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Para la fabricacidén de cuerpos huecos de materlal
sintétieo por el denominado procedimiento de soplado, y en‘
el cas0 de que deban estar provistos de una abertura de lle
.nado, de vaciado o de empalme, que a continuacidn serd deno
mlnada simplemente "cuello", se suele emplear sobre todo uL
procedimlento en el que con un dispositivo de soplado y og
11brado se introduce el aire a presidn preciso para el en-x'
!sanchamlento de la preforma, a manera de tubo f£lexible, qu;
sesté recibida en un molde dividido de soplado, como -también
se conforms el cuello mediente un proceso de prensado, esi

decir, que se fija en cuanto a didmetro interior y exterlor,

asi como en cuanto s su altura. ‘
!

f Pare ello es preciso, tal como es sabido, ajustaf
ilas dimensiones del denominado mandril de soplado y de la|
:preforma de forma de tubo flexible ¢ de tubo de tal modo en
tre si, que el mandril provogque un desplazamiento radial
del material de la preforma en la zona del cuello del moldé
de soplado, para que el didmetro exterior del cuello, 1nclu
sive posibles salientes tales como, por ejemplo, pasos deu
rosca, se corresponda exactamente con las dimensiones que;
vienen dadas por la zona del cuello del molde de soplado.
%Ahora bien, esto tiene a su vez como consecuencia el que,;
después de abrir el molde dividido de soplado, casi siempr;
‘de dos partes, el cuerpo hueco terminado, por ejemplo, una
‘botella, se quede colgado con su cuello en el mandrll haa
te que es quitado de éste. :
Fl mandril de soplado puede ser wtilizado al mis
mo tiempo para, con una superficie anuwlar de un engrosamieg
t0 siguiente a la parte de calibrado del mandril de so2plado,
en cooperacifén con la zona de cuello, configurada cd?féspog

~as v
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dientemente, del molde de soplado, cortar un exceso de mate
rial, Esto tiene lugar por el hecho de que la superficie

anuler del engrosamiento choca contra una superficie anular
correspondiente del molde de soplado, casi siempre de formé

cénice o a manera de casquete esférico y denominada "entra

ida del molde", con 1o que se limita la carrera del mandril

¥, mediante el corte del exceso del tubo flexible, se prodg
ce una superficie frontal lisa y plana del cuello., Al mismo
tiempo se produce después de la configuracibén del cuello
por medio del mandril, una parte excedente en forma de cé-
liz, que se denomina "residuc de cuello" y que se encuentra
sobre el mandril por encima del cuello del cuerpo hueco deg
moldeado.,

Existen entonces diversos métodos para retirar

‘tdel mandril la botella colgante por su cuello del mandril;

as{ como el residuo de cuello.

De manera especlalmente frecuente se aplica wn
procedimiento, en el gque el necesario movimiento de retroce
so del dispositivo de soplado y calibrado desde la posicidn
de soplado a la posicidén de partida, es aprovechado para re
tirar el cuerpo hueco colgante de é1l, y el residuoc de cue-

{11o. Para ello se hace pasar a través de una abertura de
§una denominada placa de separacién, estando dicha dbertursa
zdimensionada de tal modo que, si bien pasa por ella el man
gdril con su engrosamiento, no pueden en cembio pasar el cue
2110 de la botella o respectivamente el residuo de cuello.
gAhora bien, frente a la sencillez de este procedimiénto
%existen también importantes inconvenientes para la précti-
‘ca. Asi, por ejemplo, la parte de residuo de forma de cgliz
%o de tulipa, que no tiene un borde superior liso, pleno y

i
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i
‘horizontal, sino por el contrario ondulado y frecuentemente

;torcldo, de nivel irregular, por lo que muchag veces no cho
ea contra la placa de separacidén por 1o pronto nada més qu?
;con wna parte de dicho borde superior, puede durante la sg
zparacién hacer presidén contra la superficie frontal supe- %
grior del cuello de la botella, y provocar una torcedura o |
§flexién del cuello, cuando éste estd todavia caliente y ess
todavia deformable. Ocurre también frecuentemente que el re
31duo de cuello expulsado en la misma direccibén general y |
préotlcamente al mismo tlempo que el cuerpo hueco desmolaea
ido, por ejemplo, una botella, caiga sobre la bqtella Y dgg
ibido al calor que posee y a su capacidad para la soldaduraa

fse quede pegado a ella. Otro inconveniente estriba en que

E ]

‘las partes residuales tienen que ser entresacadas de los
,cuerpos huecos terminados, que han sido expulsados. i
i i
: El invento orilla todos estos inconvenientes, ra

ra lo cual no sélamente asegura la separacién del cuerpo f

.hueco ¥y el residuo de cuello, sino que hace posible también

: |
fla expulsidn por separado del cuerpo hueco y del residuo de

|
cuello, de modo que puede tener lugar una deposicién o reco

glda por separado de los cuerpos huecos y los residuos de;
‘cuello. :

: Para ello se propone en general que, al emplears;
eun dispositivo de soplado y calibrado con un mandril de sé
plado penetrante en el extremo abierto de una preforma 80~
portada en el molde de soplado cerrado, y que fija al cue-
1lo del cuerpo hueco a fabricasr en cuanto a dlémetro 1nte~

.rlor ¥y exterior, y con una superficie anular que corta el

,,,,,
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siduo de cuello de forma de embudo o de tulipa, de la parte
de cuello de un cﬁerpo hueco de material termoplistico fa;
bricado por el procedimiento de soplado, sea llevada a cab?
por el hecho de que primero la parte de cuello del cuerpo;
hueco asentada sobre el mandril de soplado del dispositivoi
de soplado y calibrado, y el residuo de cuello que circundé
a un manguito de bajada desplazable sobre el mandril de so
plado, sean hechos solidificarse muy répidamente por medio'
de una refrigeracién intense, pare despuds, mediante un mo
vimiento axial relativo entre el véstago del mandril de sg'
plado y el manguito de caida, as{ como por medio de un movi
miento relativo siguiente e continuacidén entre el dispositi
vo de soplado y calibrado y al menos un dispositivo separa

dor, separar sucesivamente el cuerpo hueco y el residuo de

-icuello.

Debido a que el residuo de cuello es sostenido
por separado por el memguito de calda, y a que el cuello
del cuerpo hueco desmoldeado asienta alineado exactamente

en sentido axial sobre el mandril de soplado movible axial

mente, por 1o que tembién puede ser separado exactamente en

gsentido axial en el movimiento relativo del mandril y el
gmanguito, es posible depositar los cuerpos huecos termina-

i -
gdos de manera dirigida, por ejemplo, en cajas o sobre una
icinta de transporte, y gracias a la posibilidad de llevar

§

fa cabo una expulsidén desfasada en el tiempo del cuerpo hue

i
'‘co y el residuo de cuello, pueden estos Gltimos ser Jirigl

J .
‘dos, por ejemplo, mediante tramplllas basculables gonerna-
; :
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‘ra separar un cuerpo hueco de material sintético, fabricado

1 por el procedimlento de soplado a partir de una preforma tu
%bular en un molde dividido de soplado, cuerpo hueco que |
§a51enta con su cuello sobre el mandril de soplado, ¥y cuya |
:superficie frontal es producida por une superficie anularﬁ
Esiguiente a la parte de calibrado del mandril de soplado, 3
,en cooperacién con una entrada del molde de forma de embudo,
medlante el corte de un exceso de la preforma, exceso que |
queda como residuo de cuello. Este dispositivo esté caracte
Arlzado por el hecho de que sobre el mandril de soplado es—i
gtén previstos un manguito de cafda desplazable axialmente §
%que, al penetrar en la preforms situada en el molde de so%
plado cerrado, sujeta el residuo de cuello, y al menos un :
%diSpositivo de separacibn, eligiéndose la disposicidn de ?
;tal modo gue, una vez abierto el molde de soplado, el man-
idril de soplado y el manguito de cafda, asi{ como el disposi
tlvo de soplado y calibrado y el dispositivo de separ3016n,
pueden ser movidos en cada caso relativamente entre si, has
ta que se separa el cuerpo hueco y a continuacidn el resi-
duo de cuello,

En realidad es conocido ys sujetar el residuo de
‘euello v arrancarlo del cuello de la botella mediante wn
flistén de arranque dotedo de una escotadurs en formai@é em
:budo, y situado por encima del molde de soplado, en la pro.
:longacidn de la zona de apertura del molde de 30p1ad6, en ;
jcombinacién con un manguito de sujecidén que se desliza axial
ﬁente sobre el vastago del mandril de soplado (Modelo de '
Utilided de la Repfblica Federal Alemana n? 1.940.705), pe
ro este dispositivo requiere, en contraposicién al 1nvento,

listones de erranque especlales para poder sujetar nor toda

LN
a
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i C o s . . :
-su superficie interior y exterior el residuo de cuello, de

.forma de embudo, y arrancarlo, siendo por consiguiente com
plicado y costoso, sin ser de funcionamiento més seguro que
el objeto del invento. Aparte de esto, el dispositivo cono
}cido no puede ger incorporado ulteriormente sin més ni més
!en méiquinas ya existentes, siendo en egpecial precisos la

mayoria de las veces nuevos y caros moldes de soplado, mien
tras que conforme al invento se pueden emplear los moldes -

exigtentes, provistos de la entrada de molde usual, de for

ma de embudo.

El invento se describe a continuacién con méis de

italle a base de algunos ejemplos de realizacién y con refe
irencia al dibujo, representando:

' Las figs. 1 a 4, a escala reducida, una seccibn

vertical a través de una forma de realizacién del objeto

.del invento, en diversas fases de movimiento;

la fig. 5, una seccién vertical a una escala ma-
tyor con relacibn s las figs. 1 a 4, a través de otra forma
.de realizacién del invento;

la fig. 6, otra forma de realizacibn modificada,
en secclidén vertical y a escela aproximadamente natural;

las figs. 7 a 10, otra variante del objeto del in

vento, en distintas fases de movimiento.
3 Las figs. 1 a 4 muestran, més bien esqueniticamen
te ¥ a efectos de ilustrar el principio del invento, un dis
pOSltlvo de soplado y calibrado 1 en distintas p0s1blones
de trabajo, designando 2 al mandril de soplado, y 3, un man
gulto de calda desplazable axialmente. Su superficie fron-
_tal inferior forma a este particular la superficie anular,

mediante la cual se corta el exceso de la preforma 6 sobre

|

i
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Esaliente de la zona de cuello 4 del molde de soplado 5. La
izona inferior del mandril de soplado 1 se designa como par
,te de calibrado 7, debido a que al penetrar en el e:c‘l:::'emo.i
Zablerto de la preforma 6 soportada en el molde, y en coope:
%racién con la zona del cuello del molde de soplado, moldeé
;el cuello del cuerpo hueco y lo fija en cuanto a su diéme—;
“tro interior y exterior. ;
Entre la superficie horizontael superior del man—f
gguito de cafda 3 y la superficie anular de un engrosamient;
%cilindrico 9 existente en el mandril de soplado, esté suji
;to un muelle 10, que oprime al manguito 3, que se desliza ;
isobre el mendril 2, en la direccién de la flecha A para llé
!varlo a la posicibén de trabajo, o sea, que por as{ deeirlo,
lo arrastra consigo en direccién al molde 5, durante el mo‘
vimlento del dispositivo de soplado y calibrado 1. Conforme
a la fig. 2, la parte de calibrado 7 del mandril ha penetra
:do ya en el extremo abierto de la preforma, mientras que el
Smangui‘to 3 no ha llegado todavia a la denominada entrada 11
del molde, que sigue & le zona del cuello 4 del molde de so
fplado. Segln la fig. 3, en cambio, ha puesto la entrada té;
mino a un movimiento posterior del manguito, y en esta posi
cidn final separa el residuo de cuello 12, cortando para
ello el exceso con su superficie anular inferior, y al mig
mo tiempo forma una superficie frontel 13 lisa y plana del
cuello 14 de la botella 15. Con ello se comprime el nuelle
10, mientras que al mismo tiempo la parte de aprieta-l6, de
forma cénica, del menguito de cafda se hinca en la parte de
residuo 12, siendo circundada por ésta. Al mismo tiempo, ¥y
Vconforme al invento, se refrigeran intensamente la parte de

calibrado 7 del mandril de soplado 1 y el manguitordqtcaida
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i3, de modo que el cuello 14 de la botella 15 y el residuo
§de cuello 12 se solidifican rdpidamente, siendo imposible
éque los procesos siguientes se vuelvan a soldar entre si es
?tas partes, o que mds tarde el residuo de cuello se guede
fpegado a partes todavia calientes de la botella expulsada..
: Cuando una veg terminada 1la botella 15 mediante
inflado de su cuerpo principal 17 y moldeo por prensado del
cuello 14, y separacibn siguiente de las partes 5' y S" dei
gmolde, el dispositivo de soplado y calibrado 1, con el en-
igrosamien'to 9, es devuelto en la direccidén de la flecha B
de nuevo a su posicién de partida, entonces, al distendersé

lentamente el muelle 10, permanecerd por 1o pronto el man-

guito 3 todavia en su posicién conforme & la fig. 3, es de

fcir, que la parte de calibrado 7 se desliza a través del

jmanguito 3, con 1o que el cuello 14 es separado de la parté

ide calibrado 7.

; Debido a que en este proceso de separacién sirve
gcomo apoyo para la superficie frontal de la parte de cuello
:la superficie anular del dispositivo de soplado y calibrado
%que moldea dicha superficie frontal, es imposible toda de~
fformacidn del cuello durente la separacibn, toda vez que
Zpor la refrigeracidén intensa de las partes del dispositivo
fde soplado y calibrado circundadas por el residuo de cuello
y la parte de cuello, refrigeracién que provoca unaﬂéolidi
;fioacién nuy répida, se evita con seguridad toda pogibili-
dad de que puedan volver a unirse entre si el residuo de
’ouello y unz parte cualquiera del cuerpo hueco desmoWdeado.
i Pare garantizar que el residuo de cuello 12 se se
pare de manera segura y ‘total del cuello 14, se pueae'consg

guir un giro del manguito de cafda mediante una espiga 19
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flgada en el mandril de soplado 2 y que estd conducida en
éuna ranura 18 de dicho manguito. En el movimiento descende
!

te del véstago 1 en la direccibén de la flecha A, se desllza
la espiga en la ranura en cuanto el mgnguito 3 comienza a?
penetrar en la parte excedente de la preforma, estando 1iga
ido el avance del manguito, debido a la disposicién inollna
‘da de la ranura, con un giro parcial., Un poco delente de la
p031016n extrema inferior del mendril de soplado 2, el man
.dril se na introducido tento a través del memguito, tal co.
:mo nuestra la fig. 2, que la espiga 19 ha alcanzado su posi
Eclén extrema inferior 19' en la ranure 18, es deocir, que el
'mangulto de calda es arrastrado zhora por la propia esplga.

;Esto tlene a su vez como consecuencia, que en la fase de

‘descenso Wltima final, sea ejercida una presién, indepen-

‘diente de la presibén del muelle 10, contra la entrada 11

del molde, a efectos de cortar el exceso de la preforma.
; Cuando después del “"soplado" se invierte la dlrec
icién del movimiento del dispositivo de soplado y callbrado,
ipuede la espiga, mientras el manguito de caida permanece en
1a posicidén inferior, volver a deslizarse en la ranura, haé
ta que el mandril ha alcanzado aproximadsmente la posicidn
idibujada en la fig. 4. Con ello vuelve a tener lugar un gi
.ro parcial del manguito 3, y del residuo de cuello 12 Que,
debido a solidificarse, circunda fuertemente a la pieza cg
nica de sujecién 16, y que con ello lleva a cabo un wovi-
miento relativo frente al cuello 14 de la botella 15; movi
Emiento por el que son arrencadas las uniones entre el cue-
1llo de la botella y el residuo de cuello que eventuaimente
no estuvieran separadas del todo, de modo gue la botella se

cae exactamente en sentido vertical del mandril, que ya tni

- 10 =
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cemente penetra escasamente en el cuello de la botella.

En el ulberior movimiento de retroceso en la di-
reccién de la flecha B, el manguito de calda es arrastrado
hacia arriba por la espiga y pasa por la abertura 20 de la
‘placa de separacibn 21, pero chocendo el residuo de cuell&
i-12 contra la superficie inferior de dicha placa, siendo se
parado hacia abajo, con un pequefio retraso con respecto a
:la botella que ya ha sido separada.

Este expulsién por separado de la botella y el re
%siduo de cuello con un intervalo temporal, abre la posibili
dad para de una manera apropiada y sencilla cualquiera (por

e jemplo, tal como se ha indicado esquemdticamente y demasia

do alto en el dibujo por motivos de sitio), desviar median

!te un descargador 23 basculable en torno de un eje 22 en la

,direc016n de la flecha @, el residuo de cuello lateralmente

éa un recipiente especial, después de que el cuerpo hueco,
ges decir, la botells 15, ha sido srrojada, depositada, colo
%cada 0 expulsada de cualguier otro modo verticalmente hacia
gabajo.
; Otra posibilidad consiste en prever, adicionalmen
Ete a un manguito de calda 24, correspondiente al manguito
%de caida 3 conforme a las figs. 1 a 4, un manguito exterior
!de separacibén 25, tal como ilusira esqueméticamente‘lu‘fig.
=5 en un dispositivo que por lo demds, es decir, en cuanto
'a la separacidén de la botella, trabaja segin el prln01p10
‘de las figs. 1 a 4. Para ello, en el ejemplo represenﬁado
Eestén practicados rebajos de tal modo el manguito de cafds
f24 y el manguito de retirada 25, que pueden acoger entre
‘e1los un muelle 26, que tiende a oprimir al menguito de re

“tirada 25 hacia arribda.

- 1] -
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]
% El mandril 27 posee un engrosamiento cilindrico;
528 v, entre éste y una tuerca 29 roscada sobre el manguito
de cafda 24, estd sujeto otro muelle 30 -que se correspondL
con el muelle 10 conforme a las figs. 1l a 4~ que se eligai
mas fuerte gque el otro muelle 26 y que, en el movimiento |
descendente del mandril, oprime al manguito 24 hacia abajo,
de modo que el manguitc de separacibn 25 se encuentra, sin
necesidad de fuerza externa, en la “posicién normall. Hastg
éque en el movimiento ascendente no choca con su brida 31 ?
contra la placa de separacidén 32, mientras que el mangulto
de cafda sigue en cambio moviéndose hacia arriba con el man
'dril 27, no se comprime el muelle 26, mientras que el otro
muelle 30 queda descargado. Esto significa que el manguito
[ae separacidn 25 se queda’ parado, mientras que el mannulto
ae calda 24 se introduce en el manguito de retirada, con lo
que es separado el residuo de cuello, ?
La ranura 18 que, para provocar un giro parclal
del menguito de cafda 24, puede discurrir asimismo de nuevo
1ncllnada con respecto a le direccifén de movimiento del d;g
?positivo de soplado y calibrado, estd prevista 6nicamentei
.en este manguito, tal como se aprecia en el dibujo. »
' Una forma de realizacidén ya experimentada, la
muestra la fig. 6 en seccidn vertical y en la posicién de
bdeSPués de retirada la botella terminada de moldear.fEl dig
positivo de soplado y calibrado, atornillado con une. parte
roscada 33 en un porta-mandril (representado en la fig. 7)5
1consiste en el mandril de soplado 34 propiamente dicho, y
la parte callbradora 35, que forms parte del mismo y que sé
introduce en la parte abierta de la preforma soporiuds en

la zona del cuello del molde de soplado, y que medianfa deg

&

- 12 -
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plazamiento radial del material en este lugar, fija, en coQ
peracién con la zona de cuello del molde de soplado, el cug
1lo del cuerpo hueco a confeccionar, en cuanto a su diéme—;
tro interior y exterior. A través del mandril se introducez
al mismo tiempo, por ejemplo, mediante un empalme 36, el ‘
aire de soplado de la preforms soportsde en el molde de sgi
plado. ‘

El mandril de soplado 34 estéd circundado por una’
pieza 37 conducida parcialmente sobre é1l, que en su parte
inferior formaz un manguito 38, adaptado con ajuste deslizag
te sobre el mandril y que recibe un manguito de corte ator
nillado 39 o encajado a presidén en é1.

Por la parte de arriba tiene la pieza 37 la forma
de un cilindro 40 para un émbolo 41 unido fijemente con el
mendril 34, y que, mediante un muelle 44 sujeto entre su sa

iliente 42 y una tuerce tapbn 43 roscada sobre el ¢ilindro

40, es oprimido hacia abajo, en la direccién de la flecha

i.]), hasta que, en su posicién normal, se apoya con su brida
dnferior 45, situada en la posicidén 45', sobre la superfi-
§cie interior 46 de la cémara 47 del cilindro. La tuerca ta
!pén se encuentra entonces en su posicién mis alta 437, y el
lmuelle 44 estd distendido.

i Ia pieza 37 posee un empalme 48 para aire gue, a
*través de una conduccifn de alimentacién 49, desemtoca en
la odmara 47 del cilindro. El manguito 38 de la pieza 37 es
ta circundado por otro menguito exterior o de cafda 50, cu
yo extremo inferior 51 estd hecho en forma de cono y provig
ito de puntas, dientes, ranuras anulesres, une hélice ¢ sa-
Elientes de sujecién similares 52, en los que penetra-el re

s1duo de cuello separado por el manguito de corte 39 T que,
|

5
i

-13 -
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2
después de solidificado el material por la refrigeracién in

itensa conforme al invento, queda adherido a ellos, hasta i
que es retirado a la fuerza por un dispositivo de separa—!
‘cibn. :
Cuendo todo el dispositivo de soplado y callbradg

:33 ha sido movido en el sentido de la flecha D en dlrecclén

-al molde de soplado, y una vez que el mandril 34 ha termlna
do de moldear el cuello del cuerpo hueco y, conforme a las!

flgs. 1 a 4, la botella cuelga con su cuello de la parte de
calibrado 35, situada en-la posicién de soplado 35! dlbuaaa
da con lineas de trazos y puntos, mientras que el residuo ?

vde cuello estd colgado del cono 51 del manguito 50, se hace
{

pasar e través del empalme 48 aire en la cémara 47 del ci-

lindro después o durante la apertura del molde de soplado

y, por ejemplo, después de que el dispositivo de soplado y'
‘callbrado 33 he sido retirado ya un trozo en la direccibn ;

:
}
:de la flecha E. Con ello, y siempre que lo permita la sepa

racifn "a" entre la brida 53 que recibe el empalme 48 con ;
Ela conduceién de alimentacién 49, y un segmento de reten—;
‘eibn 54 del manguito de cafda 50, es movida la pieza 37, j
ieon el manguito de corte 39, hacia abajo en la direccién de
la flecha D, pero al mismo tiempo, y en contra de la fuerza
del muelle 44, es leventado el émbolo 41 y con 61 el man-
dril 34 en la direccién de la flecha E, hasta que el salien
.te 55 del émbolo choca contra la superficie interior de la
‘tuerca de mangulito 43. En esta posicién, mostrada en la fig.
6 con lineas de trazo continuo, ha pasado el mendril .34 hag
te tal punto a través del manguito 38, que el cuello ‘del .
cuerpo hueco terminado de moldear, cuello que asients sobre

la parte de calibrado 35 del mendril de soplado 34, s sepa
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rado axislmente haecia abajo, no estando la bobella ya sostg
nida por el mandril, y cayendo lg botella verticalmente ha
cia abajo, mientras que el residuo de cuello sigue colgandb
del cono 51 del manguito 50, que no se mueve en esta opera
cidn. |
Une vez que la cémara 47 del cilindro ha sido pur
gade de aire, participa también el manguito 50 en el ulte—;
rior movimiento de ascenso del dispositivo de soplado y ca
librado en la direccién de la flecha E, y la parte de resi
duo colgante del cono 51 de este manguito, es separada en
una placa de separacibén 56, de manera andloga a la represen

tacidn conforme a las figs. 1 a 4, es decir, con un retardo

itemporal con respecto al lanzamiento de la botella, y puedé
gser desviada en direccibén lateral, puesto que su retardo de

lanzamiento deja tiempo suficiente para hacer bascular hqg

ta la via de lanzamiento un medio desviador, por e jemplo,

une trampilla o similar,
57 es un manguito de émbolo, y 58, un amortigua~

dor en el segmento de retencidén 54.

! Ia parte calibradora 35 del mandril 34 puede pre

?sentar un extremo cénico 59, por el que se facilita la sepg
?racién de la botella por el manguito de corte 39,

f El giro del manguito de cafda 50, descrito.en re

acién con las Tigs. 1 a 4 y destinado a garentizar vna se

paracién absolutamente segura entre el cuello de la botella
gy el residuo de cuello, puede tener lugar, si as{ ss desea,
:mediante un dispositivo de accionamiento (que no ha sido re
ipresentado), conocido por el especialista, si bien dicho gi
gro no siempre sers preciso, puesto que debido a la posibili

dad del desplazemiento del manguito de corte 39, unido con

i
]
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%el manguito 39, con respecto al manguito de cafda en la mag
nltud de la distancia "a", se puede conseguir un mov1m1ento
axial del cuello con relacidén al residuo de cuello adherldo
ial cono 51, que origina que sean arrancadas las partes que.
5 ‘eventualmente no han sido separadas limpismente por el mani
%guito de corte 39. i
§ En las figs. 7 a 10 ha sido representada una for’
ma de realizacidn de la idea del invento, que se caracterl
'za por su especial sencillez y que no ofrece ninguna dlfl—.
10 cultad para ser incorporads también ulteriormente en méqul
nas ya existentes, en las que todavia no estaba previsto un
diSpOSltlvo de separacién para el residuo de cuello. Para %
ello no es preciso confeccionar un mandril de soplado nuevo,
ini tempoco son necesarias conducciones de empalme para alr?
15 jcomprimido ¢ e¢ilindros de trabajo adicionales, tal como ha.
sido descrito en la forma de realizacién conforme a la flg.
6 Aparte de esto hace posible esta forma de realizacibn i
una separacibn segura del cuello y el residuo de cuello smn
ne0351dad de giro del mandril de soplado o del manguito de
20 catde. ;
ﬂ En estas figuras se ha designado con 60 el denomi
nado porte-mandril que es preciso en las mdsquinas usuales
‘en el comercio para la fabricacién de cuerpos huecos por el
gprooedimiento de soplado, y que es movible hacia arriba y‘
25 ‘hacia abajo en la direccién de las flechas PG por medio de
iun dispositivo de movimiento, casi siempre un cilindro hi-
drédulico o neumdtico. Frecuentemente forma la pieza QO'di-
rectamente el extremo del véstago de émbolo del diSpositivb
de movimiento.

30 Atornillado en el porta-mandril estd el extremo .

- 16 =
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superior de un mandril corriente de soplado y calibrado 61,
que estd rebajado en su extremo inferior y termina en una
parte de calibrado 62, Para configurar la superficie fron-
tal del cuello del cuerpo hueco, y pera cortar el residuo ;
de cuello, estd enchufado sobre la parte de calibrado un i
manguito de corte 63, que se corresponde con el manguito 39
de la fig. 6, pero que, de la manera usual, estd unido fijé

mente con el mandril,.

; En las proximidades de su extremo superior, el
?mandril 61 presenta dos engrosamlentos 64, 65 sobresalien-
%tes en forma de escaldén y que, dentro del marco del invento,
%desempeﬁan una misibén especial, a pesar de que -zl igual
fque todas las piezas descritas anteriormente- existen en la
?mayoria de los mandriles de soplado y calibrado empleados
fnormalmente.

% De acuerdo con el invento estd ahora sujeto un
ztravesaﬁo 67 entre la superficie anular superior del engro
,samiento 64 y una tuerca 66 apoyada contra la superficie in
?ferior del porta~mandril 60. ‘

j El travesaiio 67 presenta dos taladros 68, en los
zque estén conducidos de manera suelta pernos roscados 69.
Un extremo de los pernos 69, provistos en los dos lados de
‘roscas, estd atornillado en taladros roscados de una. brida
f70 de un manguito de caida 71 que se corresponde con &l man
;guito 50 de la fig. 6, mientras que en el otro exﬁré@p-impi
;den contratuercas 72 que el perno 69 se salga de los tala-—
dros 68. .

f El manguito de caida 71 circunda al mendril 61 en

‘la mayor parte de su largo, dejende un espacio intermedio

73 entre ambos, y unicamente estd conducido en las proximi

- 17 -
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i i
:dades de sus extremos, a saber, en el extremo superior me-—
§d1ante un manguito de desllzamlento, mientras que el 0tro |
zextremo 75 rodea directamente al manguito de corte 63 con!
iajuste de deslizamiento. El lado exterior del extremo infe
jrior 75 estd hecho, al igual que en las figs. 5y 6, en for
Ema cbnice y provisto de salientes de sujecibén 76, en los %
Eque penetra el material residual y en los que se solidific?,
jsiendo asi retenido. §
3 En torno del engrosamiento 65 y del extremo supé
rlor del manguito de caida 71, y sujeto entre la superf1c1e
1nfer10r del engrosamiento 65 y la superficie superior de%
Qla brida 70, se encuentra un muelle 77 que tiende a arrasQ
‘trer al mendril 61 al interior del manguito de caida Tl. .
% En lugar de la placa de separacién dnica represen
itada en las figs. 1 a 6, estén previstas aquf dos placas de
lseparaclén 79 y 80 unidas mediante pernos 78, correspondlén
dose la superior 79 con la descrite hasta ahcra, o sea, que
presenta wa abertura por la que, si bien pasa sl dlSpositl
vo de soplado y celibrado, no en cambio el residuo de cue~
1lo 81 (fig. 10). ,
Lo placa separadora inferior 80, por el contrarib,
‘presenta una abertura 82 que es tan grande, que también pa
.58 8 través de ella el residuo de cuello, pero no el.hombro
‘83 de una botella 84. Para preservar la botella, que posi-
blemente no estd solidificada todavia totalmente en ia zonag,
de su hombro, estd la abertura 82 ensanchada cénicamente ha
;cia abajo, y cuando su didmetro minimo dl es tan solo un po
co menor que el didmetro méximo d2 de la botella 84 (fig.
10), entonces no sélamente existe la seguridad de que la o

tella no se deforma al ser separada, sino que ademés no son

- 18 ~
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;expulsadas botellas que no han sido sopladas correctamente,
30 sea, material de desecho, sino que pueden deslizarse s :
través de la abertura 82 y ser evacuadas junto con el resi
!duo de cuello, por separado de las botellas terminadas, tg%
talmente moldeadas.

Del molde de soplado 85, de dos partes, ﬁnicameg.
te es visible en las figs. 7 a 10 una mitad, a saber, mirag

do hacia el plano de divisién. El molde representado es

apropiado especialmente para tratar preformas 86 (indicada
‘en la fig. 7 mediante lineas de trazos y puntos), cuyo dig
metro exterior es mayor que el de la parte de cuello 87 del

imolde 85, de modo que, al cerrarse el molde, se producen
‘partes residuales 88 a manera de aletas.

% El molde de soplado representado esta provisto pa

I
ra ello de una escotadura fresada 89, es decir, de una de-
i

presién partiente del plano de divisién, en la zons de la

Eparte de cuello 87 y de parte de la zona 90 del hombro, Eg
ztando el molde de soplado cerrado forman estas escotaduras
gfresadas una cavidad que puede acoger las partes residuales
%de forme de aletas, sin que sea menoscabado el cierre exac
Eto de las mitades del molde. Pars conseguir una separscién
flimpia del material en lag zonas del cuello y el hombro de
?la botells 84 terminada de moldear, se han previsto en la

zona de las escotaduras fresadas bordes de corte 91, que S0
‘bresalen hasta la altura del plano de divisién, pero. que 1li
1m1tan tnicamente una parte de la entrada 92 del molde, de

jforma de embudo, de modo que por encima de los bordes de

?corte queda asegurada una unidén entre las partes residuales
?88 & manera de aletas, y el residuo de cuello 81 propiamen

“te dicho, de forma de tulipa.
i

- 19 =
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El funcionamiento del dispositivo conforme a 1aq

flgs. 7 a 10, es el siguiente: :

Una vez que el molde de soplado 85 ha sido cerrg
‘do en torno de una preforms 86 de forma de tubo flexible,E
'se carga el cilindro hidrdulico o neumdtico que mueve al 2
porta—mandril 60, con lo que éste se mueve, con el dlSpOSI
trvo de soplado y calibrado fijado en é1, en la direccién f

!
gde la flecha G.
1

!
§ Al mismo tiempo, y como es sabido, penetra la par

te de calibrado 62 del mandril 61 en la preforma, hasta que
-da fin su movimiento al chocar el mangulto de corte 63 eon
i'bra la superficie cénica de la entrada 92 del molde. Con
‘1lo es separado el residuo de cuello 81 de forma de tuli-é
ipa, ¥y se configura la superficie frontal del cuello de 1&1
ibotella. g
f -Las partes residuales 88 a manera de aletas fue-
;ron cortadas ya en la zona de los bordes de corto 91 al sei
%oerrado el molde, ¥y ya tnicamente estdn wnidas con el resi
‘duo de cuello 81 en la zona de por encima de los bordes d&
.corte, ;
| Al mismo tiempo que el mendril de soplado y cali
‘brado 61 penetra tembién el manguito de cafda 71l que lo cir
‘cunda en la parte de la preforma 86 que sobresale por enci
na de la parte de cuello 87 del molde, hasta que la resis-
tencia originada por el desplazamiento de materlal sobrepa
sa 1la fuerza del muelle 77, de modo que éste se tensa. Tal
‘como puede verse en la fig. 8, queda al mismo tiempo tode~
via una separacibn "b" entre la superficle extrems sﬁperiof
del manguito de cafda 71 y la superficie inferior del engro
samiento 65. oot
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Una vez terminado el proceso de soplado, o sea,
cuando he sido terminads de moldear la botella 84, se purga
de aire el cilindro neumdtico o hidriulico que mueve al por
ta-mandril 60, y al mismo tiempo se abre el molds. :

Debido a suprimirse los gpoyos en la entrada 92
del molde y a la accién de la sobrepresién reinante en la
botella, es entonces la parte de calibrado del mandril 62
empujada lentamente hacia afuera de la parte del cuello de
la botella 84, mientras que al mismo tiempo la brida 70 es

.ioprimida hacia abajo por la fuerza del muelle 77, hasta que

ghace apoyo sobre la placa de separacién 79 (fig. 9).

En este momento, 0 -.sea, cuando el molde 85 esté

icompletamente abierto y el residuo de cuello y la botella

1

‘cuelgan del mandril de soplado y calibrador 61 y respectiva
i
%mente del manguito de separacidn 71, es movido entonces el

;portamandril 60, de acuerdo con el invento, nuevamente en

i

la direccién de la flecha G, mediante la carga renovada de

|

su cilindro correspondiente, suprimiéndose entonces ya la
Ellmltaclén del movimiento por la entrada 92 del molde, ©

sea, que el movimiento continda hasta que la superficie in
ferlor del engrosamienio 65 se apoya contra el manguito de

‘calda 71, es decir, que ha desaparecido la separacién "b".

‘Como consecuencia de este movimiento, que no puede ser se-
%guido por el manguito de cafda 71 debido a que ya éatérapg
%yado contra la placa de separacién 79, tiene lugar ﬁha-sepé
‘racién axial del cuello de la botella, del residuo dé'cue~
llo, para 1lo cual la botella es desplazada por la superf1—
=01e frontal del manguito de corte 63 en la direccibn:de la
Yflecha G, con relacién al residuo sostenido por los salien

ftes de sujecién 76. Con ello se rompen los delgados nervios
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éde unidén existentes posiblemente todavia entre el cuello d?
éla botella y el residuo de cuello, y que no hen sido corti
%dos totalmente por los bordes de corte 91 del molde, o bie?
spor el borde de corte del manguito de corte 63. §
. Después de realizada la separacién descrita ante
;riormente entre el residuo y la botella, es conmutado defi
‘nitivemente el cilindro de accionemiento para el dispositi
,vo de soplado y calibrado, y el porta-mandril es movido en:
;la direccién de la flecha F hasta la posicién de partida -
fmostrada en las figs. 7 y 10, con lo que por lo pronto esé
;separada la botella 84, por la placa de separacidén 80, de?
?la parte de calibrado 62, y un poco después, el residuo de
cuello 8l y las partes residuales 88 a manera de aletas unl
.das con &1, por la placa de separacién 79, del menguito de
‘cafda 71l. La magnitud del intervalo de tiempo entre los dos
‘procesos independientes de separacidén, puede ser variasda I
ipor la velocidad del movimientc en la direccibn de la fle-
cha T y la separacidén entre las placas separadoras 79 y &0,
;de manera que es posible hacer bascular, después de la caf
‘de de le botella 84, un desviador 23 conforme a la fig. 4
%(que no ha sido representado en las figs. 7 a 10), haciéndg
1o penetrar en el trayecto de cafda del residuo de cuello
y de las botellas defectuosas, que no han sido deapcdidas.
por la placa de separacidén 80, y evacuar el residuo por se
parado de las botellas Gtiles, y conducirlo a una nueva uti
lizacibn, mediante regeneracién.

Naturalmente es posible también prescindir total
mente de la placa separadora 80, si se conforma uno con que
la botella y el residuo sean despedidos al mi.smo tiempo, no

teniendo que temerse gue el residuo vuelva a adherirse a

- 922 .



ininguna parte de la botella, puesto que las partes residua
les se han solidificado ya totalmente como consecuencis de
la refrigeracidn intensa del mandril de soplado vy del man—
guito de cafda, no siendo ya capaces de pegarse, si no son1
5 calentadas de nuevo.

Esta solicitud que corregponde a la presentada en
la Replblica Federal Alemana, el 28 de Abril de 1.970, bajo
el N2 G 70 15972.7 y el 9 de Diciembre de 1.970, bajo el
ENQ P 20 60 586.1, se acoge a los beneficios del artf{culo 51
10 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

;
i

N O T A

15
Los puntos de invencidén propia y nueva que se pre

sentan para que sean objeto de esta solicltud de Patente de

Invencidn, en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:
l.~ Un procedimiento para separar un residuo de

20 cuello de forma de embudo o tulipa, de la parte del cuello

i
1
H
i
¥
i
;
|
§
i
l
1
j
1
}
}
i
?

‘de un cuerpo hueco de material termopléstico fabricado por
fel procedimiento de soplado, caracterizado porque primera-
émente la parte del cuello del cuerpo hueco, asentada sobre
fel mandril de soplado de un dispositivo de soplado y cali-

25 ibrado, ¥ el residuo de cuello que circunda a un manguito de
‘cafda desplazable sobre el mandril de soplado, son hechos
isolidificarse muy répidsmente mediante una refrigeracidn in
rfensa, y seguidamente son separados sucesivamente el, cuerpo
hueco y el residuo de cuello mediante un movimiento éxial

30 relativo entre el vistago del mandril de soplado y el nan-

- 23 ~
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b S

zguito de cafda, asi como mediante un movimiento relativo s;
‘guiente entre el dispositivo de soplado y calibrado, y al §
‘menos un dispositivo de separacién. é

2.~ Un dispositivo para separar un residuo de cue
110 de forms de embudo o tulipa, de la parte del cuello de

un cuerpo hueco de material termopldstico fabricado por elﬁ
fprocedimiento de soplado, con un dispositivo de soplado y ?
Tcalibrado que comprende un mandril de soplado ¥ una superfi
%cie anular que sigue a la parte de calibrado del‘mandril dé
?soPIado ¥ que separa del cuerpo hueco el residuo de cuelloz
%eon un dispositivo de separacién para el residuo de cuellof
:y con al menos un molde hueco divisible, con entrada de mol
%de en forma de embudo, gue coopera con la superficie anula?
:citada enteriormente al separar el residuo de cuello, oaraé
erizado porque la perte del dispositivo de soplado y cali
‘brado que penetra en el residuo de cuello al calibrarse lé
Eparte del cuello del cuerpo hueco, estd hecha en forma de§
manguito de caida que rodea axialmente al mendril de s0p1§
;do y estid conducido de manera desplazable sobre el mandriI
‘hasta aproximadamente el extremo de su perte de calibrado,
¥y porque el dispositivo de separacibn consiste en uma o vg
rias placas separadoras dotadas de aberturas en las que el
dispositivo de soplado y calibrado esti dispuesto en Forma
movible axialmente. ) :
3o= Un dispositivo de acuerdo con la reivindica~
.cidn 2, caracterizado porque el manguito de cafda que sujg
ta al residuo de cuello estd estrechado cénicamente_eﬂ su
parte penetrante en la preforma, y se halla provisto de sa
lientes de sujecién, en los que puede penetrar el ygtepial

todavia pléstico,
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, 4,~ Un dispositivo de acuerdo é¢on la reivindica=-
¢ifn 2, caracterizado porque el manguito de cafda, que con
isu superficie anular separa del cuello de la botella el re
siduo de cuello, presenta una ranura que discurre preferen
temente en sentido inclinado con respecto al eje del man-
dril de soplado a efectos de generar un giro parcial, y en
la que se desliza una espiga unida con el mandril de sopla
‘do.

[ 5.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-~

¢ibn 4, caracterizado porque sobre el manguito de cafda que

;sujeta al residuo del cuello estd condueido un manguito se
!

iparador provisio de un collarin que, en el movimiento de re

itroceso del dispositivo de soplado y calibrado, choca con-

?tra la placa de separacidn, con lo que el manguito de cafda
-

‘se retrotrae al interior del manguito de separacidén, parado
%por el tope, en contra de la accibén de un muelle.

| 6.- Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
%cién 2, caracterizado porque, dentro de wn menguito de cai
%da que sujeta el residuc de cuello, esté dispuesto, de mane
zra movible con respecto al manguito de cafda, otro manguito
?de corte que provoca la separaciln con su superficie anular.
§ Te~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
fcién 6, caracterizado porque el manguito de corte es despla
'zable sobre la perte de calibrado del mandril y. estd unido
%con un menguito, que forma el extremo inferior de una pieza,
jcuyo extremo superior tiene la forma de un cilindro,’en el
?que se desliza un émbolo unido con el mendril de soplado y
ique, en su posicidn de trabajo, tira de la parte de calibra
’do, introduciéndola en el manguito de corte, y al mismo

tiempo empuje al manguito de corte un poco hacis afuers del

o
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nanguito de caida conducido sobre el manguito de
corte,

8.~ Un dispositivo de acuerdo con la rei=
vindicacibn 6, caracterizado porque el manguito de
caida es desplagzeble, en contra de la accién de un
nuelle, con respecto al mandril de soplado unido fi-
Jamente con el manguito de corte, y estd provisto
de una brida que hace tope contra la superficie de la
placa de separacidn, |

9.~ Un dispositivo de acuerdo con la rei-
vindicacidén 8, caracterizado porque en la bride es-
t4n atornillados pernos roscados, que estdn conduci-
dos en taladros de un travesatio, que estd sujeto en~
tre el extremo superior del mandril de soplado y el
porta—maﬁdril unido con el dispositivo de movimiento
para el dispositivo de calibrado.

10.~ Un dispositivo de acuerdo con la rei-
vindicaclén 2, caracterizado porque la entrada del
molde, de forme de embudo a la maners conocida, estéd
provista de escotaduras fresadas que se extienden
hasta la zZona del hombro, destinadas a recibir partes
residuales a maners de aletas, y porque dentro de es-
tas escotaduras fresadas estdn previstos bordes de
corte que, partiendo de la zona del hombro, se ex=—

tienden hasta uns parte de la entrada del molde.

- 26 -
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11e= Un procedimiento y un dispositivo
pare separar un residuo de cuello de forma de embu-
do o tulipa, de la parte del cuello de uh cuerpo
hueco de material termopldstico fabricado por sopla~
do. ,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompa=-
flan y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintisiete hojas
escritas a mdquina por una sola cara,

Madrid,
P.A,

28 iidv, 1973
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