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Este invento se relaciona con un procedimiento ci-
clico perfeccionado que sirve para moldear recipientes
por insuflacidén de aive comprimido, en forma continua, a
partir de polimeros termoplasticos sintéticous, incluso
los polimeros amorfos, como, por ejemplo, el coluro poli-
vinilico, el poliestireno y el polimetacrilato y copoli-
meros y bterpolimeros en los que el estireno, los ésteres
de acrilato y los éstercs de acrilonitrilo y meta-acrilo-
nitrilo son compuestos moncméricos y de polimeros crista-
linos como los polimeros de mono-alfa-olefinas que con-—

tienen hasta como 6 Atomos de carbono, los poliésteres,
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poliamidas, poliacetales, policarbonatos y poliéteres.
Puede emplearse también mezclas de polimerocs o polimeros
en capas separadas contignas. El polipropileno isotactico
es especlalmente adecuado para este procedimiento.

En el arte anterior, la patente estadounidense
Ném., describe un procedimiento ciclico para mol-
dear recipientes por insuflacidn de aire comprimido a par-
tir de un tubo de un material polimérico termoplastico
sintético, generado continuamente, que cousiste en hacer
pasar un tubo a través de un calentador y calentar el tu-
bo hasta alcanzarse la temperatura de orientacidn, y lue-
go expandir partes o porcicnecs del tubo dentro de los mol-
des mediante la aplicacidn de presidn fluida dentro de
dichas partes o porciones del tubo, mientras se encunetran
dentro del molde, con o que cada uno de una pluralidad
moldes se clerra sucesivamente alrededor de la parte o
porcidn del tubo y se mueve junto con el trozo del tubo,
alejandose del calentador, expandiéndose la parte o por—
cién del tubo y recicléndose luego el molde, cerrandose
cada uno de los moldes sucesivos alrededor del trozo del
tubo, entre el calentador y el molde anterior.

s uno de los objetos del presente invento propor—
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cionar un procedimiento ciclico perfeccionado para moldear
continuamente recipientes por insuflacién de aire conpri-—
mido en el cual se merma el tiempo que btranscurre desde
que coriienza a orientarse la porcién tubular de material
termoplastico hasta que se forma el reciniente.

Por consipuiente, el presente invento perfecciona
el procedimiento del arte anterior, en el sentido de que
la velocidad con que se aleja del calentador cada uno de
los moldes es superior a la velocidad a que pasa sl tubo
al calentador, de modo que la parte o porecidén del tubo que
se encuentra en el calentador se estira y en el sentido
de gue al engancharse el tubo en un punto que queda entre
el calentadof y el molde respectivo que se aleja del
calentador y en los momentos en que cada uno de los mol-
des ha recorrido ung distancia predeterminada con resgpec—
to al calentador, se estira y se orienta la parte o por—
cidn del tubo que queda entre el punto de enganche y el
molde y se retarda la parte que queda por detrds del pun=—
to de enganche de modo que, como 8l tubo es elastico, la
parte del tubo que queda por detras del punto de enganche
¥ que se estira durante el movimiento inicial del molde
que se aleja del calentador, se¢ relaja durante el engan-

chanmiento.
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Asi, pues, el tubo se estira elasticamente en el
calentador u horno, y ésto conpensa la retardacidn inteor—
mitente que ejercen sobre el tubo las piezas de enganche.
Esto resulta factible en vista de la inesperada facultad
que posee el tubo de absorber el wmaterial extruido duran-
te la interrupcidén en virtud de su elasticidad en el
horno.

Se obtienen muchas ventajas si se nueve el puanto de
enganche hacia el calentador en el momento en que el mol-
de respectivo se aieja del calentador. Esto bien puede
acelerar la orientacidén lo que da lugar a un producto
mas pefecto.

Ademas, si bien el procedimiento de erte invento
proporciona un producto mis perfecto, tiene también la
ventaja de aminorar el tiempo de fabricacibén con lo que
se obtienen rendimientos mas altos.

Ahora ge pasa a describir algunas de las realiza-—
ciones del invento a mancra de ejemplo, con referencia a
los dibujos que sge acompailan, en los cuales:

La I'ig. 1 representa un diagrama del flujo de acuer-
do con el procedimiento del invento;

La Fig. 2 es una vigta en planta de un par de wol-
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des y del aparato que se emplea para hacer funcionar los
moldes;

La Fig. 3 es una vista de frente de uno de los mol-
des y del mecanismo impulsor;

La Fig. L es una vista de frente de las plezas de
retén del tubo y del mecanismo impulsor;

La Pig. 5 es una vista de las posiciones relativas
de los moldes, del retén del tubo y del tubo justamente
antes de iniciarse el movimiento axial delantero del
retén;

La Pig. 6 es una vista de las posiciones relativas
de los moldes, del tubo y del retén del tubo justamente
antes de iniciarse el movimineto hacia atrds del retén del
tubo & fin de orientar el tubo;

La FPig. 7 es una vista de las posiciones relativas
de los moldes, tubo y retén del tubo inmediatamente des-
pués de orientarse una parte, porcién o trozo del tubo,
estando uno de los moldes listo para cerrarse alrededor
del tubo; ¥y

La Pig. 8 es una modificacién que llusbtra una vista
de las posiciones relativas de los moldes, tubo y retcnes

del tubo después de haber completado el retén del tubo su
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movimiento hacia adelante.

Con referencia al diagrama de flujo de la Pig. 1,
se utiliza un extruidor a fin de extruir el tubo 10,
fabricado, de preferencia, de polipropileno. El tubo 10
pasa a través de un calibrador y luego a través de un
bafio de enfriamiento en el que el tubo se enfria a una
temperatura inferior a la temperatura de cristalizacidn.
En el caso del polipropileno, el tubo se enfria a una tem—
peratura de §9° C. a fin de acelerar la cristalizacion.
El tubo 10 se saca del extruidor, se pasa a través del
calibrador y del baiic de enfriamiento mediante la accidn
de un juego de neumdticos impulsores colocados uno frente
a otro (que no se ilustran en los dibujos). Bl tubo 10
se recalienta en el horno a unog pocos pgrados por debajo
de la temperatura de fusidén cristalina (por ahi de 1L0° C.
a 167° C.) y luego, despuds de recalentarse, se pasa por
entre un par de piezas de retén 12 a los moldes 1l y 16
los que agarran el tubo alternativamente y se mueven ale-
jandose del horno a fin de arrastrar el tubo que se en-
cuentra en el horno por una distancia predeterminada,
momento en el cual las piezas de retén se cierran y se

ale jan del molde encamindndose hacia el horno a fin de
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orientar el tubo. Cada uno de los moldes se comunica
con una fuente de presidn que se utiliza para expandir
el tubo dentro del molde y formar ol recipiente 18. E1
recipiente 18 se encamina a un puesto de acabado en don—
de se separa de los otros recipientesy se le quita la
rebaba.

Con referecncia a las Pigs. 2 y 3, se proporcionan
unas piezas de sostén 20 y 22 de modo que cada uno de
los sostenes 20 pueda alojar uno de los extremos de un
eje giratorio roscado 2lj y cada uno se los sostenes 22
lleve un motor de dos sentidos de rotacion 26 fijado al
sostén, en el cual se aloja el otro extromo del e¢je ros-—
cado 2L, Se proporciona un chasis de molde que se mueve
longitudinalmente y que abarca una plataforma 27, un par
de placas 28, espaciadas longitudinalmente, fijadas a la
plataforma 27, cada una de las cuales posee un buje ros—
cado por dentro 21, a través del cual pasa el eje 2l,
una placa 29 fijada a la plataforma 27, una barra 30
asegurada a la placa 29, y unas varillas de gufa 32 que
se aseguran a la barra 3}, la cual va ascgurada a su vez
a un par de placas 36, espaciadas longitudinalmente. Una

barra de gufa para el chasis 37, se extiende en paralela
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y por encima del eje roscado 24 y se fija en los sostenes
20 y 22. La barra 37 no se ilustra en la Fig. 2 por mo—
tivos de claridad del dibujo. Segin se presenta en la
Fig. 3, la barra 37 pasa a través de los sostenes 28 a fin
de guiar deslizablemente la estructura del chasis. Un
cilindro hidriulico 38 que lleva unos orificios 39 y LO se
asegura a la placa 29 y lleva un vastago de piston que se
desliza dentro de los orificios. Fiiada al vastago de
piston L1 se encuentra una placa deslizable 42 que va
agegurada a dicho véétago la cual tiene unas aberturas Ul
a través de las cuales se extienden las barras 32 a fin

de guiar deslizablemente la placa 42. Las faldillas L6
van aseguradas a cada uno de los extremos de la placa L2

y un eje 48 va asegurado a las faldillas 46. Una plurali-
dad de varillas 50, 52, 54} y 56 se montan a pivote por uno
de los extremos en el eje 48 y se aseguran a pivote por

el oto extremo a unos brazos de palanca 58, 60, 62 y 6l,
respectivamente. Los brazos de palanca estéan conectados

a pivote en un punto intermedio entre los extremos de los
brazos de palanca a un e¢je estacicnario 66 que va asegura-

do a las placas 36. Uno de los extremos de las palancas

60 se asegura a la mitad inferior del wolde y losg otros
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extremos de las palancas 58 y 6L se ascguran a la mitad
superior del molde, a fin de abrir y cerrar dicho molde.
El molde se cierra pasandode la posicidén abierta
que se ilustra en la Pig. 3, al inyectarse presidn dentro
del cilindro 30 a través del orificio 40, con lo que el
vistago de plstén 41 se mueve hacia adelante a fin de que
la placa 42 se deslice sobre las barras de guia 32, asi
como el eje pivoteado 48. EI movimiento hacia adelante
del eje pivoteado 48 mueve a pivote las varillas 50, 52,
Sl y 56 alrededor de sus conexiones pivotales con los
respecbivos brazos de palanca, los que a su vez hacen gi-
rar los brazos de palanca 58, 60, 62 y 64 a fin de mover-
los a pivote alrededor del eje 66 con el objeto de cerrar
el molde, segln se ilustra esquematicamente en la Fig. 3.
La inyeccidén de presidn dentro del orificio 39 del cilin~
dro 30 hace que el vastago de pistdn L1 se mueva en direc-
cidén contraria, lo que a su vez hace que las varillas y
palancas se muevan pasando de la posieidén esquematica que
se ilustra a la posicidn del molde ablerto que se ilustra
por lineas sdlidas en la Pig. 3. Il molde se nueve en
direccidn longitudinal ya sea alejandose o acercindose al

horrno haciendo funcionar el motor 26 a fin de hacer girar
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el eje roscado 2 a través de la conexién roscada del
motor con el buje 21, haciendo que toda la estructura del
chasis del molde se deslice a lo largo del eje guia 37,
ale jdndose o accrcandose al horno, segin la direccibn en
gira el eje respectivo. La descripcidn del mecanismo
impulsor para el molde 16 es igual a la descripcidn
correspondiente al wmolde 14 en lo que se refiere a los
nimeros de referencia, es decir, se emplean los mismos
nfmeros de referencia sdélo que dichos nimeros van segui-
dos de la letra "a".

En lo que se refiere a la Fig. L, el mecanismo iw-
pulsor que sirve para abrir y cerrar las pilezas de retén
12 y mover axialmente dichas piezas, es el mismo que se
emplea para impulsar los moldes lij y 16, siendo los nime—
ros de referancia también los mismeos, s0lo que van segui~
dos de una prima (!'). El motor 26! es un motor de dos
velocidades capaz de hacer girar el eje 2! a una veloci~
dad mayor cvando r:ira de izquierda a derecha que cuando
gira de derecha a lzqguicrda, con lo que la pleza de retén
12' se wmueve mds rapidamente hacia al horno que lo que sc
ale ja del horno.

Tl sistema que se emplca para inyectar presidn de
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aire en los moldes, para cerrar y abrir los moldes, abrir
y cerrar las pilezas de retén y hacer que funcionen los

e jes roscados a fin de mover los moldes y las piezas de
retén, todo ésto en la debida secuencia, abarca interrup-
tores limitadores, contactores de freno neumdtico, vilvu-
las de solenoide y crondmetros que ya son bien conocidos
en el arte.

En lo que se refiere al funclonamiento, la Fig. 2
ilustrra el wolde en la posicidén cerrada con la botella
18 formandose en el wolde 16 que esta listo para abrirse.
El molde 1l acaba de cerrarse alrededor de un pedazo ©
trozo de tubo y la botella 18 gse forma dentro del molde
inyectdndose aire a presidén dentro del trozo de tubo a
través de una punta de soplido (que no se ilustra en los
dibujos) colocada en el molde y que penetra en el tubo. El
cilindro 38a se hace funcionar a fin de abrir el molde
16 y el motor 26 hace girar el eje 2 en direccidn de
derecha a izquierda a fin de mover el molde 1l hacia ade-
lante, alejéndolo del horno a una velocidad mayor que la
velocidad a que se alimenta el tubo 10 en el horno.

En esta etapa del procedimiento, las piezas de re—

tén 12 estdn en posicidn abierta y el molde 1k agarra ¢l
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tubo 10 a fin de arrastrarlo a través de la distancia "L"
a partir de las piezas de retén 12 (Pig. 5) haciéndose
funcionar en este momento el motor 26' a fin de poner a
girar el eje 24! de derecha a izquierda, lo que hace que
las piezas de retén 12 se muevan desde la posicidn "X,
alejédndose del horno y sigan el molde a la misma veloci-
dad a que se mueve el molde. La velocidad con que se
aleja el molde del horno es tal que no excede el limite
eldastico del tubo. El molde puede moverse a una veloci-
dad superior a la velocidad a que se alimenta el tubo en
el horno, sin excederse el limite elastico del tubo, pues
el estiramiento que ocurre se distribuye sobre un trozo
largo del tubo en el horno, lo gue resulta en un estira-
miento eldstico mas bien que en la orientacidn del tube.
El molde 1L y las piezas de retén 12 ge mueven a lo largo
de la distancia "D" de aproximadamente 1-1/2L, wmcmento en
que se para el motor 26'y se pone a funcionar el cilindro
3t a fin de cerrar las piezas de retén sobre el tubo,
poniéndose a funcionar de nuevo el motor 26! a fin de ha-
cer girar el eje 24' en direccidn de izquierda a derecha
con el objeto de mover las piezas de retén colocdndolas

de nuevo en la posicidn original "X" a la vez que el mol-
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de 1l se mueve a la posicidn "Z" con lo que se estira u
orienta la porcidn "L" del tubo a "2-1/2L". E1l tubo que
penetra de nuevo en el molde mientras cue las plezas de
retén se mueven hacia el horno, es absorbldo, por decirloe
asi, por la wmemoria elastica del tubo en el horno gque
habla sido estirado anteriormente por el movimiento del
molde 1ly, con lo que el tubo en el wolde permanece en una
condicidn relativamente tensa mientras dura el procedi~-
rmiento. A medida que se rweve el molde 1l hacia adelan-—
te, el motor 26a se pone a funcionar a fin de hacer girar
el eje 2La en direccidén de izquierda a derecha con el
objeto de mover el molde 16 hacia el horno, colocéndose
en una posicidn adyacente a la longitud "2-1/2L" del tubo
orientado segin se ilustra en la Pig. 7. ELl motor 26a se
para al alcanzarse esta posicién y luego se hace girar
en direccidén contraria a fin de que el eje 2ia gire de
derecha a izquierda y nover el molde 16 alejandolo del
horno y luego se hace funcionar el cilindro 384 a finpde
cerrar el molde alrededor del tubo y formar otra botella.
El cilindro 30' se hace funcionar entonces a fin de abrir
las piezas de retén 12 y el cilindro 38 se hace funcionar

entonces a 'in de abrir el molde 14 y luego se cambia la
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direccién del motor 26 a fin de hacer girar el eje 2l en
direccidén de izquierda a decrecha con el objeto de hacer
regresar el molde 1l hacia el horno a fin de repetirse el
mismo ciclo. La botella del molde 1l se pasa entonces a
la estacidn de acabado.

Comc un ejemplo de este procedimiento la longitud
o distancia "L" puede ser de 1,2 cm., la distancia cue
debe recorrer el molde a fin de alcanzar la posicidn "X¥
puede ser de aproximadamente 33cm., la digtancia adicio-
nal que debe recorrer el molde a fin de alcanzar la posi-—
cién "Z" puede ser de aproximadamente 2,5 cm., la distan-
cia "2-1/2L" es de un poco mas de 35,5 cm., el molde se
mueve a razén de 3 m. por minuto, el movimiento hacia
adelante de las piezas de retén 12 es de 3 m. por minuto
y el movimiento al contrario de las piezas de retén 12 es
de 2} m. por minuto y el estiramiento eldstico producido
por la diferencia entre la velocidad a que se mueve el
molde ¥y la velocidad a que seo alimenta el tubo en el hor—
no es del orden de como 2,1 por ciento.

Con referencia a la I"ig. 8, en ella se ilustra una
modificacidén del procedimiento descrito. Todos los nlme-

ros de referencia indican las mismas plezas y las mismas
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posiciones que se describen en la realizacion anterior.
En vez de moverse inicialmente el molde 1l ale jandose de
las piezas de retén por una distancia "L" y moverse luego
las plezas de retén y el molde juntos hasta el momento en
que las piezas de retén han recorrido la distancia "D" a
partir de la posicidén "X", el procedimiento anterior se
cambia haciendo que las piezas de retén 12 y el molde 1l
se muevan inicialmente por una distancia "D" (Fig. 8) con
lo que las piezas de retén se paran entonces y el molde
1} continua su marcha hasta alcanzar la posicién "Y¥" con
lo que las posiciones relativas son aquellas que se iluvs-—
tran en la Fig. 6., In este punto, las piezas de retén se
clerran y se mueven a la posicidén "X" mientras que el
molde 1l continda moviéndose hasta alcanzar la posicidn
"Z" econ lo cual se orienta el tubo y se obtienen las po-
siciones relativas que se ilustran en la Fig. 7.

Si bien se da un ejemplo de los valores especificos,
resulta manifiesto que las velocidades del molde, la ve—
locidad a que se glimenta el tubo en el horno, la ampli-
tud de estiramiento que se imparte al tubo a fin Qe
orientar el tubo y la velocidad a que se mueven las piezas

de retén puden cambiarse, de acuerdo con las condiciones
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que se deseen obtener y las condiclones que se presenten

con respecto al procedimiento.
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Los puntos de invencién propia y nueva, que se
presentan a continuacidn para que sean objeto de esta
solicitud de Patente de Invencidn en ispaiia, por VEIHTE
afiog, son los siguientes:

1. Un procedimiento ciclico que sirve para moldear
continuamente recipientes por insuflacidén de aire compri-
mido a partir de un tubo que se elabora continuamente de
un material polimérico bermopléético sintético -que con—
siste en pasar el tubo a través de un calentador y calen—
tar el tubo a su temperatura de orientacidn, y luego
expandir parteso porciones del tubo dentro de unos moldes
aplicando presidén fluida dentro de las partes o porciones
del tubo mientras se encuentran dentro de los moldes, en
el cual cada uno de una pluralidad de moldes se cierra
sucesivamente alrededor del trozo o porcidn del tubo y se
mueve con este trozo del tubo alejandose del calentador,
expendiéndose el trozo del tubc y sometiéndose luego a
reciclo el molde, cerridndose cada uno de los moldes suce—
sivos alrededor del trozo de tubo entre el calentador y
el molde anterior, caracterizado por el hecho de aque la

velocidad del movimiento de cada uno de los moldes al
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alejarse del calentador es mayor gue la velocidad 2 la
cual es hecho pasar el tubo al calentador, de modo que
la parte del tubo en el calentador es estirada, y caracte-
rizado ademés por sujetar el tubo en un punto que se en-

5 cuentra entre el calentador y el molde respeciivo que se
aleja del calentador y en los momentos en que cada uno
de los moldes ha recorrido una distancia predeterminade
con respecto al calentador en el que se estira y orienta
la parte de tubo existente entre el punto de sujecién y

10 el molde, y se retarda la parte situada tras el punto de
sujecidh, de modo que, como el tubo es eldstico, la parte
de tubo situada tras el punto de sujecidén que es estirads
durante el movimiento inicial del molde que se aleja del
calentador, se relaja durante el enganche,

15 28,~ Un procedimiento segin la reivindicacién 18,
caracterizado por la operacién de mover el punto de suje-
cién de vuelta hacia el calentador cuando el molde respec
tivo se mueve alejéndose del calentador.

38,~ UN PROCEDINMIENTO CICLICO QUE SIRVE PARA
20 MOLDEAR CONTINUAMENTE RECIPIENTES POR INSUFLACION DIE
AIRE COMPRIMIDO
Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian
Yy para los fines que se han especificado.
25 Esta Memoris consta de dieciocho hojas escritas

a miguina por una scla cara.

48 Jun, 1974
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