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La presente invencién se refiere a un procedimiento
y aparato de moldeo por soplado para hacer carretes de
pléstico huecos y, en particular, se refiere a un proce-
dimiento y a un aparato para dar en secuencia a un mate-

5« rial termopldstico la forma de un carrete hueco empleando
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un molde se secciones miltiples.
Lag patentes U.S.A. Némero 3,048,891 y ntmerc 3,507,942
representan procedimientos y méquinas tradicionales para mol-:

dear por soplado articulos huecos a partir de un material

5 termopléstico. A pesar de que seglin la tecnologia anterior ya

L)

se conocen aparatoz de moldeo de secciones miltiples y de for
mar en secuencia un carrete de pléstico, dicha tecnologia

ensefia & dejar confinado el material termopldstico dentro de

la cavidad del mol?e, por lo que las operaciones efectuadas

10. en el material tienen lugar dentro de la caﬁidad5 con los !
inconvenientes consiguientes de que el carrete- acabado .puede i
quedar debilidado por una distribucién desigual del material,
las alas del carrete no sén suficientemente fuertes para re-
sistir coques y/o cargas de compresién, y el aparato no dis-
15, pone de medios para éliminar el exceso de material del molde
o del carrete acabado, | |

Segiin el presente invento, se brOpdfciona'un proce-
dimiento para el moldeo un carrete de -pléstico hueco, que comr
prende las operaciones de formar un elemeﬁtb tﬁbular a partir
20, de un material de pldstico, cortar y cerrar un ndcleo de nlds+
-%ico de dicho elemento tubular; situd-dose el nicleo de plés-
tico a lo largo de un eje longitudinal predeterminado, y con-
finar el nGcleo de pldstico en una cavidad de molde abierta
‘| por los extremos, permitiéndose que el ntcleo de vldstico so-
25, bresalga de la cavidad del molde abierto por los extremos,
deformdndose parte del saliente en el nicleo de pléstico a
10 largo del eje longitudinal para formar un &nima 1ongitudin41
'eh dicho niicleo de pldstico, configurdndose la parte restante

{ del saliente para formar paredes extremas planas en el micleo
30, de pldstico,
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El presente invento proporciona ademés un aparato de mol—
deo por soplade para llevar a cahbo el procedimiento, cuyo |
aparato comprende un par de bloques de molde opuestos coinci-
dentes, que cooperan entre si para definir una cavidad de
molde abierta por sus extremos opuestos, siendo méviles di-
chos blogues uno contra el otro para alojar un ndcleo de plésd
tico insuflado situado en dicha cévidad'del molde; un mandril
de nicleo mévil en los extremos opuestos de dicha cavidad
del molde, y medios llevados por dicho mandril para cerrar
los extremos opuestos de dicha cavidad dél,molde, por 1o que
el ndcleo de plistico puede recibir su forma final en la mis-
ma, _ ,
Con el presente invento se puede hscer, por lo tanto,
un articulo de plédstico hueco permitiendo que una parte del
pléstico se extienda por fuera de la cavidad del molde, defor
mando y'configurando después el'pléstico gobre saliente.
Ademds, con éste invento, se fabrica un carrete de
pldstico hueco insuflando partes de un plastico tubular fuera
de la cavidad del molde en una o0 wés direcciones y dando
entonces a dichas partes la forma de las paredes extremas del
carrete. - '
A continuacién se describe el invento con nayor detalle,
tomando como referencia log dibujos adjﬁntos, en los ques
La figuré 1 es una vista isométrica despiezada con
partes cortadas del aparato de moldeo por soplado que incorpo-
ra los princiﬁios del presente invento, ,
La figura 2, es una vista en seccién transversal ho-
rizontal despiczada de una parte de la figura 1, que ilustra
la etapa inicial del funcionamiento del aparato;

Ta figura 3, es una vista tomada a lo largo de la 11
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nea de corte transversal 3-3 de la figura 2, _ f

La figura 4 es una vista en secciln transversal, gie!
milar a la figura 3, que ilustra la segunda stapa del funcio-
namiento. | _

La figura 5 es una vista en seccidén transversal, si-
wilar a la figura 4, pero ilustra la tercsra etapa del fun-~
c¢ionamiento,

La figura 6, ¢s una vista en-seecién trangversal,si:
milér a la figura 5, pero ilustra una.euarta etépa del fun-
cionamiento,

La figura 7 es una vista tomada a 10 largo de la
linea de corte transversal T-7 de la figura 63

La figu:a 8 es una vista isoméirica con partes cor=—
tadas y partes en seccldn del producto moldeado sacadq de la
figura 7. ' '

Para mayor brevedad, los bastidores de sustenta-
cién de las secciones del molde, medio de transmisién, como
son los cilfndros hidréulicos, instalaciones de tubos para
hacer circular refrlgerantes en las secclones del molde ter-
moconductora, y otros componentes noruales del molde, no se
incluyen en la descr19016n que sigue, puesto que con el pre-
sente invento se puede emblear'una amﬁlia variecdad de dichos
dispositivos, Para disponer de una ilustracién y descripeién

comoletas de dichos dispositivos, se puede tomar como reoferen-

Segiin se 1llustra en la figura 1, el anarato que incor-
pora los principios del presente invento, comprende un par
de bloques de molde coincidentes 10 y 100 situados en relacién

opuestas entre si,

Una pluralidad de calidades semicilindricas separadas
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| coincidente 112, segin resultard evidente més adelante.

12 se forman en el blogue de molde 10; a pesar de que se ilug
tran tres cavidades 12, el bloque del molde puede comprender
cualquier numero apropiado y también pueden emplear.una sols
cavidad, Lo hordes opuectos de cada cavidad definen aristas
14 y 16; los extremos orusstos de 1a cavidad 12 se.ensénchan

por medio de partes inclinadas 18 y 20, que terminan en partes

semicirculares 22 y 24, reSpactivamenté (Qease la figura 2), ?
Junto a las aristas 14 y 16, el blogue del molde 10 se conif14
ca ligeramente para presentar supérficies inclinadas 26 ¥ 28,
respéctivamente. Una abertura 30 se situa en el centro de cads
cavidad 12 y se exticnde completamente a través del bloque de
molde 10, segmin se ilustra en la figura 2,

El blogque de molde 100 comprende.todos los eleméntos
12 a 28 descritos anteriormente con relacién al.b10que del mol
de 10; no obstante, dichos elementos no se describen por sepa-
rados, sl no quersé'identifican simplemente con numeros de re—
ferencia similares con el nimero 100 aﬁadido. Asi, los elemen-
tos correspondientes para el bloque del molde 100 se numeran
desde 112 hasta 128, Ia abertura 30, que conduce a la cavidad

12, no tiene ninguna abertura correspondiente en la .cavidad

Por encima de la superficie inclinada 26 (vease la ﬁ%
gura ‘1), el bloque del molde 10 tiene un saliente 32, que vis-
to en seccién tiene una configu acibn angular truncada; un sa-
liente similar 34 se sitda por debajo de la superficie incling
da 28 y siempre existe éste saliente en cada lado de las cavi-
dades semicilindricas 12 cuando se Wtiliza una pluralidad de
dichas cavidades, Un par de rebajos 133 N 135_en el blogue de

molde 100 se confiruran para conformarse a los salientes 32 y

34 respectivamente, permitisndo gque los blogues del molde 10 y
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| lares adyacentes de pléstico 57 del nicleo 56 mientras que las

100 coincida durante las operaciones de moldeo,

Unas placas extremas 36 y 38, para cada cavidad del 3
molde, se montan en mandriles de micleo 40 y-42, respectivamen
te, de tal forma que permiten el movimiento auténomo y el movj
miento relativo entre las mismas segdn sea la secuencia deter-
minaeda del funcionamiento. Segin se ilustra en 1a figura 3,
las caras opuestas de los mandr{les de ndcleo 40 y A2 egtén [
ahuecadas en éonfiguracion?s generalmente cbncavas para defi-
nir aristas cortantes 41 y 43, reapectivamante. Los mendriles
de ndcleo 40 y 42 se mucven axialmente em?leando cualquier me-
dio apropiado, como puede ser accionadores hidriulicos 44, ung
de los cusles mueve el mandril 40 mient:as'que otro opuesto
mueve el mandril 42, efectuando ambos mandrfles 40 y 42 un mo
vimienfo alternativo a lo largo de-un ejplcomﬂn definido por
el eje longitudinal de la cavidad del molde.

Una extrusora 50, que tiene un cabezal de molde 52
descarga un extruido de plédstico 54 en forma tubular a lo lar-
go de un eje geombétrico transversal al eje longitudinal de ca-
da cavidad del molde, Para el pléstico tubular 54 se puede Bfi
zar cualquier'material termOpiéstico moldeable, que puede ser
polietileno u otro. El difmetro del pldstico tubular 54 se con
trola por medio de aire comprimido introducido é través de la
extrusora 50, para que sea mayor que el eje longitudinal de la
cavidad del molde 12~112. E1 cierre de los bloques del molde
10 y 100 hace que las aristas cortantes 14-114 y 16-116 corten
el pléstico tubular 54 y formen un nicleo de pléstico hueco 56
(vease 1la figura 2); las placas extremas 36 y 38 hacen tope
con 1los bloques del molde 10 y 100 para cortar las rebabas anu

aristas cortantes del mandril de nicleo 41 y 43 cortan una par
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te central 58 del micleo de pldstico 56, El producto fabriocado
medianté el aparato de moldeo por SOpladb'tiene la forma de un
carrete hueco que se dilata en la cavidad del molde,12-112 por
medioc de sire procedente de una aguja de inyececldén de aire que

atraviega la abertura del bloque de molde 30 y deja un diminute

urificio 60 en la pared exterior del carrete, Segiin se ilustra
en la figura 2, el carrete de pldstico tiene un interior hueco |
62 con una pared cilindrica interior 64 que define un 4nima loy
gitudinal, cuya dnima se éxtiendé entre paredes extremas plan:j
66 y 68, la pared exterior del carrete est4 definida por alas
anulares T0 y 72 que salen de las paredés extremes 66 y 68, reg
pectivamente, y se unen a paredes cénicés fruncadaé 14 y'76,
respactivamente, cuyas paredes se unen por medio de una pared
cilindrica exterior 78, B

El procedimiento para elaborar el carrete de pldstico
ilustrado en la figura 8, se desc:ibe explieéndo la’ secuencia
de funcionamiento del aparato de moldear por soplado, El molde
de extrusidén 50 y el cabezal de molde 52 descargan el plésticd
tubular 54 entre medias de los bloqdes del molde abiertos 10 y
100; gegin se ilustra en la figuré 1, el extremo inferior del
plistico tubular se cierra en un extremo aplanado por medio de
los salientes de bloque 32 y los rebajos 133 de un cfclo de mol
deo anterior. Tan pronto como el extremo aplanado salva la par
te inferior de los bloques del molde iO y 100, comienza un nue-
vo ciclo de moldeo y 105 blogues de molde 10 y 100 se cierran
uno contra otro, Las ariutas cortantes.14-ll4 y 16-116 de los
bloques del molde cortan un ndcleo de pléstico 56 del pléstico
tubular 54, cuyo ndcleo queda confinado en la cavidad del molde
12-112 (figura 2), La posicién inicial de las plécas extremas
36 y 38 y de los pandriles de ndcleo 40 y 42 se ilustra en 1la
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figura 3 ligeramente separada de la parte sobresaliente del ng

cleo de pléstico 56 en cada uno de sus exﬁremos, Cada mandril
de nicleo 40 y 42 se mueve ghora por medio de su accionador hi
drdulico regpectivo 44, uno en direccién al ¢tro, contra las

partes sobresalientes del ndcleo de pldstico 56, Dichos mandrf
les de micleo 40 ¥ 42 se mueven con reiacién'a sus placas &x~
tremas respectivas 36 y 38 de forma de qﬁe ¢cada parte saliente
se deforma y se plisga hacia atrds en el ndcleo de pléstico Sé
a 10 largo del eje longitudinal definido por los mandriles de
ndcleo 40 y 42 (figura 4). E1 movimiento relativo de los man-

driles de nidcleo y las placas extremas durante la etapa inicial

de formacién se limita empleando cualquier medio apropiado, po
ejemplo collarines fijos (no ilustrados) en los ﬁandriles de jr
ndcleo 40 y 42. Por lo tanto, el movimiento continuado de los
mandriles de nicleo 40 y 42 pfoduce el movimiénto unitario de
las placas extremas respectivas 36 y 38 con los mismoé al fi-
nal de la carrera hacia el interior de cada mandril de micleo.
Durante el movimiento unitario de cada mandr{l de nd-
cleo y su placa exfrema, las aristas cortaﬁtes 41 y 43 de los
mandriles de nicleo se aproximan nés entre si para formar el
énima lonzitudinal 64 del carrete. La figura 5 ilustra las plal
oas extremas 36 y 38 a tope con la parte saliente o protursién

del ndcleo de pléstico 56, después de lo cual las placas extre

sﬁperficies extremas adyacentes de los bloques del molde 10 y
100. El finol de la carrers hacia el?iﬁterior de las placas ex
tremas 36 y 38 y de sus mandriles de nidcleo 40 y 42 se ilustra
en la figura 6, en cuyo instante se introduce una aguja de in-
yeccién de aire (no ilustrédo) a través de la abertura del blo
que del molde 30 y el micleo de pléstico 56, formsndo la aber-
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|cleo de'pléstico se conforme a la configuracién de la cavidad

fuera de la cavidad del molde, Este dispdsitivo ofréce la ven~

tura 60 en el mismo; entonces se insufla aire comprimido a tra

vés de la aguja al interior del carrete 62 haciendo que el ng-!

del molde 12-112 y de las placas extremas.36 vy 38. Las aristas
41 y 43 se encuentran sl final de la carrera hacia el interior
de los mandriles de ndcleo 40'y 42 y cortan el éxceso de mate-
rial de pléstico 58 entre las mismas, pradueiendo un- énima 1i-
sa 64 que atraviesa el carrete de plésticp. »

Segun el procedimiento y el aparato anteriores, el nd
cleo de pléstico queda confinado por la cavidad del molde 12-
112 en el plano X~Y, seglin sze representa en 1la figura 6, pero
se puede inflar fuera de la cavidad del molde del plano Z, El
pldstico que sobresale fuera de la cavidad del molde se acopla
primero a los mandriles de nicleo 40 yr42 y despubs a las bla-
cas extremas 36 y 38 que permiten la configuracién final de l1a
paredes de los extremos del carrete y que cortan también el

exceso de material de rebaba 57 que ha salido completamente por

taja particular de que se fabrica un carrete acabado dentro de
la cavidad del molde y no exige ninguna operacién o aparatos
especiales para quitar la rebaba después que el carrete se des

carga del molde,

NOTA

Descrito suficientemente la naturaleza del invento
as{ como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerée
congtar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

principio fundamental, También se hace constar que el invento

(]
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corresponde a una solicitud de patznte presentada en Norteame-%
#ica con el n? Ser, 184.144 de 27 de Septiembre de 1971, aco- |
giéndose por‘lo tanto a los beneficios que conceden los Conve-
nios Internacionales en vigor, siendo lo que constiituye la esen
cia del referido invento y por lo que se solicita Patente de

Invencidn por 20 afios en Espafia sobre: PROCEDINIENTO Y APARATO

PARA MOLDEAR UN CARKETE DE PLASTICQ HUECQ; caracterizédndose g
por 1o siguiente: l

1.- Procedimiento para moldear un carrete de pléstico[
hueco, que comprende las etapas de formaf un elemento tubular i
de un material de pléstico, cortar y derrar wn nicleo de plés-%
tico de dicho elcmento tubular situandose el nmicleo de pléstic%
a8 lo largo de un eje longitudinal predeterminsdo, -y confinar
el nicleo de pléstico en la cavidad del molde abierta por los
extremos, caracterizado porque se deja que el micleo de plésti
c0 sobresalga della cavidad del molde abierta por los extremos
deformandose parte de la protusién en él interior del nicleo
de pléstico a 1o largo del eje longitudinal, para formar un afl
ma longitudinal en dicho nidcleo, configurandose la parte rest n
te de la protusién para formar paredeé extremas planas en el
micleo de pléstico, | |

2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-

rizado porque el exceso de material de plédstico que sobresale

pé de conformacién,

3.- Procedimlento segin las reivindicacién 1o 2, ca-
racterizado porque la etapa de deformacién tiene una operacién
inicial antes de la etapa de.conformacifn y una operacién Tinal

51mu1tanea con la etapa de conformacidn.

4,- Procedimisnto segin cualquiera de’ las reivindica~
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ciones 1 a 3, caractarizado>porque la etapa de deformacién.se i
realizan cimultaneamente solire lot extremos opuestos del nﬁcleé
de pléstico, . ' _ l
5.~ Aparato de moldeo por soplado, paré llevar a cabo
el procedimiento segin cualquiera de iaé reivindicaciones ante

riores, caracterizado porque se congtituye de un par de blogque

A\

de molde coincidentes opuestos que éooPerén entre si pafa~de£i
nir una cavidad de molde abierta por sus extremos opuestos,
siendo dichos bloques de molde méviles uno contra el otro para
alojar un ndcleo. de pléstico insuflado‘diSpuésto en dicha cavi
dad de molde; medios de mandr{l de nficleo méviles en los extrs
mos opuestos de dicha éavidéd del mbldé,ry medios llevados por
dichos mandriles de nicleo para cerrar 1os extremos opuestos
de dicha cavidad del molde, por 1o gue el ndcleo de pléstice
puede recibir su forma final en la misma, ' '

6.~ Aparato segin la reivindicacidn 5, caracterizado
porque dichos bloques de molde presentan aristas'cortantes ad-
yacentes a 1a cavidad del molde pdra corfar y cerrar ¢l nucleo
de pldstico que se encuentra situado en la misma,

7.- Aparato segln la reivindicaciones 5 o 6, caracte~
rizado porque dichos medios de mandril’dé nidcleo y dichos me-
dios de clerre tienen movimiento relativo entre sf durante una
operacién y se¢ mueven en conjunto durante otra operacién,

8.~ Aparato scgin cualquiera de las reivindicaciones
5 a 7, caracterigzado porque dichos medio de mandril de nicleo 7
comprenden un par de mandriles que funcionen situados en un eje
longitudinal comin y que se mueven en qontacfo entre si pars
formar un 4nima longitudinal en el nticleo de pléstico,

S.~ Aparato segun la.reivindicaciép 5, caracterizado

porque cada mandril de nmicleo tiene una arista cortante que se|
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acopla con la del otro mandril para cortar el exceso de mate~

" rial del micleo de plééticé'éﬁféiiéﬁiﬁg"lbnéitudinal;;7 S

10.~ Aparato segin 1as_reivindiééciones 8_0 9, cafécj
terizado porque dichos medios»de cierrs comprenden:un par de i
placas exiremas, una para cada mandril de nidcleo,

11.- Aperato segun la reivindicacién 10, caracteriza-|
do porque cada mandril de nidcleo tiene'ﬁn movimiento inicigl 5
con relacién a su placa exbrema y un movimiento final como unal
unidad con su placa extrema, para comenzar la formacién del
énima longitudinal antes de coméﬁzar la conformacidén final del
nicleo de plédstice =2n la cavidad del molde, |

12,~ Aparato segin  la reivindicacién 11, caracterizal °
do porque dichas placas extremas cooperan con dichos bloques
de molde dursnte la configuracién final del ndcleo de pléstico
para cortar el exceso de material de rebaba del mismo. |

13.- Procedimiento y aparato para moldear un carrete
de pldstico hueco, tal y como queda sustéﬁciaimente descrito
en la presenté Memoria y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a mfquina
por una sola cara, '

Medrid, 217 SH' 1872
TEXTRON INC,

L. GOMEZ ACEBO Y MODEY
5 o Klrmodos L Gaets Ferndndes
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