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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE
UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS EN ESPANA,
A FAVOR DE SAINT-GOBAIN-CARNAUD INTERPLASTIC, DE NA-
CIONALIDAD FRANCESA, RESIDENTE EN 71106 CHALON SUR ~
SAONE (FRANCIA) RUE PAUL SABATIER,
s obre:

MDISPOSITIVO PARA CORTAR LA PARESON EN LAS MAQUINAS
DE FABRICACION DE CUERPOS HUECOS POR EXTRUSION-SO-

PLADOY. -
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La invencidén se refiere a un dispositivo para el troceado del
descenso de la pareson, en las maquinas de fabricacién de cuerpos hue

cos por extrusidn-soplado.

En tales miquinas, una extrusora libera de forma continua, en
la mayor parte de los casos, un tubo de materia plastica o "paraison!
(pareson), a temperatura elevada, que es encerrado a continuacidn en
moldes compuestos de dos partes, en los cuales el tubo es soplado para
adaptar sus paredes a las paredes del molde.

En las mhquinas de extrusidn-soplado, denominadas "de pareson
discontinua®, estld previsto un dispositivo de corte de la pareson, =«
que no funciona mas que para cortar ésta en trozos que tengan una al-
tura adecuada al cuerpo hueco a fabricar. En la miquinas de extrusidén~
soplado, denominadas "de pareson continua'", no hay dispositivo de cor~
te de la pareson, siendo encerrada la pareson continua en unos moldes
montados, por ejemplo, sobre un carrusel, gue pasan delante de la ca-
beza de extrusidn, y se cierran alternativamente sobre trozos de pare
son, siendo ésta en general seccionada por el propio molde, cuando se
cierra para el soplado.

Cualquiera que sea el tipo de miquinas, dado que la pareson -
es liberada de forma continua, es necésariog en caso de parada de la
maquina de soplado, en particular como consecuencia de un incidente en
su funcionamiento, eliminar continuamente la pareson gue sale de la =~
cabeza de extrusidn y que no puede ser encerrada y soplada en los mol
des. '

Hasta ahora, esta eliminacién de la pareson durante la parada
de la méquina de soplado, ha sido efectuada manualmente o también auto
maticamente por dispositivos con transportadores que apartan el tubo
de materia plastica todavia caliente, llevandolo después fuera de la
maquina, para dejarlo aglomerar en masas mas o menos importantes, an-

tes de que se termine de enfriar.
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La intervencién de un disposgitive automitico, realmente supri-
me el peligro de las intervenciones manuales (entre las partes mecini-
cas de una miquina de soplado averiada), pero no aporta sin embargo, -
una solucibn completamente satisfactoria, pues la experiencia prueba -
que el tubo de materia plastica muy caliente, aglomerﬁdo en masas del
orden del kilogramo, se enfria tan lentamente en el nficleo, que no se
puede evitar, en ciertas primeras materias, la descomposicén de una par
te de la materia, con los inconvenientes que esto presenta, por el he~
cho de un desprendimiento de gases nocivos, en particular (C1H) y de -
la carbonizacidén de una parte de la materia‘plastica, que hace a ésta
pricticamente irrecuperable.

Segiin la presente invencidn, para evitar estos inconvenientes,
se adiciona a las mAquinas de extrusién-soplado, un dispositivo automi
tico que trocea la pareson extruida en continuo, en fragmentos de muy
pequeiia altura, durante todo el periodo de parada de la maquina; com-
prendiendo dicho dispositivo, al menos un Srgano de corte y medios mo-
tores aptos para poner en movimiento este drgano de corte en el reco -
rrido de la parcson,

Gracias a la invencién, la pareson es entonces cortada en tro-
zos, de una altura del orden del centimetro por ejemplo, que se enfria
muy répidamente y sin alteradon de la materia plastica, la cual puede
entonces, una vez que ha sido vuelta a triturar, ser reciclada a la ex
trusora.

El dispositivo de troceado puede, por ejemplo, comprender dos
laminas cortantes, dispuestas a uno y otro lado de la pareson y anima-
das de un movimiento alternativo de traslacién, hacia el eje de la ca-
beza de extrusidn y en sentido inverso, poniéndose las citadas lAminas
sensiblemente en contacto una con otra al nivel de dicho eje antes de

volver a separarse.

En otra forma ventajosa de realizacidén de la invencidn, el dis
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positivo de troceado de la pareson lleva una (nica lémina cortante,

que se desplaza con un movimiento alternative de traslacibdn, trans-

versalmente al eje de la cabeza de extrusidn, de un lado a otro de -
este eje.

Se puede también utilizar un dispositivo de troceado que lle-
va una lamina cortante que puede girar alrededor de un eje y animada
de un movimiento de rotacidn continuo, o eventualmente alternativo, a
un iado y otro del eje de extrusidn.

En todos los casos, el dispositivo de corte de la pareson, tie
ne un emplazamiento permanente en la mdquina de extrusibén-soplado y -
constituye un conjuqto con la extrusora, o con el bastidor de la méqqg
na de soplado.

La lamina cortante (o las laminas cortantes), cuando esta para
da, se encuentra en una posicién retirada con relacidén al eje de extru
sidén, con el fin de dejar en marcha normal, gque la pareson penetre en
los moldes, siendo desplazada la lamina hacia el ¢gjc de extrusidn, cuan
do por un incidente sea necesaria la eliminacidén de la pareson y su =
troceado en pequefios fragmentos.

Los fragmentos de pareson pueden ventajosamente ser recogidos
en un canalén, que los vierte por ejemplo, en un aparato transportador
dé cinta, o en un.transportador neumdtico, para ser llevados hacia un
triturador, o eventualmente a un recipiente cualquiera de almacenamien
to.

Se describe a continuacidn, haciendo referencia al dibujo ad-

-junto, un ejemplo de realizacidn de un dispositivo de corte de la pa-

reson, segin la invencién.

En este dibujo, se ha representado esquemdticamente en perspec
tiva, el conjunto de un dispositivo de corte de la pareson, montado 50
bre una placa 1, que puede en particular estar fijado a la extrusora,

que ha sido representada en trazos mixtos, de forma muy esquemitica.



10

15

20

30

El dispositivo de corte de la pareson, comprende esencialmente
un motor 2, equipado con un reductor de velocidad variable, con engra-
naje de transmisién en angulo 2a, que mueve, por medio de una transmi-
sién que comprende dos excéntricas unidas por una biela 2b, una biela
2¢ que manda el vaivén de un portaléimina 3y situado béjo la placa 1 ¥y
que lleva la lamina cortante 3a.

La cabeza de extrusidn 5 libera de forma continua la pareson,
que pasa por el orificio % previsto en la placa 1, ¥y delante del cual
se degplaza la lamina Ja cuando el dispositivo de corte de la pareson
estd funcionando.

Por debajo de la placa 1, se encuentra un canalén 7, que lleva
las deslizaderas 7a, que le permiten desplazarse en las guias 7b, entre
una posicién retirada, para dejar pasar la pareson durante el funciona
miento normal de la miquina de soplado, y una posicién adelantada (la
que estd representada en la figura), cuando se trata de recoger los tro
zos de pareson cortados por la lamina 3a.

El paso del canaldén 7, desde su posicién retirada hasta su po-
sicidén adelantada, se lleva a cabo automhticamente, por ejemplo, por me
dio del vétago 6a, de un gato electroneumitico 6, cuando el dispositivo
de corte de la pareson es puesto en movimiento.

Para facilitar el desplazamiento de los trozos de bareson en el
canaldn, estd previsto un dispositivo 8, que produce chorros de aire -
dirigidos hacia el interior del canalén. Estos chorros de aire, tienen
por efecto, no solamente hacer evanzar los fragmentos de pareson por el
canaldn, sino igualmente enfriar el canaldén y los propios fragmentos de
pareson, lo que evita cualquier descomposicidén de la materia plastica.=-

En el otro extremo del canaldn, los fragmentosg de pareson caen
sobre un transgportador 2, que lleva una cinta transportadora 1l. En el
otro extremo del transportador, los fragmentos de pareson caen en un

triturador 10, o en un recipiente cualquiera de almacenamiento.
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El transportador 9, puede llevar ventajosamente un detector
electrbénico que detecta cualquier cuerpo extrafio, en particular meta-
lico, que seria susceptible de ser llevado por el transportador y que
deterioraria las lAminas del triturador o mancharia los desechos de -
materia plastica a reciclar. Este detector electrdnico puede accionar
la puerta 12 que, a la vez, abre un orificio previsto en la pared la~
teral lla del transportador y detiene el paso de los fragmentos, con-
ducidos por el transportador hacia el triturador. Estos fragmentos =
caen entonces al exterior del transportador por la abertura que ha si
do dejada al descubierto por la puerta.

La parada del dispositivo de corte de la pareson, es mandada
automiticamente al coincidir las dos condiciones citadas a continuacién: -

12.- Cuando el drgano portarmoldes {el barrilete por ejemplo)
de la maquina de soplado ha alcanzado su velocidad de régimen.

22.- Cuando la posicién angular del drgano porta-moldes, es ade
cuada con relacién a la cabeza de extrusién, para que el primer frasco
soplado sea correcto, es decir que no introduzca una caida demasiado =-
grande en el encabezamiento.

Esta filtima sincronizacién se obtiene facilmente por el paso de
una pieza met&lica 13, solidaria del érgano porta-moldes, frente a un
detector 14 unido al motor 2 y fijado sobre el bastidor de la maquina,
de forma que sea regulable en posicién.

La detencidn del dispositivo de corte de la pareson interviene
entonces, accionando un intérruptor cuande la lamina cortante ha ;uelu
to a su posicién de reposo {posicidén retirada), y este interruptor pro
duce, al mismo tiempo, el retorno del canaldn de evacuacidén a su posi=-
cibén retirada.

En una maguina de pareson discontinua se puede tratar de afiadir
al dispositivo existente de corte de la pareson, un drgano de troceado

especifico, pero es generalmente posible utilizar las tijeras de corte
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normales, a condicidn de equiparlas con un mando auxiliar conforme a la
invencidn, es decir capaz de moverlas a un ritmo mucho méds clevado que
su cadencia normal de funcionamiento, que corresponde evidentemente al
ritmo de paso de los moldes.
NOTA
En resumen, la presente patente de invencidén se contrae a las
siguientes reivindicaciones :
lié, - "Dispositivo para cortar la pareson en las mAquinas de fabrica-
ci6én de cuerpos huecos por extrusién-soplado", caracterizado por
que estd equipada con un dispositiveo para el troceado del descenso de
la pareson, extruida en continuo durante los periodos de parada debi-
dos a incidencias de funcionamiento, poniendo en movimiento el dispo~
sitivo al brgano de corte en el trayecto de la pareson, a una cadencia
muy superior a aquella a la que pasan los moldes durante los periodos
de funcionamiento normales,
28,~- "Dispositivo para cortar la pareson en las maquinas de fabrica-
cidén de cuerpos huecos por extrusidén-soplado! seglin la reivindi
cacidn l#é, caracterizado porque el movimiento del dispositivo de tro-
ceado del descenso de la pareson es dependiente del dispositivo de so
plado.
38.- "Dispositivo para cortar la pareson en las mAquinas de fabrica-
cién de cuerpos huecos por extrusién-soplado", segin las reivin
dicaciones 14, y 23, caracterizado porque el dispositivo de troceado
del descenso de la pareson esti montado en un lugar fijo sobre el bas
tidor de la miquina, de modo que pueda entrar instantineamente en ac-
cidn tan pronto como esto sea necesario.
4d.~ "Dispositive para cortar la pareson en las maquinas de fabrica~
cidén de cuerpos huecos por extrusidn-soplado", segiin una de las
reivindicaciones li}, a 3i, caracterizado porque el dispositivo de tro

ceado lleva dos laminas cortantes dispuestas a uno y otro lado de la
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pareson y animadas de un movimiento alternativo de traslacidn hacia

el eje de la cabeza de extrusidén y en sentido inverso, poniéndose las

citadas laminas sensiblemente en contacto una con otra al nivel de di’

cho eje antes de volver a separarse.

5&,= MDispositivo para cortar la pareson en las miquinas de fabrica-
cidn de cuerpos huecos por extrusibn-soplado!, segfin una de las

reivindicaciones 1l#. a 34, caracterizado poryue el dispositivo de tro

ceado lleva una finica lamina cortante, que se desplaza con un movimien

to alternativo de traslacidn, transversalmente al eje de la cabeza de

extrusidén, de un lado a otro de este eje.

64.~ "Dispositivo para cortar la pareson en las miquinas de fabrica-

cién de cuerpos huecos por extrusidn-soplado® segiin una de las
reivindicaciones 18, a 33, caracterizado porque el dispositivo de tro-
ceado lleva una lémina cortante que puede girar alrededor de un eje y
animada de un movimiento de rotacidn que intercepta el eje de paso de
la pareson.
72.- "Dispositivo para cortar la pareson en las migquinas de fabrica-
cién de cuerpos huecos por extrusidn-soplado", seglin una de las
reivindicaciones 18. a 62, caracterizado porque la velocidad del dispo -
sitivo de troceado de la pareson es tal que los trozos de pareson tie-
fnen una altura del orden del centimetro.
8a,- M"Dispositivo para cortar la pareson en las miquinas de fabrica-
cién de cuerpos huecos por extrusibén-soplado", segQin una de las

reivindicaciones 18, a 72, caracterizado porque lleva medios, tales -

‘como un canaldn, para la evacuacidn de los fragmentos de pareson cor-

tados por el dispositivo de troceado, siendo dependientes dichos me-
dios de evacuacidn del dispositivoa de troceado, de modo que se coloquen
debajo de la cabesa de extrusidn cuando este dispositivo entra en ac~-
cidén, y se retiren cuando este dispositivo se para.

92,- M"Dispositivo para cortar la pareson en las midquinas de fabricae
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cién de cuerpos huecos por extrusidn-soplado", seglin la reivindicacidn
84, caracterizado porque los citados medios de evacuacién estin rela-
cionados con un dispositivo de ;lmacenamiento o de trituracibn de los
fragmentos de pareson.
104,- "Dispositivo para cortar la pareson en las miquinas de fabrica-
cién de cuerpos huecos por extrusibén-soplado", segdn una de las
reivindicaciones 8a8. & 98, caracterizado porque los citados medios de
evacuacién, llevan medios para detectar y eliminar los cuerpos extra-
fios, especialmente met&licos, mezclados a los fragmentos de pareson y
que avanzan con ellos.
11a,~ "Dispositivo para cortar la pareson en las miquinas de fabrica=-
cibn de cuerpos huecos por extrusibn-goplado", segin una de las
reivindicaciones 82, a 104, caracterigado porque los medios de evacua=-
c¢idén llevan dispositivos que producen chorres de aire, dirigidos hacia
los fragmentos de pareson, encaminados por los citados medios de eva~
cuaciédn,
128,- UDISPOSITIVO PARA CORTAR LA PARESON EN LAS MAQUINAS DE FABRICA-
CION DE CUERPOS HUECOS POR EXTRUSION~-SOPLADO%#, segin queda des-
crito y reivindicado en la precedente memoria y nota reivindicatoria

que consta de 9 piginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.
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