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La presente invencidn concierne a un procedimiento
de fabricacibn de cuerpos huecos de materia pléastica, tales
como botellas, asi como a los dispositivos para la realiza-
¢idén del procedimiento.

Segln los procedimientos clasicos de extrusién- sopla
do, se obtiene un cuerpo hueco de materia pléstica a partir
de un tubo extruido, o 'paraison'" (gota), que se encilerra en-
tre dos semimoldes. La parte de tubo asi delimitada, consti-
tuye la preforma. Esta Oltima es a continuacidén soplada, es
decir que se introduce en ella un fluido a presidn que la de
forma y la hace adaptarse a la forma de los semimoldes.

Segin un procedimiento conocidq el soplado de la pre~
forma se efectla por medio de una aguja hueca montada fija
en uno de los semimoldes, o de prefgrencia movida por un pis
tén, o por cualquier otro dispogitivo apropiado. La aguja
llega a perforar la pared de la prefdr%a, que estd encerrada
en el molde, después, el fluido conducido por la aguja se
introduce a presidén en el interior de la preforma. Este pro-
cedimiento -es utilizado en particular en el caso de méquinas
con paraison continua. Para remediar los inconvenientes bien
conocidos de esta serie de soluciones, se ha propuesto tam—
bién utilizar, simplemente para perforar la preforma, la fuer-
za viva del fluido de soplado. El procedimiento, consiste en-
tonces, en perforar la pared de la preforma en un punto dado,
donde la misma esté evetualmente mas delgada, por medio de
una tobera que se pone en contacto con esta pared, y envia un
chorro de fluido a presibn.

Sin embargo, es evidente que el fluido de soplado tie~
ne entonces tendencia a extenderse, al menos parcialmente, en

tre la preforma, y el molde, lo que hace incorrecto el soplado.



10

15

20

25

30

-3

402059

Se conoce otro procedimiento de soplado utilizado
especialmente, en el caso de miquinas con paraison discon-
tinua. En este procedimiento, la gota que desciende verti-~
calmente de la cabeza de la extrusora, entre los dos semi-
moldes abiertos, estd ya cortada por abajo. Tan pronto como
este corte sobrepasa el extremo inferior ¢& los semimoldes,
estos se llevan a su posicidén de cierre. La paraison se cor
ta entonces entre la cabeza de la extrusora y los semimol-
des. Los semimoldes estén concebidos de tal manera, que el
extremo de la gota permanece abierto, siendo inyectado el
fluido a presibén axialmente, por el citado extremo.

Segln una valante interesante de este procedimiento,
se aproyecha el hecho de que existe un espacio libre encima
del mol&e, para colocar la bogquilla en el eje del molde, en
contacto con lq placa de corte, frente a una masa de materia
que desemboca al exterdor del molde.

Esta masa compacta de materia es susceptible de con-
servar una temperatura interna, y por consiguiente la suficien
te fluidez para que el fluido a presidén pueda perforarla y pe
netrar en el interior de la preforma gracias a su fuerza viva.

Este procedimiento difiere del procedimiento citado
precedenteﬁente en que, en lugar de disminuir el espesor de
una pared con miras a hacerla mas fAgil antes de perforarla,
se inyecta directamente el fluido en una masa de materia su-
ficientemente caliente, para que al fluir bajo la presién
del fluido de soplado, deje a éste abrirse paso hasta el in
terior de la gota. Se comprende que el fluido se propagueal

interior de la masa de materia, en la direccidén en que se en-
cuentre la minima resistencia, es decir, précticamente segin

la linea de més alta temperatura. La trayectoria del fluido
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esta pués, automiticamente centrada en el eje general de la
masa de materia. El chorro no puede pues desviarse hacia el
espacio comprendide entre el exterior de la preforma no sopla
da y el molde.

La presente invencién tiene por objeto un procedimien
to que utiliza igualmene la perforacibén de una masa de mate-
ria colocada en el eje de la preforma, por un chorro de fluido

a presién, lo que élimina los inconvenientes mencionados de

los procedimientos conocidos, pero gue se aplica a las maquinasi®
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de gota continua. Este procedimiento se caracteriza porque la
inyeccién se efectlia en el interior de la masa, sobre una go-
ta continua de la cual, cada pieza terminada, no es separada
nas que después del enfriamiento y desmoldeado. Los moldes que
permiten su realizacidn, se caracterizan por una tobera colo-
cada en el interior mismo de un; de sus paredes extremas, es
decir, en principio, la pared anteriof‘Pe uno de los semimol
des que encierran la preforma, o, de preferencia, la pared
posterior contigua de uno de los semismoldes que constituyen
el molde precedente; esta tobera penetra lateralmente en la
masa de materia, en el momento del cierre del molde que la
contiene.

Diversas variantes de realizacidn de la invencién
serin descritas a continuacibén, a la vista de los dibujos
ane®s, en los cuales:

- La figura 1, es una vista en seccién longitudinal
de un dispositivo derfabricacién de botellas de materia plés-
tica, seglin un primer procedimiento conocido.

- Las fiiguras 2 y 3 representan respectivamente dos
vistas en seccibén, que ilustran dos etapas de la fabricacidn

de botellas de materia pléstica, segln otro procedimiento co-
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- La figura 4, es una ¥ista en seccidn parcial, que
]

nocido.

representa el comienzo del soplado de masa de materia.

~ Las figuras 5 g 8, representan vistas en seccidn,
de variantes de realizacién del dispositivo de soplado, se=
gln la invencién.

Haciendo referencia & la figura 1, el dispositivo
conocido de extrusidn-soplado para la fabricacidén de boke-
llas de materia pléstica, comprende una cabeza extrusora 1,
que produce un tubo de materia plistica o paraison (gota) 2,
y una pluralidad de moldes 3 montados en serie, y constitui-
dos cada uno. por dos semimoldes 4, 5.

El semimolde 5, lleva una aguja hueca 6, que desem~
bdca sensiblemente al nivel del eje del semimolde y estd uni
da a un manantigl de fluido a presidn no representado. Los
semimgldes, llevan en su extremo superior, seglin la figura 1,
un orificio axial 7 que presenta un estrangulamiento 8 y, en
su extremo inferior, una lamina de apriete 9. .

La gota 2, es encerrada entre los semimoldes 4 y 5.
Como lo muestra el molde intermedio de la figura 1, cuando
los moldes esté&n unidos, aprietan por sus extremos la gota 2
definiendo sobre esta Ultima una preforma 10, que es simulté
neamente perforada por la aguja 6. El fluido, puede entonces
introducirse en el interior de la preforma que, al adaptarse
a la forma de los semimoldes, forma una botella 1l.

En la descripcidn de las siguientes figuras, los ele*
mentos homdlogos, serfn designados por la misma referencia

ntmerica.

Con referencia a las figuras 2 y 3, los semimbdldes 4,

5, estan conformados en un extremo de tal manera, que al sobrg
\
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salir de ellos la preforma, una tobera 12 se aplica axialmen-
te a su extremo abierto.

La figura 4 representa el soplado, en una masa de ma-
teria, en una miquina de gota discontinua. Una vez cerrado
el molde, la gota es obturada al ser aprisionada entre los
dos semimoldes 4, 5, la masa de materia 13 que constituiré
el recorte. Esta materia ocupa un alojamiento practicado en-
tre los dos semimoldes, y que est& conformado de manera que
la masa aprisionada 13, tenga una relacidn; superficie exte-
rior/volumen, que sea lo menor posible. En estas condiclones,
la materia guarda una temperatura interna mixima. La placa
de corte lleva una tobera provista de un orificio en contac-
to con la masa 13. El chorro de fluido a presién perfora
la materia de la masa, tanto m%s fécilmente cuanto més ca-
liente se encuentra ésta. Seglin se ha explicado precedente
mente, el fluido se propaga segin la l&nea de mayor tempera-
tura, que coincide con el eje general 15 de la masa.

La figura 5, muestra el principio del soplado en una
masa de materia en una maquina de gota cohtinua, gracias a
una tobera lateral penetrante conforme a la invencidn. Esta
tobera fija y compacta elimina los inconvenientes de las agu
jas y funciona lo mismo que una boguilla no penetrante, para
maquina de gota discontinua.

La figura 6, representa un modo de realizacidén més
ventajoso que el de la figura 5; gn el que, la boquilla, es-
t& insertada en la lamina de ajuste 16, que obtura habitual-
mente el extremo del lado de la boca, de los moldes de la md
quina de gota continua. El fluido de soplado, se lleva por una
canalizacién 17, dispuesta en el cuerpo de la lémina, y peng

tra en la masa 13, a través de una cavidad perforada por un

&
.
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orificio de pequefia dimensibén. Es posible asegurar la comuni-
cacibn entre la cavidad y la preforma, por medio de un inye?—
tor 18, lo que permite, para una cavidad dada, hacer variar.

las dimensiones del orificio. Ademés de la ventaja citada pre
cedentemente, esta disposicidn permite disminuir la longitud

total del molde, y por consiguiente, para un frasco dado,dis

minuir la longitud del recovte.

Las realizaciones de las figuras 5 y 6, pueden ser
utilizadas, no solamente en las miquinas de gota continua,
sino también en las maquinas de gota discontinua, a condi-
cidn, en este Gltimo caso, de que se obturen los dos extremos
de la preforma. |

Una disposicibén que puede ser utilizada ventajosamen
te, en el caso de las méquinas de paraison continua, esti re-
presentada en l@s figuras -7 y 8., Consiste en disponer la bo-
quilla 14, (figura 8), o la cavidad del inyector 18, (figura
7), en uno de los semimoldes_3 ", que precede al molde 3 con-
siderando, lo que permite reducir también la longitud del
recorte, pues la pared posterior de los moldes, tiene necesa-
riamente un cierto espesor, en razdén de la presencia necesa-
ria de canalizaciones de enfriamiento, mientras que la placa
de corte, puede ser bastante delgada.

Se comprende que numerosas modificaciones de detalle
pueden aporﬁarse a los modos de realizacién descritos, sin
salirse, por otra parte, del cuadro de la invencidn.

NOTA:

En resumen la presente Patente de Invencidn, se con-
trae a las siguientes reivindicaciones:
la,~ '"Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de cuer

pos huecos de materia plastica", por extrusidén y después

%
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soplado, de un tubo que constituye una "paraison" que es co=-

gida entre dos semimoldes sucesivos, gue forman en cada pre-

forma una masa de materia en estado pastoso, que el fluido

de soplado atraviesa axialmente gracias a su fuerza viva, ca-

racterizados porque la inyeccidn de dicho fluido se efectla

en el interior de la masa sobre una gota continua de la cual

cada pieza terminada no se separa mis que después del enfria-

miento y desmoldeado.

28,~ '"Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de cuer
pos huecos de materia pléstica', segin la reivindica-

cidén 18, caracterizados porque los bérganos de soplado penetran

laterlmente en la masa de materia.

3a,- '"Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de cuer
pos huecos de materia plé?tica", segln una de las rei-

vindicaciones precedentes, caracterizados por una boquilla que

desemboca lateralmente'en un alojamient? previsto entre las

dos mitades de cada molde, para formar la masa de materia, es-

tando provista esta boquilla de un orificio de soplado dirigi

do sensiblemente seglin el eje de la preforma.

48.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de cuer
pos huecos de materia pléstica', segin la reivindicaidn

precedente, caracterizados porque la boquilla estd montada

en el espesor de una lémina de agarre, que obtura de manera

conocida un extremo de los semimoldes y desemboca axialmen-—

te en el alojamiento de la masa de materia, por medio de un

pequefio orificio eventualmente provisto de un inyector.

58.,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de cuer
pos huecos de materia pléstica", segln una de las rei-

vindicaciones 328 6 43, caracterizados porque la boquilla de

soplado y el alojamiénto en el cual desemboca, estén coloca-

s



dos en un molde contiguo a aquel en que se encuentra la pre-
forma en la que se efectlia el soplado.
bd.~ V"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVC PARA LA FABRICACION DE CU’E_&
POS HUECOS DE MATERIA PLASTICAY, segln queda descrito y
reivindicado en la precedente memoria y nota reivindicatoria

que consta de 9 péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

MADTID 25 ABH. 1972
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