

del molde hueco provistos de prolongaciones, brazos o simila
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res 325, que por sus extremos libres se complementan formen-
do un apresador 326, Por lo demds, las piezas cooperan entre
si de la manera descrita ya en los ejemplos de realizacidn -
explicados anteriormente, El hecho de que .l ejemplo ds rea-
lizacidn conforme a las fig., 9 y 10 presente tres nidos de -
mnoldeo 330 y, por consiguiente, tambidn tres mandriles 316,
no tiene importancia para el curso . el trabajo, al igual que

tanpoco desempefla ningln papel pars la aplicacidn del inven-

t0 el nimero de los nidos de moldeo y, por consiguiente, de

los cuérpos con forma previos expulsados a un mismo tiempo.

La diferencia sustancial de las formas de realiza-
¢idn representadas en las fig., 11 y 12 con relacidn a los -
ejemplos discutidos anteriormente, radica en el hacho de que
loa mandriles 416 adjudicados al puesto de desmoldeo 415 son
desplazables hasta tal punto, qﬁe los cuerpos huecos por =lle
sustentados pueden ser retirados de la zona de movimionto del
molde hueco 413. En todas las demds partés sustanciales exig
te anazlogia con los ejemplos de res'izacibn ya discutidos, de
modo que, por consiguiente, las partes iguales han sido pro-
vistas tembién con los mismos signos de referencia, auusnta-
dos en 400 en cada caso con relacidn a la forma de realiza-
cidn conforme g las fig. 1 - 3.

Los mandriles 416, al igual que en los demds cjeu-
plos de realizacién, son soportados por cilindros 417. HC 0bS

tante, los mandriles 416 son movibles hacia arriba y hacia -
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abajo en una medida sustanciaslmente mayor. De cualquisr mo-
do esta medida es tal; que después de que el molde hueco 413
ha sido abierto en el puesto 415; separando para ello las -
dos nitades del molde, un movimiento de los mandriles 416 -
dirigido hacia arriba, en la direccibn de la flecha 454, l¢
venta a los cuérpos 428 colgantes de ellos en tal medida, -
que las superficiles limitadoras inferiores de estos cuerpos
huccos se encuentran por encima dei larguero 43la que, en -
la direccidn del movimiento del molde hueco 413 en su vuel-
ta desde el puesto de desmoldeo 415 hasta la cabeza de inyeg
cibén 411, se encuentra en la parte de detrds, o Sea, que -
tiene que pasar todavia junto a los cuerpos huecos 428 sopor
tados por los mandriles 416, E1l mandril 43lb; gituado delan-
te en este movimiento del molde hueco 413, se halla dispues-
to en la parte de abajo, de mcdo que en esta forma de reali-
zacifn es posible expulsar los cuerpos con forma previos 412
continuamente de la cabeza de inyeccidn 411, Por lo demds, -
también aqui resulta posible que el aovimiento del molde hug
co puede tener lugar entre los dos puestos a 1o largo de una
via de movimiento lineal o curvada 440 § 440a.

Existe tambidn la posibilidad, de manera analoga -
al ejemplo de realizaciln conforme a las fig. 9 y 10, de dis
poner los mandriles de tal modo, que penetren desde abajo en
el molde hueco y en 1los cuerpos con forma previos situados -

dentro de é1l, En este caso, también la capacidad de desplazg
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niento de los mandriles, que sirve para sacar a los cusrpos
huecos del campo de movimiento del molde hueco, estaria di-
rigida hacia abgjo.

En la fig. 11 puede apreciarse que el apresadisr -
426, que esta montado en los brazos 425 sustentados por los
soportes 429, apresa 1los cuerpos huecos 428 en la posicibn -
en que se encuentran despuds de habur sido retirados porlos
mandriles 416, que son desplazables hacia arriba, del campo
de movimiento del molde hueco 413. Después de que el aprosa-
dor 426, en sl transcurso del movimiento de cierre del molde
hueco, situado debajo de la cabeza de inyeccitn 411, ha sido
carrado asimismo y, por consiguiente, apresa los cucrpos 428
situados todavia en los mandriles 416, pueden los wendriles
ser sacados de los cuerpos huecos 428 mediante un segundo mo
vimiento ascendente, normalmente mas corto. En el movimiento

subsiguiente del molde hueco 413 al puesto de soplado y des~

- moldeo 415, el apresador 426, con los cuerpos huscos 428 si-

tuados en 81, es llevado a la posicién conforme g la fig, 12,
Al1l1 puede estar previsto otro puesto 436, en el que, de ma-
nera andloga al ejemplo de realizacién conforme a las fig. 7
7 8, se llevan a cabo aun cualesquiera procesos de tratamisp
to ulterior en los cuerpos huecos 428. A este particular no

es preciso que se trate tan sbélo de la eliminacién de los $ro
zos residuales. Por el contrario, tembién son posibles otros

procesos de tratamiento wlterior.
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En las fig. 13 a 17 ha sido representada otra for-
ma de realizacién del invento que, por una parte, se diferen
cia de las formas de realizacidén discutidas anteriormente, -
por la disposicién del mandril y, por obtra parte, tanbién por
la configuracibn de las piezas apresadoras. Ias partes del -
dispositivo que coincilden con las partes de los restantes -
cjemplos de realizacildn, han sido provistas de los mismo sig
nog de referencia, 8i bien aumentedos en cada caso en 500 con
relacibén a la forma de realizacién conforme a las fig. 1 - 3,

La fig., 17 muestra, por 1o pronto, que el mendril
de soplado y calibrado 516 penetrs desde abajo en el molde -
huzco 513, consistente asimismo en dos mitades 513a, 513b, -
En contraposicién a todos los demds ejemplos de realizaciln,
no obstante, el mandril 516 participa en el movimiento de -
vaivén del molde de soplado 513 entre los dos puestos, o sea;
entre la cabeza de soplado, por un lado, y el puesto de des-—
woldeo, por otro lado. Por este motivo es necesario asignar
al puesto de desmoldeo un mandril auxiliar 555 (fig. 7y 8),
que puede asimismo ger movible hacia arriba y hacia abajo en
su direccién longitudinal, Este mandril auxiliar 555 s hace
cargo, en el puesto de desmoldeo 515, de la misién de soste.
ner los cuerpos huecos 528 después de abierto ol molde hucco,
hasta gque el apresador llega al puesto de desmoldeo, para‘ser
cerrado alli y cogiendo con ello los cuerpos huecos sustenta

dos por el mandril auxiliar.
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También en el ejemplo de realizacién conforme o -
las fig, 13 a 17, las dos mitades 513a y 513b del molde; 0
bien los soportes 529 de forma de placa que las gsoportan, cs
tan provistos de brazos o prolongaciones 525, Bstos Gltinos
soportan en sus extremos libres carros 556, que estin monte-
dos en soportes 557 a manera de marcos., Estos dltimos presen
tan en sus lados opucstos entre si las piezas apresaforas -
526z, b propiamente dichas. Los soportes 557 estén provistos
de pernos 558 que discurren paralelemente respecto al movi-
niento de apertura y de cierre del molde hueco 513 y del -
apresador 526a, b pernos en 1os que estin conducidos los -
carrog 556. Entre los carros y los lados opuestos entre si
de los soportes 557, estén dispuestos muelles helicoidalces
559 que circundan a los pernos 558, Los soportes 557 son des
plazables en vaivén en guias 560, a saber; en la dircecidn -
de apertura y de cierre, Ias gufas 560 estdn unidas Gz mane-
ra apropiada con el marco 524 de la maguina, en el que también
estd dispuesto un tope 561, Con este Gltimo coopera una pic-
za 562 sustentada en el soporte 557, de tal modo qus limita
el movimiento del soporte 557 en la direccidn de cierre,

El carro 556, situado a la izquierda en las fig. 13
a 15, esta provisto, en su lado vuelto hacia la correspondien
te pleza apresadora 526a, de un separador 563 que estd sopor
tado por dos espligas 564. La unién entre el carro 556 y ¢l -~

separador 563 es rigida,
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En la disposicién de las piezas representada en -
las fig. 13 a 17, se encuentran el molde hueco 513 en el pues
to de recepcibn, o sea, por debajo de la cabeza de inysccidn
que no ha sido representada, y el apresador 526 en el puesto

5 de desmoldeo, al que estd asignado también el mendril auxi-
liar 555. Como, de manera_anélOga al jemplo de realizacidn -
conforme a las fig. 1 - 3, en cada caso Unicamente se¢ confec
ciona un cuerpo hueco, es decir, que el molde huecco 513 dni-
camente estd provisto de un nido de moldeo 530, también exis

10 te ten sbélo un mandril guxiliar 555. Si estdn previstos més
nidos de moldeo, hay que aumentar también correspondientemen
te ¢l nimero de 1los mandriles auxiliares.

"Por lo pronto se hallan el molde hucco 513 y el -
apresador 526 completamente abiertos (fig. 13). En este mo-

15 mento, por lo tanto, pende de la cabeza de inyeccifn, quec -
no ha sido representada, un cuerpo con forma previo cue es
recibido por el molde hueco, En cuanto el molde hucco 513 -
he llegado al puesto de desmoldeo 5i5, el mandril auxilisr
555, accionado por un cilindro 517, es hincado desde arriba

20 en el trozo residual 544 (fig. 17). Este es en este nmomento
todavia'deformable plasticamente, de modo que si el nendril
auxiliar 55 esta provisto de rugosidades en su superficie,
ge produce ung unibn con cierre de formg entre el mandril -
auxiliar 555 y el trozo residual 544 y; por consiguiente, -

25  también con el cuerpo hueco 528, puesto que el trozc resi-
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dual 544 estd unido a través de un puente delgado 565 con el
cuerpo hueco 528 propiamente dicho., Inmediatamente despuls de
ingsertado el mandril auxiliar 5% en el trozo residual 544, -
adoptan las partes la posicibn conforme a la fig, 17. Seguidg
uente s posible abrir el molde hueco 513, una vez que conve
nientemente se ha retirado previamente el mandril de soplado
¥ calibrado 516 del molde hueco y del cuerpo husco 528,

El cuerpo hueco situado en el puesio de ﬁesmoldea;
es sostenido ahora yva exclusivamente por el mandril auwxiliar
555, ya que, tal como se ha dicho anteriormente, el mandril
de soplado y calibrado, sacado anteriormente del cucrpc huew-
co, participa en el movimiento de vaivén del molde huzco 513
entre la cabeza de inyeccidn y el puesto de desmoldeo.

En el transcurso del movimiento de cierre hasta la
posicién representada en la fig. 14 del dibujo, ticne lugar
roer lo pronto un movimiento sincronizado, tanto de 1los carros
556; como también del soporte 557 con las dos mitades 513a,
513b del molde., Esto se consigue elisiendo correspondisonte-
nente la fuerga de los muelles 559 que, durante la primera -
fase del movimiento de cierre, no son comprimidos hasta alcan
zar aproximadamente la posicidn representada en la fig. 14,
de modo gue el arrastre de los carros 556 por las dos mita-
des 513a, 513b del molde tiene también como consecusncia un
Gesplazamiento correspondiente de los soportes 557, a saber,

hasta que las dos piezas apresadoras 526a y 526b llegoen a ha
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cer apoyo contra el cuerpo husco 528 situado en el puesto -
de desmoldeo 515, En este momento no estd el molde hueco 513
todavia cerrado totalmente (fig, 14), Un movimiento ulterior
de las dos mitades 5l3a; 513b del molde en la dircceciin de -
cicrre, si bien tienc como consecuencia también el que 1os -
carros 556 sigen siendo arrastrados hace, en cambio, quc sean
comprimidos entonces los muelles 55¢. Esto quiere decir que
los carros 556 son desplazados rcspecto al soporte 557 corres
pondiente de cada caso, hasta que ha sido alcanzada 1z posi-
cién final representada en la fig, 15 del dibujo. Bl molde -
hueco 513 se halla entonces ya completamente cerrado, En la
posicibn de las piezas apresadoras 526a; 526b no ha variado
nada durante esta fase Ultimg del proceso de cierre,

El separador 563 montado en el carrc 556 represen
tado a la izquierda en el dibujo, participa en cambio en to-
do el movimiento de cierre. Ello significa el que durante -
la segunda fase, en la que las piezas apresadoras 526a; 526D
se apOyan ya contra ¢1 cuerpo hueco 328, es desplazado con -
respecto a dichas piezas agpresagdoras y al cuerpo hueco, Espe
cialmente en la fig., 16 del dibujo puede gpreciarse cue el -
separador 563 es movido muy préximo por encima del fondo 566
del cuerpo hueco 528, con relacién a éste, chocando con ello
forzosamente en la segunda fase del movimiento de cierre con
tra el trozo residual 544, arrencéndole del fondo 566 del

cuerpo hueco 528, La disposicién a este particular, esti sle
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gida de modo que el extremo inferior libre del mandril auxi-
liar 555, que ha sido insertado desde arriba en el trozo re-
sidual, se encuentra a tal distancia del fondo 565, gue el -
separador 563 puede pasar por entre el fondo 566 y el cxire-
e libre del mandril auxiliar 555.

Ha sido mencionado ya que el mandril auxilisr 555-
girvs sustancialmente para sostener al cuerpo,hucco 528 des-
puée de que ha sido retirado del molde hueco; hasta que es -
apresado por el apresador 526, De ello resulta que es posi-
ble retirar el mandril auxiliar 555 hacia arriba ya en el -
momento en que las partes adoptan aproximadamente la posicidn
conforme a la fig. 14, En cuantoha sido alcanzada esta posi-
cifn, no se precisa ya del mandril auxiliar 555 en calidad -
de modio de sujecidn para el cuerpo hueco 528, A pesar de -
ello serd conveniente por 1lo general no retirar el wandril
auxiliar 55 hacia arriba hasta que haya terminado el proceso
de separacidn correspondiente al trozo residusl 544, puesto
gque el mandril auxiliar mantiene al srozo residual durente el
proceso de separacidn en una posicién especialmente apropia-
da para dicho proceso, En especial impide el mandril auxiliar
555 gl que el trozo residual sea doblado bajo la accidn el
separador 563. Estc peligro podria’existir cuandc el naterial
sintético tratado es relativamente blando y flexible,

En cualquier caso existe la posibilidad de retirar

el mandril auxiliar 555, antes de que el molde hueco 513 eg-
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té cerrado totalmente. Por consiguiente, el molde hueco 513
pucde ser movido desde el puesto de recepciim hasta el pues-
to de desmoldeo 515, inmediatamente después de terminado el
proceso de cierre, Ello tiene como consecuencia al mismo -
tiempo un arrastre mediante el apresador 526 del cuerpo huc-
co 528 confeccionado anteriormente y liberado por ¢l separa-
dor 563 del trozo residual 544, de manera que el puesto de -
desmoldeo 515 se halla libre cuando llega alli el molde hue-
co 513, adoptando éste entonces una posicidn andloga a lag ~
fig., 3, 4, 8, 10, 12, si bien con la diferencia de que el -
nandril de soplado y calibrado 516 estd unido con el molde -
huzco 513 y penetra por abajo en el molde hueco, Esta dispo-
sicidn proporciona por lo demds la posibilidad de comenzar -
ccn el ensanchamiento del cuerpo hueco inmediatamente después
de cerrado el molde hueco en el puesto de recepcidn, de modo
que en el ejemplo de realizacién conforme a las fig. 13 a 17
el puesto 515 sirve unicamente también para sacar al cuerpo
hueco del molde hueco, mientras que 2n todos los otros ejem~
plos de realizacién el puesto de desmoldeo es también al mis
mo tiempo el puesto de soplado,

Ha sido mencionado ya, también en relacibn con los
demds ejemplos de realizacién; que el apresado¥ que acoge los
cuerpos huecos en el puesto de desmoldeo ofrece una posibi-
lidad especialmente buena para trasladar estos cuerpcs huecos

ordenadamente a un medio de transporte montado a continuacidn
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pudiendo al mismo tiempo llevarse a cabo.todavia cualesquie-
ra procesos de tratamiento en los cuerpos huecos.

Bn la fig, 18 ha 8ido representsdo uno de estos ne
dios de trensporte montado 2 continuacibn, Consiste en Aog -
pares de carriles 570, 571, ELl cuerpo hueco 528 apresads por
el apresador 526 es introducido en uno de los extremcs de ln
via de transporte formada por este rar de carriles, con lo -
que al mismo tiempo los cuerpos huecos 528a situados ya en
dicha via de transporte son hechos avanzar en la direceifdn -
de la flecha 572.

El apresador 526 es abierto después de que ha intro
ducido al oﬁerpo_528 en el extremo de admisién de la via de
transporte formada por los dos pares de carriles 570 y 571,

g saber; en el momento en que el cuerpo hueco inmedisto si-

guiente, situado en el puesto de desmoldeo, ha sido dejado ~
en libertad por el molde hueco, En el movimiento de retrocce-—
so siguiente del molde hueco hasta el puesto de rccepeiln, -
por debajo de la cabeza de inyeccibr es devuelto el spresa-
dor 526, shora ya abierto, de nuevo en direcciln dz la flc-

cha 573 al puesto de desmoldeo, donde apresa al cuerpo hucco
siguiente, de la manera deserita anteriormente,

En el ejemplo de realizacidén representado en la -
fig. 18 del dibujo se ha supuesto que los cuerpos huscos 528,
2l ser conducidos por el apresador 526 a la via de transporte,

presentan enlos dos extremos trozos residuales 543, 544, - -
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Ixiste la posibilidaed de separar los dos trozos residuales -
durante el avence de 1los cuerpos 528 dentro de los pares de
carriles 570, 571. Para este fin se han montado por encima y
por debajo de la via de transporte cuchillas de percusidn ro
tativas 545, 546, que cortan los trozos residuales, en cuar
to éstos llegan a la zona de movimiento de la cuchilla de -
percusidn de cada caso, Los medios para eliminar los trozos
residuales concuerdan a este particular con el ejemplo de -
realizacibn conforme a las ﬁigﬂ‘7 vy 8.
La presente solicitud que oorresponde a la presen=~

tada en Repﬁblica Federal Alemana, con fecha 26 de Abril de

1,968, bajo el nt P 17 78 404.2, 14 de Octubre de 1. 968, -
nims, P 18 02 915.7-16 ¥ P 18 02 916.8, 7 de Diciembre de -
1.968, §¢ P 18 13 ;67ﬁ0 y 10 de Dio;embre de 1??68, Niimexo
P 18 13 é18§0,_se acoge a los beneficlos del Artfoulo 51 del

vigente Betetuto gobre Propiedad Industriali
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~ REIVINDICACIONES -

1.~ Un dispositivo para la fabricacién de cuerpos
huecos, en especial botellas, botes, tubos y similares, de ma
terial sintético termopldstico por el procedimientb de sopla
do, dispositivo que consiste en un molde hueco de dos o uds
partes, que es movible en vaivén entre lg tobera de inyeccidn
de un extrusor (?uesto de recepecifn) y un puesto, en el que
se retira el cuerpo hueco del molde (puesto de desmoldeu), y
en un dispositivo de alimentacibén, realizado por ejemplo a -
manera Ge mandril de sopladc y calibrado, para el agente de
presidn que ensancha a un cuerp¢ con forma previo, caracteri
zado porque en las mitades del molde hueco, o bisn cn los =0
porﬁeé que las sustentan, estan montadas piezas_apreSaﬁoraS
para trasladar,los cuerpos huecog a dispositivos montaldoes a
continuacidn, de tal modo que al encontrarse ¢l molde hucco
en ¢l puesto de recepcibn, el apressdor formado por las pie-
zos apresadoras se encuentra en el puesto de desmoldeo,

2.—‘Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cidn 1, en el que las partes del molde hueco o los soportes
que las sustentan estan conducidos en largueros qus discurren
en la direccién de movimiento de las partes del molde hucco,
caracterizado porque estén previstos dos larguercs diasgonal-
nente opuestos entre si, de los gue el larguero situado de-

lante en el movimiento en direccién al puesto de desmoldec,
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cstd dispuesto debajo, mientras que el otro larguero estd -
dispuesto arriba, y porque los cuerpos con forma previos son
¢xpulsados intermitentemente, mientras que los mandrilcs asig
nados al puesto de desmoldeo se encuentrazn por encims del -
nolde hueco situado en el puesto de desmoldeo,

3.~ Un dispositivo de acuerdo con lg reivindica-
¢ibn 1, en el que las partes del moli.e hueco o los soportes -
gue las sustentan estén conducidos en largueros que discurren
en la direccibn de movimiento de las partes del molde hueco
o de los soportes, caracterizado por estar previstos dos -
largueres opuestos diagonalmente entre si, de los que el -
larguero situado delante en el movimiento en direccidn &l -
puesto de desmoldeo estd dispuesto abajo, y el obtro larguero
encima, ¥y porque el molde hueco lleva a caho sustancialmentc
un novimiento de un cuarto de cirenlo entre el puesto de ro-
cepcidn y el puesto de desmoldeo, preferentemente en un pla-
no vertical,

4,~ Un dispositivo de gcuerdo con la reivindica-
¢ibn 1, en el que las partes del molde hueco 0 1los soportcs
que las sustentan estan conducidos en largueros que discurren
en la direccibén de movimiento de las partes del molde hueco,
caracterizado porque estén previstos dos largueros diagonal-
mente opuestos entre si, de los que sl larguero situado delan
te en el movimiento en direccibén al puesto de desmoldeo estd

dispuesto arriba, y el otro larguero debajo, y porque los -
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mandriles asignados al puesto de desmoldeo se encucntran por
debajo del molde hueco o de los cuerpos huecos, situados cn
el puesto de desmoldeo,

5.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-~
cidn 1, caracterizado porgue los mandriles asignadcs al Tues
to de desmoldeo pueden ser retirados de la zona de movinien-
to del nolde hueco y de sus piezas correspondientes, arras-
trando consigo a los cuerpos huecos soportados por ellos -
después de abierto el molde hueco, y porque las piszas apre
sadoras, al encontrarse el molde hueco cerrado en el puesto
de recepcidn, apresan a los cuerpos huecos retirados del -
cenpo de movimiento del molde hueco y soportados por los -

aendriles.

6.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivinfica-
cidn 5, en el que los mandriles estin dispuestos por cncins
del molde hueco, caracterizado porque los mandriles, junto
con los cuerpos huecos soportados por ellos, son retirables
hacia arriba, prefercntemente en su lireccifén longitudinal,
de la zona de movimiento del molde hueco,

T.- Un dispositivo de acuerdo con la reivindica~
cidn 5, en el que los mandriles estin dispuestos por dehajs
del molde hueco, caracterizado porque los mandriles, juntoc -
con los cuerpos huecos soportados por ellos, son retirables
hacia abajo de la zona de movimiento del molde huecco, prefe-

v

rentenente en su direccidn longitudinal,
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8.~ Un dispositivo de acuerdo con una cualguiera de
las reivindicaciones 1, 2, 4 - 7, caracterizado porque el -
molde hueco es movible linealmente entre la cabeza de inyec-
cién y el puesto de desmoldeo.

9,- Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
8, caracterizado porque el molde hueco es movible en un pla-
no horizontal entre el puesto de reccpecidn y el puesto de -~
desmoldeo,

10,- Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera
de las reivindicaciones 1, 2, 4 ~7, caracterizado porque el
molde hueco es movible en vaivén a lo largo de una via que -
discurre en forma curvada, entre el puesto de recepeidn y el
de desmoldeo,

1l.~ Un dispositivo de acuerdo con las reivindica-
ciones 3 y 10, caracterizado porque el molde hueco y/o los -
soportes que las sustentan estén soportazdos por barras arti-
culadas, que pueden atacar a los largueros,

12.- Un dispositivo de acu.rdo con la reivindica~
cibn 1, caracterizado porque lag piezas apresadoras_estén uni
das fijamente c¢con las mitades del molde hueco o con 108 50~
portes,

13,~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cibn 1, caracterizado porgque las piezas apresadoras, que al
estar el molde hueco abierto, sobresalen en direccidn al -
plano de divisibdn del mismo con relacifn a las mitades del

molde, estan unidas, mediante la intercalacién de medios -~ ~
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elésticos flexiblemente, con las mitades del molde hueco ©
los soportes.’

14.~ Un dispositivo de ‘acuerdo con la reivindice-
cifn 1, en el que en el cuerpo hueco se producen trozos re-
siduales por procesos de gplastamiento al ser encerrai:c ol
molde hueco, trozos que estdn unidos al cuerpo husco a ira-
vés de puentes delgados, caracterizado porque en el pussto -
de desmoldeo estd previsto un mendril auxiliar movible en vai
vén que, en sﬁ posicidn extrema vuelta hacia el molde hucco,
penetra con su extremo libre en el trozo residual.

15.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cibn 14, caracterizado porque el mandril auxiliar, eventual-
nente aplanado, estd provisto de rugoéidades, preferentenen-
te con ranuras, listones o similares, que discurren transver
salmente con respecto a su direceidn de moviniento,

16.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindice-
cibn 1, caracterizado porque las piezas apresadoras estin -
sustentadas en cada caso por un sop.rte, en el que estd con-
ducido un carro unido con las mitades del molde o con los 59
porfes gue las sustentan, carroc quo es desplazable relativa-
mente frente al soporte en la direccibn de cierre y apertura,
¥ que, en la direccitn de cierre, actda sobre el soporte bnjo
intercalacidn de medios eldsticos,

17.- Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-

cifn 16, caracterizado porque al menos uno de los carros llg
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va un separador, que discurre g poca distancia de un extre-
no del cuerpc hueco y gque, al estar el molde hueco cerrado,
sobresale con su extremo libre por encima del planc de di-
visién del mismo, en direccién al carro situedo enfrente.

18.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cibn 17, caracterizado porque el separador, por ejemplo a -
manera decuchilla o de brida, puede ser hecho pasar, en el
transcurso del movimiento de cierre, por entre el extremo ~
del cuerpo hueco y el extremo libre del mandril auxiliar,

19.~ Un dispositivo de acuerdo con una cualguiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque -
detrds de la posicidn extrema del apresador (puesto de re-
cepeidn), opuesta al puesto de desmoldeo, estd momtado wn -
medio de transporte que recibe 1los cuerpos huecos,

20.,- Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cibén 19, carascterizado porque este medio de transporte estd
formado por guias a manera de carriles,

21.- Un dispositivo de acerdo con la reivindica~-
cibn 20, caracterizado porque el avance en el medio de trans
porte tiene lugar mediante los cuerpos huecos conducidos en
cada caso por el apresador a un extremo de dicho medio,

22;- Un dispositivo de acuerdo con ung cualquiera .
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque,
para la eliminacién de trozos residuales, estén asignadas cu

chillas de percusibén rotativas al puesto de recepcidn J/O al
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nedic de transporte.

23.~ Un dispositivo de acuerdo con la re¢ivindica~
cibén 1, caracterizado porque el apresador esta realizado en
forma de molde de refrigeracibén y de apoyo,

24~ UN DISPOSIﬁ!IVO PARA LA FABRICACION DE CUERPOS
HUECO0S, EN ESPECIAL BOTELLAS, BOTES, TUBOS Y SIMITARES",

Tal y como se ha deserito en ls Memoria que é.ntece-—
de, representado en los dibujos que se acompafian y para los -
fines que se han especificado’y

Este Memoris consta de clncuents y dos hojas escri-

tas a miquina por una sola de sus caras.

Vadrid, {6 ABR - o
P.A.

t
Alberto fip Elzaoviv

For Podtr.‘ [ l [‘\
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