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Eagte invento se refiere a mejoras en la fabri-
cacidén de recipientes de pldstico o similares, segin las
cuales estos recipientes se forman en un molde de sopla-
do & partir de un parisén moldeado por presidn y cerrado
en un extremo, que se ha hecho sobre un macho.

En el método de moldear por soplado articulos
huecos de plédstico & partir de parisones hechos por mol=-
deo & presién, tal como moldeo por inyeceidn o moldeo por
compresidn, el parisdén se moldea en un molde de parisén
alrededor de un macho. El macho puede ser un macho de so-
plado y puede retirarse después, juwmto con el parisén,
del molde del parisén y llevarse a un molde de soplado
mientras el perisén es todavia deformable, y el parisdn
se expande pars adaptarse al molde de soplado aplicando
presién de flufdo, a través del macho de soplado, 2l in-
terior del parisén, conociéndose este procedimiento por
"moldeo de inyeccidén con soplade”,

Alternativamente, el parisén puede separarse
del macho, slmacenarse si as{ se desea, calentarse des-
pués hasta una temperaturs suficiente pars hacerlo defor-
mable y expendirse por presién de flufde a fin de adaptar-
lo al molde de soplado.

El moldeo por inyeccidén con soplade tiene mu~
chas ventajas en comparacién con otros precedimientos pa-
ra 1s produccién de articules huecos de pléstico, tales
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come la elevada exsectitud dimensional del producto, la
flexibilidad del precedimiente en cuanto & la diversi-
dad de materisles ftratades ¥y su capacidad para hacer ar-
ticulos acabados sin necesidad de operaciones subsiguien-
tes y sin demsechos, Presenta también dificultades que se
refieran & la produccién de los parisones, como se descri~
be, por ejemplo, en el artfcule del inventer titulado "He~
rramientas- prra el moldee por inyeccidén con soplado", pu~
blicade en el SFE Journal, volumen 23, N2 7, pdgines 38-
41, Julie de 1967,

Se ha reconocide que la calidad de los articue
los huecos soplados hechos a partlir de parisones moldea-~

- des per presidn depende en gran medida de la exactitud

dimensional del parisén inmediatamente smtes de la opera-~
cién de =moplade y de la distribucién predeterminade de

su temperaturs, Esta exactitud dimensionsl y esta distri-
tucién de la tempersturs son diffciles de comtrolsr, par-
ticularmente cuande los parisones s moldear son largos

en relacidn con sus didmetros, Las dimensiomes y la tem-
perstura del parisén vienen determinadas en smplio grado
per el melde en que se hace y, en partioular, por el ma-
che de soplado. El macho de soplade puede hallarse seme-
tide & un movimiente rdpide & lo large de distancias apre-
ciables dursnte cada oiclo de moldee., Su tamafio no es fre-
cuentomente suficiente pars alojar medios eficaces para
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centrolar =u temperatura y para resistir sin deformarse
la presidn del pldstico durante la inyeccién., La eleccién
de los materiales a partir de los cuales pueden hacerse
los maches de soplade, estd limiteda por la necesided de
resistir la accidn erosive del pldstico durante ciclos
repetidos de moldeo contra sceros de herramientas y simi=
lares que ne tienen suficiente cenductividad calori{fica
para facilitar vn control de la temperatura. Ademds, he
de impedirse que se atasque el orificie parse flufde del
macho de soplado lo que influiris adversamente sobre la
expansidén de los parisones, »

‘ Se ha intentsade en el pasade szlvar estar difi-
cultades prevocadas por los machos de soplade. Asf, 1s
patente morteamericana N2 3.526,687 del solicitente se
dirige a la prevencién del atascamiento del orificio de
soplade, La patente nortegmericama 3,305.892 describe mm
procedimiente para moldear parisones, 2l tiempo que se
estabilizan los machos de soplade & ffn de impedir su de-
formmcidn, Ia patente norteamericans N2 3.339.231 muestra
procedimientos pars controlar la temperatura de leos ma-
ches de soplado.,

De acuerde con el presemte invento, el msche
de soplade se pretege comtra la influencia del pldstico
caliente Que se pome en contacto con 61 a alts presidn
durante la eperacién de moldeo del parisdn, cubriende el
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macho de soplade con un maguito de pldstico preformado,
exactaments ajustade, que es compatible con el pldstico
a partir del cusl se ha de hacer el parisén,Ay que for-
me. una capa demtro del parisém y dentro del artfculo que
se obtiene por soplado a partir de é1. El menguito aisla
el macho de soplade com respecto al calor del pldstico
que, de oirs menera, entraris en comtacto directo con el
nacho de soplado, y protege tambiém el orificio de mopla-
do centra atsscamiento por parte dal pldstice fumdide,

El mache de moplade, redeade per el msnguite, puede so-

-portarse menteniéndole en contacte de presiém con zonas

seleccionadas del molde del parisén. El agujere o aguje-
res as{ producides en las partes inyectadas del parisén
no dan por resultade discomtinuidades en el perisén com-
pueste debide & que estin cerrados por las zZonas corres—
pondientes del manguite, Asi, el hacho de soplado puede
quedar soportade sin dafiar el parisén. El manguite asi
formado censtituye un revestimiente demtre del pariaén
y, después de haberse expandide con el parisén dentro del
melde de soplado, constituye un revestimliento interior
dentro del articule formado por soplado.

Estos articules compuestos tiemen la ventaja
de Que el revestimiento y el restc de las paredes del ar
t{fculo pueden estar compuestos por pldsticos de diferen-
tes caracterfsticas, y son particularmente deseables cusn-~
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do es diffcil satisfacer todos los requisitos y especifi-
caciones por medio de una sola clase de pldstice,

Por ejemplo, el bajo coste, la facilidad de con=-
formscién y la transparencis del poliestireme harian a
este material adecundo para recipientes para muchos pro-
ductos alimenticios; sin embargo, la permeabilidad del
poliestireno limita este use em relacién con preductos
que se estropean por oxidaciém. Em tal case, el menguito
puede hacerse de un materisl que ses sustanclalmente me~

nos permemble al oxigeno gue el poliestireno, tal como,

por ejemplo, poli(eloruro de vinilideme),

Se miestran realizaciones ilustrativas del in-
venﬁo en los dibujes siguientes, en los que:

' Is figura 1 es wn corte lomgitudinel de un man-
guito destinsde & cirowndar un mache de seplade del tipe
adecurde pars producir uns botells soplada;

Ia figura 2 es un corte longitudinel, eon partes
en alzado, de ur molde de parisén, que muestra el macho
de soplade cubierto con el menguite de la figura T3

Lg figure 3 em una viste similer que muestra
el mache de soplado retirade del molde del parisdén y con
el parisén aplicado sobre él; ¥y

La figura 4 es una viste similar que musstra el
macho de soplade en posicidn de soplado dentro de un mole
de de moplade que tiene une cavidad configurada para fore
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nar wmea botells,

Ia figura 5 es una vista diagremdtica del mol-
de de conformecién en el que se forma un manguite;

Ia figura 6 muestra diagramdticemente un sopor-
te pars los menguitos apilados y wn molde de soplado en
relacién con un meche de soplado;

La figura 7 es un alzade parcial que muestrs
ung bande que liava we pluralided de manguitos confor-
mados antes de su corte y apilado.

La figura 7 @ es um corte por la lfnea 7-7a de
la figura 7, que muestra la banda estratificada;y

Ie figura 8 es una vista en corte que muestrs
m recipiente del tipo de entrega, que tieme un revesti-~
miento continuo en la abertura de entregm.

Haciendo referencis a los dibujes en forms mds
detallada, la figura 1 muestra un manguite 1 para el ma-
cho de soplado que se ha de utilizar em la operacidn de
moldeo subsiguiente, cuyo manguito tiene una superficile
interlor que se adapta exactamente a la superficie exte-
rier de ese macho de msoplado, El espesor del mangulto
puede variar: as{, sus paredes laterales 2 pueden ser muy
delgadas, tal como, entre 0,025 mm, y 0,51 mm, mientras
que su fondo 3 puede smer de dos & diez veces mds grueso
que las peredes laterales y tener una forma adaptada pa-
ra proporcionsr alineacidn con el molde del parisdn. ElL

.
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reborde 4 del manguito puede adaptarse a la regién supe-
rier del artficulo hueco que se ha de hacer, Estes mangui-
tos pueden producirse s partir de diversos pldstices, a
un ceste razenable, por métodes bien conocidos en la téc-
nica, tales come, por ejemplo, por termocenformaciénm, re-
cubrimiente com polvo y colada, describiendose estes né-
todes en las pdginas 534, 594 y 602, respectivamente, de
la Modern Plastics Encyclopedia de 1969-1970, publicada
por McGraw=Hill, Tmc.j ¥y por otres métodes bien conocidos
en 1a técmice de fabricar artfoules de pldstice con for-
me y peredes delgedas,

En las figurss 5, 6 ¥ 7 se ilustra un méiode de
formar los manguitos 1, en el que una ldming 20 del mate-
rial -] partir del ousl se ha de haocer el menguito, se co-
loon, despuds de calentarse hasta una temperature & 1la qus
se vuelve deformeble ese material, en yuxtapesicién con
un molde 21 de manguite, aplieﬁndose vacfo en la cavidad
del melde del manguite a través de una comexidn 22 y lle-
véndose la ldmina o la forme deseada por conformacidn en
vacio, es decir, por un precese de embuticidén que produ~
ce intrinsecemente un adelgazamiente de la ldmina, Varios
manguitos asi formades pueden apilarse shora y colecarse
en wn dispesitivo de soporte 23, mostrade en la figura 6,
que puede ponerse en alineacién con un msche de soplads

5 de mm aperato de moldeo por inyeccidén con moplade. La
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formaeidn de los manguitos 1 puede efectuarse de uno en
une o biem de manera continus, siende ambes métodos bien
conocides en la técmica., Si esta formecidén es comtinwa,
el producto de la eperacién de conformacidén puede ecorres-
ponder a la banda conformads 24 mostrada em la figura 7,
en la que las partes 25 que se comfiguran de manera que
correspondan &l molde de conformacidén 21 de la figura 5,
estdn nnidaes por partes de la banda indeformads 26, Come
gltermativa de la coelecacidn de los menguites en un dis-
positivo de soporte 23, como en la figura 6, esta banda
26 puede hacerse avanzar sobre el mache de soplade 5 de
tal manera que wna parte conformsds 25 tras otra se pon-
ga en yuxtaposicién eon el macho de soplade 5. Evidente=
mente, los menguitos formadoes han de eertarse de la ban~
da 26; sin embargo, esto puede hacerse sntes o después
de colocar los mangultes 1 sobre el mache de seplado 5.

Como sltermativa adicional, puede llevarse uma
benda sin deformar a yuxtaposicién con el mache de sopla-
do y utilizarse el prople mache de soplade para fermar
el menguito en la banda.

Si los meanguitos 1 se aplican al macho de so-~
plado desde un dispositive de seporte 23 como el mostra-
do en la figura 6, un procedimiente para hacer que se ad-
hieran firmemente &l mecho de goplade 5 puede consmistir
en lo que sigue:. Después de que estén alineados el dispo~

.
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sitive 23 y el mache de soplade 5, se inserta el macho
de soplade con relativa holgura en el primer manguito
de la pila. Los manguitos dispuestos en el dispesitivo
de goporte no estdn firmemente apilados, y, =i es nece-
sarie, pueden mantenerse ligeramente separados umos de
otros por medio de cherros de gire que actlen entre los -
mengultes, Una vez que se he insertado de este medo el
mache de seplade 5, puede aplicarse vacie a través de ls
ranura de soplade 15 con la que estd equipsde el macho,
& fin de seplar el parisén para darle su forme final, con
le que puede hacerse que el manguite sea oprimide contra
el macho de soplado, de mede que permenecerd entonces uni-
de 2 81, Seguidamente, se retira el mmche de soplado 5,
con el manguito adheride, del dispositive de smoporte 23,
qus puede desplezarse haseia un lade, Naturalmente, el dis-~
pesitivo de soporte 23 puede estar dispueste para llevar
tnicamente un solo manguite 1, el cusl, en ese caso, se
insertaris en el dispositivo de soporte em un pueste de
almacenaje situado al lade del conjunte, & £in de trasla-
darlo al macho de soplado.

la figura 2 muestra un molde de parisén que cons-
ta del mache de soplado 5 que lleva el manguite 1, y de
m molde de parisén 6 y uma herramienmta para conformer
el extreme abierte del artfculo hueco, mostrada come un
anillo de cuelle 7. Un pase 8 cenecta el molde de parisén
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6 con une reserva de pldstice caliente contemida dentre
de un cilindro 9, desde el que puede inyectarse el plés-
tice fundide en el molde de parisdén 6 por medio de un pis-
t6n 10 bajo wma presidén suficiente pars efectuer un lle-
asde rdpide del espacio cemprendido entre el msche de so-
plade 5 y el molde de parisén 6 y del espacio que queda
denfru del anillo de cuelle 7 que commica con el molde
del parisén.

El parisén 11, que es un compueste que centie-
ne el manguite 1 moldeado en el apsrate mqatrado en la fi-
gurs 2, puede extraerse del molde de parisén 6 junte con
el macho de seplado 5 ¥y el anilleo de cuelle 7, como se
muestra en la figura 3, e insertarse en un molde de sopla-
de 12. Un flufdo a presidén obvtenide de uma fuemte no mog-
trada puede ser admitide en el interior del perisdm 11 a
través de pasos de flufde 13 que cemunican son ranuras
de soplade 15, El molde de smoplade 12 tiene wme cavidad
14 que corresponde & 1la forma del artfcule huece que se
ha de hecer, y puede estar constituf{de por dos mitades
que son separables, cuando sea necesarie, para extraer
el articulo acabado que se ha de hacer em ellas,

Los movimientes anteriermente indicados del me-
cho de soplade pueden realizarse, por ejemplo, con 6l &-
parato mostrade en las patentes mortesmericanmas Ne2,298,
716, 3.100.913 y 3.183.552, asi come en la patente nerte-
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smericans N2 3.029.468 del solicitante. En cualquiera de
estes aparatos -se pueden utilizar simultdneamente unoe e

- més machos de soplado que pueden moverse desde ume posi-

cién de trabajo a otra individualmente o per grupes de
varies mechos de soplado,

Aplicande este método, pueden producirse men-
guitos segin la figum 1 por cualquiera de los precedi-
nientos anteriormente mencienades, independientemente
de la operacién de moldeo por inysccién con soplade que
se demscribe en esta memoria. Alternstivamente, los man.
guitos pueden configurarse también en su sitio, cemo, por
ejemple, aplicande apretadamente al mache 5 wn material
en forma de peliculs de pldstico. El material del mangui-
to ha de temer caracteristicas de deformzcién que sean
iguales o superieres a las del material del parisén a
las temperaturas que normelmente se mentienen para expan-
dir el parisém dentro de la cavidad 14 del molde de so~
plado.

Los parisonea compuestes que se han hecho de
la manera anteriormente descrita, pueden almacenarse, si
se desex, antes de que se expandan en ol molde de sopla-
do. En 13l procedimiente, los parisones se producen sebre
un macho que no es un macho de soplade, se retiran de $al
mache para su almacenaje y se vuelven & calentar antes

del soplade, todo come es comecido en la téenica.,

=11l-



15

20

25

421963

El materisl del manguite puede ser capaz de
wmirse al material del parisén a la temperatura normal-
mente utilizeds parsa moldear por inyeccidn el Wltime ma-
terial. Con el fin de facilitar dicha wnidén, la superfi-
cle exterier del manguite 1 que ha de entrar en contacto
con el pldstico inyectade del parisén 11, puede tratarse
por precedimientes que son conocides en la técnica para
favorecer la adherencis de superficies de pldstice, Por
ejemple, si el manguito se ha de hacer de polletileno,
su superficie exterior puede ser tratada con llama; en
¢ros cases, puede hacerse pegajosa por aplicacién de un
disolvente antes de la inyeccidm del parisén. Alternati~
vamente, el manguito puede formarse a partir de un mate-
riel estretificado de tal maners qQue la superficie del.
manguito destinada a entrar en contacto con el pldstice
inyectade sea capaz de wnirse a éste Wltime.

E1l manguite 1 no necesita hacerse de un solo
material. Por ejemplo, las paredes laterales 2 del mangui~-
$0 pueden hacerse de un material que ses diferente del
material del fonde 3 del menguito, el cual puede ir pro-
visto a veces de un refuerzo para soportar mejor el pa-
risén,

Aunque los manguitos se hardn de pldstice en
la mayerfa de les casos, es posible también hacerles to-
tal o parcialmente de otros materiales, tales como, PpPor

12~
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ejenplo, chapa metdlica extensible o eldstomeros,

Cuando se emcuentra en su sitio dentro del mole
de del parisén, la punta del mache de soplado, rodeada
por el fondo 3 del manguitec, puede mantenerse firmemsn-
te contre la pared interier del molde del parisdn, siem-
pre que se desee estabilizar el mache de soplado.

Despuds de que el macho de soplado este en su
sitio, se inyeote pldstico caliente en el molde del pari-
aén a través del orificioc 8 bajo la accidn del pistén 10,
que opera en el cilindre de presién 9. Después de la in-
yeceidn, el pldstice caliente'rodea el manguito 1 & pre-
g#idn, Debido al contacto intime estabdlecide de este modo
entre el pldstico caliente y la superficie descubierts
del manguite, éste se calienta rdpidamente hasta que su
temperatura se aproxima a la del pldstice inyectado. A
ese temperatura se facilite usualmente la adherencia de
los des materiales y, ademds, el materisl del manguito
se calienta en medida suficiente para hacer que el mengui-
to pueda deformarse & la misma velocidad que el plédsti-
eo inyectade. Por consiguiente, el manguito se combina
con el pldstico inyectade para formar el parisén compues-
to 1l.

Una vez colocado sobre el macho de soplado 5,
el manguite 1 puede cubrir los pasos de fluide 13, los
cuales, en comsecuencia, quedan protegides contra la en=

.
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trade del pléstlico inyectade durante el moldeo del pari-
sén. Por tento, se simplifica la construccién del mache
de seplade y se hace mds segure su funcionamiento,

Durante la operacidn de inyeccidén se aisla del
pldstice caliente el mache de seplade 5, preotegiéndelo
centra la friceidm del pldstice que fluye a gran veleoci~
ded y contra la presién ejercida en terme al macho de so-
plade, '

A veces es beneficioso calentar el mangulte an-
tes de su expansidn por seplado, tante desde el interier
como desde el exterior, mediante, per ejemple, el pldsti-
eo'recién'inyectado del parisdén, Eszte puede realizarse
Pécilmente construyende el masche de soplad; de un metal
que sea buen cenductor del caldr, el cual puede ser un
metal relativamente blando, tal cemo aluminie, yo que mo
tiene que resistir el efecto eresive del pldstice duran-
te la inyeccién, y calentande el mache de seplade eléctri-~
camente en vez de por circulacién de flufds, como es ce-
rriente en el moldee por inyeceién con soplade, para com-
pensar el gradiente de temperature que de otro medo serfa
causade por la inyeceidén repetida de pldstice,

Con ebjete de impedir la deformacién del mache
de seplade por el pldstice inyectados y de impedir asf uma
variacién indeseable del espesor de la pared del parisénm,
el macho de soplado 5 puede oprimirse firmemente ocontra

-
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el fonde del molde del parisén, como se muestra en la fi-
gurs 2, Debido al manguito que rodea el mache de soplado,
solo estard de heche en centacto con el molde del parisén
el manguite. Como ne puede pasar pldstico a la zona de di-
cho contacto, se produce en esa zona uns discontinuidad
que corremponde al fonde 3 del manguito. Se puede hacer
que el manguito tenga un espesor en el fendo 3 que corres-
ponde al espesor desendo del articule hueco acabade en
ese lugar. En la regidn inmediatamente adyacente a la zo-
ne de contacte entre el manguito y el melde del pariadén,
el manguiteo queda firmemente sujeto o unide por fusién

a2l parisén, evitdndese asi una aberturs em la pared del
parisén compuesto.

Después de formar el parisén por inyeecién y
de wnir el menguito al pldstice inyectade, se retira el
mache de soplade 5 del molde del parisén junto con el
anille de cuello 7 y con el parisén 1l dispueste sabre
él, ecome se muestra en la figura 3, Seguldamente, se in-
gserte en el molde de soplade 12 mostrade em la figura 4,

Con miras a colocar exactamente el macho de so-
plade 5 en el molde de soplade 12, el mache de soplade
puede oprimirse contre el fonde del melde de soplade,
con el fonde del parisén compuesto o el fonde 3 del man-
guite entre ellos, segin el caso., Asi, el macho de so-

plado se mantiene en alineacidén en el molde de seplade

15~
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del mismo modo que lo estaba en el molde del parisdn. Co-
mo operacién siguniente, se admite fluido a presién, usual-
mente aire comprimido, en el parisén compuesto a través
del paso de fluido 13 y la ranurs de soplade 15, y el pa-
risén se expandé dentro del molde de soplado 12 pars to-
mar la forma de la cavidad 14 del molde de soplado, co-
mo se indice con lineas de trazos en ls figura 4. Se man-
tiene la presién del flufdo hasta que el artfculo sopla-
do se enfrfa suficientemente en contacto con las paredes
del molde de soplado 12 para ser exbtraido de é1.

Una importante ventaja de incorporar un mangui-
to 1 en el interior de wn parisén y de formar wun articu-
lo compuesto a partir de é1 radica en comunicar propieda-
des al articulo acabado 10 que el pldstico solo no posee,
Por ejemplo, el poli(cloruro de vinilideno), los polime-
ros de scrilonitrilo y algunos otros pldsticos proporcio-
nen excelentes propledades de barrera contra el oxigeno,
pero solo con wn gasto apreciable; por otra parte, el po~
liestireno es relativamente barato y tiene propiedades
mecénicas deseables, pero, al mismo tiempo, es muy permea-
ble al ox{geno. Con el fin de producir recipientes compa-
rativamente baratos que tengen buene resistencia a la pe-
netracién del oxigeno, puede emplearse um delgado mangui-
to de pléstico.barato, que sea impermeable, en wnidn de
poliestireno, que ha de constituir la mayor parte del ar-



10

20

as

£21963

ticulo acabado.

Ciertos pldsticos, por ejemplo, el poli(cloru-
ro de vinilideno), son dificiles de manejar en algunas
de las operaciones descritas debido & su tendencia a aplas-
tarse o a pegarse., Con el fin de facilitar el manejo de
tales materiales, los menguitos mismos pueden hacerse co-
mo compuestos de pelicula estratificeda en la que este
material dificil de manejar estd soportado por o entre
otro pldstico que se maneje fdcilmente o que protege con-
tra el aplastemiento, segin el caso.

Otra importante razén para el uso de manguitos
estratificados estriba en proporcionar combinaciones adi-
clonales de propledades, tales como resistencia a los di-
solventes, resistencia a la transmisién de gases y capa-
cidad parz adherirse al pldatico moldeado en tormo al men-
guito. Esta combinacidén se puede obitener, por ejemplo,
haciendo el manguito & partir de una pelficula estratifi-

" cada compuesta de capas de polietileno, poli(cloruro de

vinilo), poli(cloruro de vinilideno)y poliestireno, y ro-
deando el menguito con poliestireno durante la inyeccién
del parisén, Muchos de los pldsticos que tienen buenas

propledades de barrera contra los gases o de resistencia
a los disolventes son demasiado costosos para la produc-
cidn de recipientes comerciales con paredes rigidas, ta-

les como, por ejemplo, polimercs de acetal, resinas ionc=-
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méricas, copolimeros polialcméricos, policarbonatos, po-
lipropileno, poli (cloruro de vinilideno), polimeros de
acrilonitrilo y metacrilonitrilo, nylon y otros, mientras
que otros pldsticos, tales como el poliestireno y el po-
lietileno, son bvaratos, pero no tienen propiedades sufi-
cientes de barrera o de resistencia & los disolventes.

En muchos casos, el material que tiene las propiedades
deseadas para una finalidad dada puede no ser directamen-
te compatible con sl material a partir del cual se ha de
hecer la mayor perte del recipiente, y, por tanto, requie-
re otra capa entre 81 y el grueso del recipiente, cuya
capa sea compatible con ambhos,

. Se ve as{ que los manguitos pueden @iseilarse
como estratificados o estructuras de miltiples capas pa-
re satisfacer wna mltiplicidad de requisitos determina-
dos por el procedimiento de fabricacién del articulo acae-
bado o por el propio articulo acabvado.

Ta figura 7a muestra, como ejemplo de una peli-
cula estratificada a partir de la cual puede hacerse un
manguito de miltiples capas, un corte transversal compues-
to0 de las capes a, b, ¢, cada una de las cuales puede es-
tar hecha de materiales diferentes con propiedades distin--
tas y a pertir de las cuales ge pueden formar manguitos
que, por sjemplo, se menejan fdcilmente y Que tienen la

combinacidén de propledades predeterminada deseada.

-18-
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Naturalmente, pucde emplearse cuslquier nimero
requerido de camas de acuerdso con el resultado deseado,
es decir, no solo lag tres capas mostradas en la figura
T8.

Siempre que se haya de confiar en el material
del menguito para proporcienar una barrera contra la trans-
misién de gases o la sclubilidad dentro del recipiente
acabado, es impoftante saber si el material en que se de~-
posita este confianza estd realmente presente en toda la
zona que se ha de proteger. Con el fin de inspeccionar
el articulo acabado de acuerde con este requisito, el man.
guito puede hacerse de wn material que tome wn color di-
ferente del material inyectado en torno al manguito, pa-
re lo que este Ultimo se hace también transparente o trasns-
lucido. De esta maners, se puede descubrir fdcilmente por
inspecceién éptica del articulo acabado cuslquier discon-
tinuidad en el material del menguito protector.

Altemativamente, puede hacerse que los dos ma-
teriales difieran en cuanteo & sug propiedades de transmi-
sién de wa radiascién, tal como, por ejemplo, radiacién
wltravioleta, y la inspeccidn correspondiente puede efec-
tuarse con medios conocidos para detectar la intensidad
de la radiacidén respectiva.

Los manguitos puedsn inspeccionarse con medios

convencionales antes de la operacidén de moldeo mostrads

]G
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en la figuras 2.
Es posible también producir articulos acabados

con un agpecto deseable disponiendo diferentes colores y
grados de transparencia en el manguito y en el materisl

‘que se inyecta en torno a 61.

Usuwalmente, el recipiente gque se ha de hacer
recibe una capa continua por toda sus superficie interior.
Sin embargo, glgunas partes del recipiente deberdn quedar
ocasionalmente sin une capa de ésta naturaleza. En tales
cagos, el manguito se bhace con la correspondiente superfi-
cie de la pared suprimida.

' En otros casos, se desea ‘tener la capa interior
gubriendo zonas en las que hay una sbertura en el recipien-
te, por ejemplo, una abertura de entrega, a fin de monte-
ner el contenido herméticamente encerrado hasta que se
utilice por primera vez el recipiente, +al como, por ejem-
plo, bajo un cierre de un recipiente para polve: con wna
parte superior agujereada,

Estos recipientes pueden hacerse como se indi-
ca en la figura 8 aplicando un manguito sobre la totali-
dad del macho, inyectando el pldstico tnicamente sobre
partes seleccionadas del macho y soplando despuds el pa-
risén compuesto hasta la configuracién deseada pars pro-
ducir el artficulo acabado 17, que tiene tma discontinui-
ded 18 cubierta con la pelfcula 19,



10

.15

20

27,12.73

£21963

Epta solicitud que corresponde a las presente-
das en los Estados Unidos de Américe el 14 de Septiembre
de 1970, bajo el nimero 71.734 y 21 de Diciembre de 1970,
bajo el mimero 100,050, se acoge & los beneficios del ar-
ticulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

- REIVINDICACIONES -

Lios puntos de invencidén propie y nueve que se
presentan mare que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Egpefia, por VEINTE afios, son los que
pe recogen en las reivindicaciones siguientes:

_l2,- Un aparato para hacer artfculos compuestos
de pldstico en un gistema (ie moldeo por inyeccidén con so-
flado que comprende un molde de parisén, un molde de So-
plado y un macho de soplado sobre el que se ha de formar
el parisén, caracterizado por un puesto de almacenaje de '
menguitos destinado a contener una pluralidad de mangui-
tos y.un puesto de posicionamiento de manguitos, medlos
que sitdan dicho macho de sol')la.do en dicho puesto de po--
sicionamiento de manguitos, medios que {ransfieren un man

guito desde dicho puesto de almacenaje & dicho puesto de
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posiclonamiento, y medios que sitdan dicho manguito sobre
dicho macho de soplado en dicho puesto de posicionamiento,
medios que colocan el macho de soplado con dicho manguito
aplicado sobre €1 en dicho molde de parisén, medios que
inyectan un pldstico en dicho molde de perisén en Horno

e dich6 manguito pare formar un parisén compuesto, y me-
dios que sitdan dicho macho de gsoplado con dicho parisén
compuesto dispuestos sobre 41 en dicho molde de moplado
para efectuar el soplado.

28,- Un aperato segin la reivindicacién 12, ca~
racterizedo, ademds, por medios de soporte para dicho man-
guito en dicho puesto de posicionamiento, y medios que po-
nen dichos medios de soporte y dicho macho de soplado en
aiineacidn con dicho dltimo puesto para transferir el mane

-guito a dicho macho de soplado,

32,- Un aparato segin la reivindicacidn 12, ca-
racterizado, ademds, por medios para situar selectivemen-
te dicho molde de soplado y dichos medios de posiciona~
niento en alineacién con dicho macho de sopledo.

48,~ Un aparato para hacer articulos compuestos
de pldstico,

Tel y como se ha descrito en la Memoria que an-
‘tecede, representado en los dibujos que se acompafian y

con los fines que se hen especificedo,
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Esta Memoria consta de veintitres hojas es-

critas a miguina por una sola cara.

A
Madrid,

e
N it
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