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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA
PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS, EN ESPANA,
A FAVOR DE SAINT-GOBAIN CARNAUD INTERPLASTIC, DE
NACIONALIDAD FRANCESA, RESIDENTE EN CHALON SUR SAQ
NE (FRANCIA), RUE PAUL SABATIER,
s obr e:
"MAQUINA PARA LA FABRICACION EN CONTINUO DE CUER-

POS HUECOS DE MATERIA TERMOPLASTICA".
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La presente invencidn tiene por objeto una méquina
para la fabricacibn en continuo de cuerpos huecos de mate-
ria termopléstica, por extrusidn-soplado de un tubo extrui
do a una temperatura tal que su estado de viscosidad permita
el soplado. Examina esencialmente la obteéncidén de cadencias
de produccidén muy elevadas, recurriendo a soluciones mecé-
nicas particularmente sencillas y en condiciones que permi-~
tan la bi-orientacidn del material extruido.

Se recuerda que las miquinas de extrusidn-soplado
actualmente conocidas llevan mecanismos gue aseguran sus mo-
vimientos para relizar y asociarilas funciones de extrusidn
y soplado, en forma discontinﬁa o en forma continua. Los
movimientos discontinuos limitan muy répidamente las posi-
bilidades de velocidades elevadas y recurren a dispositi-
vos complicados, Los movimlentos continuos permiten aumen-~
tar las velocidades, pudiendo éstas alcanzar valores impor-—
tantes, en el caso de miquinas con cinemitica circular. Sin
embargo, estas maquinas son tributarias de los problemas me
cénicos originados por la inercia de las masas en movimien-
to, especialmente con ocasibén de las fases de arranque y
de parada. Ademds, se hace dificil exfraer los cuerpos hue~-
cos producidos gque, en razbén de su ligereza, son de una ma-
nipulacién delicada a velocidad elevada.

El fenbmeno de bi-orientacibdn, cuyas ventajas son
ahora bien conocidas en la aplicacidn a los cuerpos huecos
soplads, no puede ser realizado en las maquinas de extrusidn-
soplado clisicas, sin recurrir a dispositivos mecénicos com
plicados, gue constituyen un factor de limitacibén de las ca-
dencias de producciédn.

La mAquina seglin la invencidn estd caracterizada por-—
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que lleva una pluralidad de méldes gue constan de dos par-
tes, dispuestos en corona concéntricamente al ecje de extry
sidén sobre.un soporte fijo; un canalbdn, cuyo extremo supe-
rior, situado en la proximidad de la cabeza de extruddn,
recoge el tubo de extruido y lo deposita por su extremo in
ferior, sucesivamente en cada uno de los moldes; medios pa-
ra soBtener y hacer girar el canaldn alrededor del eje de
extrusién; medios para abrir y cerrar los moldes y medios
para sincronigar la apertura y cierre de los moldes con el
giro del canaldn, de manera que el extremo inferior del ci-
tado canaldén deposite el tubo en un molde abierto, que se
cierra tan pronto como el extremo inferior del canaldn se
encuentra encima del molde siguiente.-

El canaldn que asegura el guiado de la materia tei-
mopléstica, desde la cabeza de extrusidén hasta los moldes,
puede ser construido en forma de tubo o de canal.

La maquina segln la invencidn permite la inmovili-
zacidén completa de las masas importantes que habitualmente
estan en movimiento en las miquinas conocidas de extrusidn-
soplado. El canaldn de guiado y el tubo extruido, de masas
despreciables, son los Qinicos que se encuentran en movimien-
to, lo que permite elevar en muy grandes proporciones las
cadencias de produccidn,

Por otra parte, las condiciones de explotacidn se
hacen faciles, por la extrema limitacidén de los equipos en
movimiento, el a@eso fécil a todos los bdrganos fijos, y la
total libertad de la cabeza de extrusidn, que puede llevar
asi, sin dificultad, todos los brganos de control, o dis-
positivos particulafes propios para mejorar las condiciones

de la extrusiébn.
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Seglin otra caracteristica de la invencidn, se preveen
medios para hacer circular en el canaldn un fluido de enfria
miento, de manera.que la temperatura del tubo extruido, se
ajuste con precisibén dl valor deseado, en el momento de su
depbsito en un molde..

Segin otra caracteristica de la invencidn, el flui-
do de enfriamiento introducido en el cahaldn puéde contri-
buir a sostener el fubo extruido, formando un cojin de gas,
que evite el contacto del tubo con las paredes del canalédn,
sobre una parte al menos de su longitud.

Gracias a las posibilidades de acondicionamiento tér-
mico preciso, del tubo extruido durante su paso por el cana-
16n, en espet¢ial en el caso en que el fluido forme un cojin
de gas, se confiere a los cuerpos huecos obtenidos. muy bue-
nas cualidades mecanicas. -

Otras caracteristicas y ventajas de la mAquiha se-
gln la invencidn, se deducirén de la descripcidn que sigue
y que se refiere a dos formas de realizacidn dadas. a titulo
de ejemplos no limitatives.

En esta descripcibn, se hace referencia a los dibu-

jos adjuntos que representan :

figura 1, una vista en perspectiva de una forma de
realizacidén, en la cual el canaldn esté

construido con forma de canalj

figura 2, una vista esquemadtica parcial de los mol

des dispuestos en forma de coronaj

figura 3, una vista esquemética en perspectiva que
muestra el gulado del tubo. extruido en

un molde;

figura 4, una vista en perspectiva de otra- forma

de realizacibn, con canaldn tubular.
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Segin se ha representado en las figuras 1 y 4, la
méqguina lleva un dispositivo fijo de extrusién 1, de cual
quier tipo conveniente, que produce, por medio de una ca-
beza.2, de eje vertical, un tubo o paraison 3, en condicig
nes de temperatura y homogeneidad apropiadas al soplado
de la materia termopléstica, o prbéxima a éstas.

La mAquina lleva igualmente, montados sobre el so-—
porte horizontal fijo 4, moldes ensamblades 5, dispuestos
seglin una corona concéntrica con el eje XX, de la cabeza
de extrusidén 2. La parte inferior de estos moldes cs soli-
daria del soporte 4, y su parte superior es susceptible de
un movimiento de apertura.y de cierre con relacidn a la par-
te inferior. Este movimiento puede obtenerse por un disposi
tivo cualquiera, por ejemplo de charnelas, segln estd repre-
sentado, con deslizaderas, etc...

Un canaldn 6, en forma de canal, mbévil, que puede gi-
rar alrededor del eje E&L, recoge a su entrada, el tubo ex-
truido 3, y asegura su guiado entre la cabeza de extrusién 2
y los moldes 5, asi como su distribucidén en estos Gltimos.
Este canalén tiene un movimiento circular continuo.que un mo
tor 16, le transfiere por medio de una simple transmisién l6a.

El mando de clerre y apertura de los moldes estd ase
gurado en sincronismo con la rotacién del canal, po. las val
vulas 14, distribuidas concéntricamente con el eje XX', vy
accionadas por una cama 13, solidaria del canal. Estas val-
vulas mandan la distribucidn de un fluido a presidn, a los
pistones 15, acoplados cada uno a la parte superior de un

molde.

El canaldédn puede construirse con cualquier material

gque posea buenas cualidades de frotamiento en caliente, con
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relacidén a la naturaleza del producto extruido, y que pre-
sente un estado superficial favorable al deslizamiento del
tubo extruido. Se puede en particular utilizar como material
constitutivo o superficial, una superpoliamida, TEFLON, o
acero pulidb.

Se pueden igualmente preveer, para favorecer el
deslizamiento del tubo extruido, medios mecdnicos tales co-
mo: rodamientos a bélas, cojinetes a bolas, correas sin fin,
etc... |

Para relizar el control de la temperatura &el tubo
extruido antes_del moldeado, se ha prévisto introducir en el
canal un fluido de refrigeracidén, tal como aire llevado por
el conducte 7, una junta'giratoria 8, y un conducto 7a. La
evacuacidén de este aire puede realizarée por medio de ovifi-
cios distribuidos a lo largo de la cara interna, segln prin
cipios bien conocidos, de manera que se forme un colchdn de’
aire que puede extenderse en toda la longitud del canal. Es-
te colchdn de aire evita el contacto del tubo extruido con
una pared sdlida.

Después de moldeados los cuerpos huecos,.tales como'
los frascos 9, son eyectados de los moldes a una tolva cen-
tral de recuperacidn 10, y evacuados de la miquina por la
abertura 11.

La mAquina que acaba de ser descrita funciona de la
forma siguiente :

- extrusidn continua de un tubo o paraison 3, a par-
tir de la cabeza fija 2. El interior de la paraison consti-
tuye una clmara estanca en el interior de la cual se mantie-
ne una presién de aire controlade. La alimentacidn de aire

aportado por el conducto 12, est& asegurada a partir de la
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cabeza de extrusidn, por medio de cualquier dispositivo a-
proplado ya conocido;

- guiado de la paraison .3, por un canalbn, tal como
el canal 6, estando animado éste por un movimiento de rota-
cién continuo alrededor del eje de la cabeza fija 2;

- durante estgrotacldén,distribucidn continua de la
paraison en los moldes fijos 5, que se abren y se clerran
sucesivamente, antes y después del paso del canaldn;

-~ soplado de la paraison, por picado de aguja, o cual
quier otro procedimiento, y enfriamiento en cada molde duran-
te el gird del canaldn sobre los otros moldeé;

- apertura de los moldes y eyeccidn de los cuerpos
huecos inmediatamente antes del paso del canal.

Después de la eyeccidn y salida por la abertura 11,
de la miquina, los cuerpos huecos son conducidos hacia un
dispositivo de corte, de los cuellos, cuando se trata de bo-
tellas.

Como se muestra en .la figura 3, conviene que cada
molde tenga, en su parte posterior o anterior, una gula,
tal como 19, que tiene por objeto mantener el eje de la pa-
raiéon en perfecta coincidencia con el eje longitudinal del
molde en el que acaba de ser depositada. En efecto, el de-
pdsito de esta paraisoh, se efectlla sobre una longitud libre
superior a la de un molde, seg(in se muestra en el esquema de
la figura 2. En estas condiciones la paraison se encuentra
extendida entre la parte posterior 22, del Gltimo molde ce-
rrado 21, y el extremo 26 del canaldn, y esto inmediatamen-
te antes del cierre del molde siguiente 23. La paraison tow
maria pues, una alineacidén 24, secante a la circunferencia

28, segln la cual estan alineados logfmoldes, si la citada
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paraison no fuera mantenida en buena posicién por un medio
de gulado cdnveniente entre cada molde. Este'guiadd'puede
efectuarse por ejemplo, por dedos o léminas ae béqueﬂo es=
pesor.

La forma de realizacidn represehtada en la figura 4,
es andloga a la representada en la figura l. Difieren por el
hecho de que el canaldn estd formado por un tubo 17. En es-
te tubo, puede ser introducido un fluido para el control de
la temperatura de la paraison, asi como, eventualmente, pa-
ra la formacién de un cojin de aire. Este fluido puede ser in
troducido en el tubo como en la forma de ejecucidn prece-
dente, asi como por su parte superior a través de un don-
ducto 18.

La utilizacibén de un canaldn distribuidor, presenta
la ventaja de permitir el acondicionamiento térmico correc-
to de la paraison, por un enfriamiento controlable de la tem
peratura del aire de refrigeracibén, o del soporte, en el ca-
so de utilizaciébn-del aire para formar un cojin de aire. Este
acondicionamiento de temperatura de la paraison permite obte-
ner la bi-orientacién deseada del material extruido, en el mo
mento de su soplado en el molde.

Por otra parte, la utilizacidn de tal canalén permi-
te obtener una distribucién homogénea y continua de la accidn
de refrigeracibén, siquiendo toda la superficie de la parai~-
son. Este efecto resulta de la torsidn por rotacidn de la pa-
raison sobre si misma, debido al hecho de que la paraison se
enrolla en un circulo fijo 28, seglin el cual estén alineados
los moldes, partiendo de un punto fijo-situado en el eje de
la cabeza de extrusién.

Ademés, el canaldn autoriza un cierto mantenimiento
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nivel de los moldes, de las variaciones de espesor que se pue-
den, intencionalmente, provocar al nivel de la cabeza de ex-
trusidn, por cualquier dispositivo apropiado.

Ademés de que permite obtener una aceleracidn de las
cadencias de produccién, la méquina segln la invencidn, ofre
ce la posibilidad de poner en practica, conservando las mis=-
mas ventajas, la técnica de soplado por moldeado en moldes
preparadores, seguido del méldeado en moldes de acabado, cu-
yas ventajas sobh conocidas. Esta posibilidad presenta tam-
bién la ventaja suplementaria de favorecer la aplicacién del
fenbmeno de bi-orientacidbn,s

Ademds de las ventajas indicadas anteriormente, es
preciso mencionar que la disposicién fija de los moldes, per-
nite poner en prictica todos los procedimientos conocidos
relativos a la insercidn previa en los moldes de piezas de
color, o de naturaleza diferente de las del objeto soplado,
o también cualquier soporte de impresidn de textos o de di-
bujos, procedimientos que son de empleo corriente en las ma-
quinas con molde Unico, o0 en nimero limitado, pero que no
pueden ser utilizadas en las miquinas con grandes cadencias,
destinadas a producir articulos de gran difusidn. La magui-
na segin la invencién, ﬁermite depositar fhcilmente insercig
nes en los moldes, que son fljadas, incluso si el tiempo preg
visto para esta operacidn sea extremadamente pequefio.

La mdquina segln la invencidn puede llevar disposi-
tivos de extraccidn mecénica de los cuerpos huecos produci-
dos, lo que permite asegurar una transferencia positivia y
ordenada de dichos articulos, hacia la cadena que los vuel-

ve a tomar a’continuacidn.
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Queda bien entendido que la invencidn no se apliéa sQ
lamente a la fabricacidn por soplado de cuerpos huecos de ma-
terias termoplésticas orgéniéas,,sino que la expresidén "mate-
rias termoplésticas" empleada aqui, debe ser interpretada en
su sentido mis amplio, es decir, .comprendiendo cualquier ma-
teria dotada de las caracteristicas de termoplasticidad que
permiten el soplado.

‘N OTA

En resumen, la precedente patente de invencidn, se
contrae a las siguientes reivindicaciones :
la.- "Maquina para la fabricacidén en continue de cuerpos hue

. cos de materia.termopléstica', por extrusibén-soplado, de ;
un tubé entregado por una extrusora que lo suministra vertical .
mente. de arriba a abajoj siendo encerrados los trozos sucesi-
vos de este tubo alternativamente en moldes de soplado,. catac
terizade porque lleva una pluralidad de moldes, que constan
de dos partes dispuestos en corona, concéntricamente con el
eje de extrusidn, sobre'un soporte horizontal fijo; un cana-
16n cuyo extremo superior, situado en la proximidad de la ca-
beza de extrusidn, recoge el tubo extruido y lo deposita por
su extremo inferior, sucesivamente en cada unp de los moldes;
medios para mantener y hacer girar el canaldn alrededor del
eje de extrusidn; medioé para abrir y cerrar los moldes; y
medios para sincronizar la apertura y el cierre de. los nol-
des, con la rotacidn del canaldn, de manera que el éxtremo
inferior de dicho canaldn deposite el tubo en un molde abier
to, que se vuelve a cerrar tan pronto como el extremo infe-
rior del canaldn se encuentra encima del molde siguiente.
2a.- "Miquina para la fabricacibén en continuo de cuerpos hue

cos de materia termopléstica", seglin la reivindicacién
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18, caracterizada porque lleva medios para hacer cilrcular
por el canaldén un fluido de refrigeracidn, para ajustar al
valor deseado, la temperatura del tubo extruido en el ‘momen
to de su depbsito en un molde.
38.,- '"Maquina para la fabricacién en continuo de cuerpos
huecos de materia termopléstica', segln las mwivindi-
caciones 1a 6 2&, caracterizada porque el fluido de refri-
geracidén contdbuye a mantener el tubo extruido formando un
cojin de gas, que evita el contacto del tubo con las pare—
des sbélidas del canalbn, en una parte al menos de la longi-
tud de éste.
43.- "Maquina para la fabricacidn en continuo de cuerpos
huecos de materia termopldstica', seglin una cualquie-
ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque
el canaldn estd formadoe por un tubo, o comprende una parte

tubular.

F

58.,- "MAquina para la fabricacibén en continuo de cuerpos
huecos de materia termoplastica", segln una cualquie-

ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por—

gue los moldes estén provistos de un.brgano de guiado que

mantiene el eje del tubo extruido en coincidencia con el

eje longitudinal del molde, en el momento del depdsito del

citado tubo en el moldé.

63,~ "Miquina para la fabricacibén en continuo de cuerpos
huecos de materia termopléstica", segiin una cualquie-

ra de las rei&vindicaciones precedentes, caracterizada porque

la parte superior de los moldes est& montada con charnelas

sobre la parte inferior.

78.- "Miquina para 'la fabricacidn en continuo de cuerpos

huecos de materia termoplastica', segln una cualquie-



10

15

ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por-
que la apertura y el clerre delos moldes se obtiene porme-
dio de pistones accionados a partir de una cama due gira
con el canaldn. ’
82, "Méquina'para la fabricacidn en continuo de cuerpos
huecos de materia termopléstica", segln una cualquie-
ra de las, reivindicaciones precedentes, caracterizada por-
que lleva brganos qﬁg aseguran la eweccidn de los cuerpos
moldeados, y los hace caer en una tolva central, de donde-
los citados cuerpos son evacuados al exterior.
98.~ YMAQUINA PARA LA FABRICACION EN CONTINUO DE CUERPOS
HUECOS DE MATERIA TERMOPLASTICA", ségln queda descri-
to y reivindicado en la precedente memoria y nota reivindi-
catoria que consta de 12 pAginas mecanografiadas y dibujos
adjuntos.

Madrid ;s -
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