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El invento se refiere a un procedimiento para la fa~
bricacién de articulos huecos, en particular botellas resisten
tes a la presidn adecusdas para bebidas carbonatadas, en el
cual se fabricen piezas preformadas huecas inyectando materia

termopléstice a través de una bogquilla de inyeccidn en un mol

- de prel;minar dotado de un nicleo constituido por un mandril,

creando.un verfil de temperatura en la pieza preformada y mol-
deando éréoptinuacién la pieza preformada vor inyeccidn de ai-
re para dayie su forma fingl,

,Las piezés preformadas, en particular las que estén
hechas de ﬁaﬁeria,termopléstica tal como el cloruro de polivi
nilo se fratan édeﬁés e varias maneras para oblener los pro-
ductos'finéles.'Léé piezas preformadas pueden ser producidas
séparadamente del tratamiento ulterior o el tratamiento ulte-
rior puede ser reaiizado casi inmediatamense después de la fa
bricacién:&e las piezas preformadas, es decir solamente con
interposicién de lés fases previas necesarias para preparar la
pleza preformada para la operaciénrde noldac por inyeccidn de
aire, Bsts Witimo método se lleva arcabo gzneralmente en una
sola méquine diseheda adecuadamente en la cucl un molde preli
minar prqw;sto de uns boquilla de inyacéién ruede conectarse
8 un aparuto de moideo p0r inyeceidn de tizo convencional, in
troduciénQOSQ un ﬁaniril en el molde preliminar rara dar a la
pleza pféformada Kﬁa forma hueca. Después de febricer la pie-
'za preform:zda, éetz o3 llevada a uno o varios puestos de tra-
bajo intnf;edios.del aparatc donde se realizan unas fases pre
paratorias 2re dér é la vieza preformeda la temperatura necg
saria parc ia fase de moldeo por inyeccidn de aire.

in cief%q nimero de factores talss como la tempera-

tura de le materia a2 ser inyec*ada en el ~olde prelininar y
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las condiciones ambientes glrededor de la miquina en la plan
ta de fdbficaci5n, conducen a la bbténéién de un perfil de
temp ““r“ra detoxmlnado en la pleza nre*ormada anteu de rea-
lizar Wé oper301on de moldeo por 1nyecc;on de aire. Sin em—
bargo,'en ia pfoduccién en serié, este vexfil de temperatura
puede »er obgnto de grandes var1ac1ones que dan lugar a re-
chazos,@urante e; proceso de fabrlca01ou. Como resultado del
moldeo bof 1nyecclon de la pieza preformade y de las fases
prepara orias ul sriores, la temperatura de la pieza prefor-
mada no es idéntica en todas las partes., Esta configuracidn
de temperatura sé liama agui perfil de temperatura. De acuer
do con larformé y el tamafio de la pieza preformada y del ar~
ticulc mbideadb”por inyeccidn de aire que ha de ser obtenido,!
se entlcnde gue S2 necesitan determlnsd s temperaturas Spti-
mas en Las d“ferenues partes de la pleza ‘preformada antes de
su soplaao. Cuanao las tenmeraturas presentan en tcdas las
partesrﬁé 1z pieze preformada los vales optwmos, la pieza pre
formada Dreoen““.,l perfil de temperath“a éptimo.

Un objefo del invento consiste én. proporcionar un
procedixlento en el cual se obtlene en iag plezas preforma-
das suces;vaSVqu?Jldau»en serie, un pe?fll de temperatura
Sdptimo. T

Dé:aouério con el invento, Se proporciona un proce-
dlmlpnto para la Labrlca01on de arﬁlculo“ huecos de materia
tnrmOplaotlca GCuo ﬂon31ste en nreparar una pieza preformada
hueca mad *ante % .dieo por 1ny0001on aerﬂa_materla en la ga-

ma de tcmn@ratwma termoplistica, enfrla" la pieza preformada

hasta l

o
Ty

'ama dr hemperaturs uermoelastlca, introdueir la-

l")»

pleza preformads sn un molde Intermedic. dilatar parcidmente

la pisz: preformada por medi: de wna presidn interns ponién~
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dola e: contacto con las paredes del moldé intermedio, pro=-
ducir l:calmente Giferentes intercambios térmicos entre las
paredes del molde y la pieza preformeda dilatadea para obte-
ner el pérfil de temperatura dptimo en ia pieza preformada,
y a'continuacién moldear por soplado la pieza preformada con
este perfil de temperatura dédndole la forma final en un mol—
de de;ébplado y enfriando el articulo baré_que,se endurezca.

:Q;‘ El procedimiento de acuerdo con el invento permite
obtenor un perfil de temperatura mis prox1mo al perfil de
temperatura bptimo de manera consistente en las sucesivas
piezas preformadas. En primer lugar, no se deja que la pie-
za preformada se enfrie hastz la temperatura ambiente des-
pués de que ha sido fabricada ¥y antes de gque su temperatura
sea ajustada a la temperatura de soplado. Esto peririte obte
ner qué el estado de la pieza preformada al llegar al molde
inﬁefmedib sea mds uniforme gue én el caso de ser recalenta
de a le temperatura termoelédstica a partir de la te.peratura
ambiente. En ségundo lugar, el reglaje del perfil de tempe-—
ratura ée realize dentro de 1os limites del molde intermedio,
cuya temperatura puede ser regulada con mucha precisién v el
tiempo Zurunte el cual la pieza preformada permanece en este
molde puede controlarse con exactitud. En tercer lugar, ya
Que la pieza preformada estd mantenida sn el interior del
molde intermedio durante las fases de reglaje de la’ tempera
tura, la influencia de las variaéiones\de la temperatura am
biente sobre el pesfil de temperatura do la zieza zreforaa—
d2 se reduce ai ainimo,

Adpﬂao, y2 que la Dle?a oreformada se dilata ba-

JO preglén Da“° que entre en contacto _con las paredes inter

nes del molde 1nrermedlo, se obtiene un buen contacto unifor
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me enﬁré la pieza preformada y las paredes de intercambio tér
mico dei moldes Igualmente, el hecho de que la pieza preformg
da sea dilatada reduce el espesor de la pared de la pieza prg
formada. Bl grado de dilatacidn no es suficlente para condu-
cir a un adelgazamiento indebido de la pieza preformadé que
podria dar lugar a estallidos o fechazos durante lé fase de
moldeolpor soplado, pero la reduccién del espesor de la pared
que se produce, facilita un reglaje de temperatura més répido'
de la pieza préformada a través del espesor de la materia. No
solamente se acbrta el tiempo neéesario para ajustar la tempe
ratura al perfil de temperatura deseado, sino que la diferen-
cla de témperatura.entre la pleza preformada y el molde puede.
ser inférior a.la due se obfiene cuando la pieza preformada
no se dilata, a_pesar de que se obftenga el mismo grado general
de intercambio térmico. De este modo seire&uce 2l minimo el pg
ligro de un calentamiento pﬁceolVO o de un enfriamiento excesl
vo de determlnadas partes de la pleza preformada, en particu—
lar la pared externa de la pleza nrcformada en contacto con el
molde.

 Cuando se introduce la pieza preformada en el molde
intermedioc, las temperaturas en los diferentes puntos de la
pleza preformade estén incluidas en la gama de temperatura ter

moeldstica, pero de acuerdo con el perfil Sptimo que ha de ser

obtenido, puede ser necesario calentar deterninadas zonas y en

friar otras zonas. De la misma manera, puede Ser necesario gque

en algunas varles de la pieza preformadz el grado de transfe-
. ’ . ’ e N

rencia Hérmioco sea mas elevado que en otras partes, lo que ng

cesita.temperaturas diferentes de las paredes del molde inter

medio er diferentes partes del molde.

Para la fabricacidn en gran serie, es conveniente
b .
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que la diracidn del ciclo del p.oceso, curante el tlempo ne-
cesaric nera fabricar un solo ar%iculo, =28 10 mMAS corto PO~
sible, licluso en un procedimisntc Jue v.>..1za varios puestos,
puede verse que la duracidn dei ciclo depaade del ﬁiempo_més
largo necesario en cualquier puesto pars -z realizacidn de es
ta fase'particular Zel proceso,

.

De acuerde con otro aspscto

~

aél invento, &1 perfil
de tempéfatura de la pisza preformada turie Ser ajustado en
méds de una fase mediante la dilatacibn pereial de la vieza
preformada poniéndola suCesiQamehie en coxtacto con ias parg
des de los varios moldes intermedios.

Ya que el tiempo necesario parz regular la tempera-
tura de 1z pieza-preformad& es igual generalumente a varias ve
ces el tiempo necesario para realizar la_inyeccién de la ple-
za preformada, 0 el Tiempo necesario pars realizar el moldeo
por soplado y enfriar la pieza para enduracer el articulo ter

minado, la regulacidn de ls temperatura dz la pieza nreforma-

- da en un cierto mimero de fases sucasivas perwite reducir al

minimo 1y duracidn del ciclo.

Es posible que cada unc de los woldes intermedios
tengan diferentes capacidades de in%ercambio térmico. Por ejem
plo, es posible que la diferenciaide temgeratura entre la pile

za preformada y el molde sea elevada en el primer molde inter

edioy De este modo, la temperatura de la zona de pared de la

vieza preformada alejada de-ia osared del uolde interiedio, es
Gecir la pared interna de la pizza2 preformada, cuyo reglaje de
temperature ha de ser realizade a través del espesor de la pie

za preformada, y

e
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por Lanto =2xige un $_empo mds largo que

la pared ie iz pi
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en contacio con el mrlde, pue-

de ser reguiada rapidamentie. B %2 elevadz diferencia de tempe-
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ratura puederhacer que la pared de la pieZarpreformadé gn con-
tacto cor la pared del molde, se caliente o se enfrie demasia~
dé,pero este fendmeno puede ser corregido:en las ulteriores fa
ses de regiaje de temperatura realizadas en los moldes interme
dios sigulentes. Estd claro que para obltener la temperatura 6p
tima a través de todo el espesor de la materia en el tlempo més
corto posible es conveniente ajustar inicialmente la temperatu
ra de la ?érte'de la pieza preformada mids alejada de la pared
del molde y hacer gue las fasez de reglaje de temperatura ultg
riores tengan un efecto reducidoo aulo sobre la temperatura de
la pared interna de la pileza preformada.

,Lardilatapién de la pieza preformada puede ser més im
portante en cada fase de reglaje de températura sucesiva. De
este modo;'es posibie hacer que la piezé vreformada se aproxi-
me paso a paso a la forma y al tamafio finales del articulo hus
co terminado. Asi, no solamente se ajusia el perfil de fempe-
ratura dgila pieza preformada, éino también la forma de la mis
ma durant: cada fase de reglaje de;%éméefatara. Durante la pri

mera fase w2 regléje de temperatura, el serfil de temperatura

de la pieze preformada desvia en un grado -relativamente impor-~

tante del perfil de temperature éptimo,'pfro ya que el grado
de dilatacidn de la plesza preformada es peduelio, no se produ-

ce ningin sobreestiramiento particular. (raando el perfil de

do de estirado puede ser aumentado sin dgépérfecfos en la pie
za prefornada. Durente los breves momentcs que separan las fa
ses de re;laje de temperatura individualés,rpuedé aliviarse
la presié:n interna en la pieza preformada. permitiendo asi que
la pieza preformada tome la forma gque teais originelmente en

el moments de ser inyectada.
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':? El invento se describird ahora de manera mis parti-:
cular con peferencia a los dibujos esquemdticos adjuntos en
los ouélgsﬁ.a

| La figura 1 es wna vista en alzado y en seceidn que
repreéenta esquendticamente .un ejemplo de un aparato para lle
var a la practica el invento. ,

La figura 2 es una vista eg‘a}zado lateral de una
variéﬁfe de realizacidn del aparaté.

La figura 3 es una vistéren alzado y en seccidn lon
gitudinal'de ﬁn molde intermedio.

La figura 4 es una vista eh'alzado ¥y en seceidn lon -
gitudinal de una variante de molde intermedio, y

La figura 5 es un-diagrama que ilustra el método
de acuerdo con el invento.

7 . Haciendo ahora referencia a la figura 1 se represen
ta en-ésta un soporte 1 del tipo de torreta que lleva cuatro
mandrilés 2, 3, 4 ¥ 5 que se extienden radialmente a partir
del scporte. El soporte estd adaptado para desplazarse en la
direcoldn de la flecha A, '

Como se representa en la figu£a1, el mandril 2 estd
situado en un puesto de moldeo por inyeceidn, estando el man
dril 2 rodeado por un molde de inyeccidn & que se representa
acoplado con la Boquilla de un dispositivo de moldeo por: in-
yeccidn 7 dotado de una rosca de alimentacidn 8 que introduce
a presién la materia pldstice en el molde de inyeccién.

| Bl mandril 3 se representa en un primer puesto de
reglaje de temperatura donde el mandril estd contenido en un
primer molde intermedio 9 mientras que el mandril 4 estd re-

presentado en un Segundo puesto de reglaje de temperatura don

de estd contenido en un segundo molde intermedio 10. Las di_
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mensiones internas de cada uno de los moldes intermos 9 y 10
son superiores al tamailo de la pileza preformada y el gegundo
molde intermedio tiene mayores dimensiones que el primerc, pe
ro pus dimensiones no son tan importantes como las del molde
de soplado. Se proporcionan unos medios no representados, pa-
ra calentar o enfriér los mandriles de manera bien conocida
en esta técnica, y para mantener las temperaturas deseadas en

las paredes del molde intermedio.

£l mandril 5 estd situado en un puesto de moldeo por

inyeccidn de aire donde estd contenido en un molde de soplado

11 que tiene una forma interna que corresponde a la forma de-

seada del articulo acabado.

Durante el funcionamiento de la mdquina, el soporte
de mandriles se desplaza paso a paso para situar cada mandril
sucesivamente en cada uno de los-puestos des modo que después
de realizar el moldeo por inyecciéh de una pleza preformada en
el molde de inyecciémn 6, la pleza preformada es llevada a ca-
da uno de los moldes intermedios éntes de ser finalmente mol—~
deada por soplado en el molde de soplado. Se observard que
cada uno de los moldes 6, 9, 10 y 11 estdn constituidos por
dos mitades ¥ pqeden ser ablertos para qﬁe los mandriles pue-
dan desplazarse conjuntaments con el sopqrte.

Bn cada uno de los moldes ihtermedios y en el molde
de soplado, el aire puede ser introducido 2 traves de los con
ductos 12 en el soporte y a través de los mandriles pare dila
tar las piezas preformadas, estando el péso del aire a fravés
de estos conductos, controladc por un mecanismo de vélvula
adecuado.

Despuéds del moldeo por inyeccidn de la pieza pre-

formads, aue se realiza en la gama de temperatura termoplds—
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tica de la materia, la pieza preformada empieza a enfriarse. Cuaé
do sw superficie externa estd suficientemente fria, se retira la:
pieza preformada dei molde de inyeccidén y se lleva al primer mol
de intermedio. El perfil de temperatura de la pleza preformada
en esta etapa es distinto del perfil éptimo necesario para el
moldeo por soplado, pero sin embargo la pieza preformada puede
ser parciélmente dixtada sin dificultades de modo que entre en
contacto con las paredes internas del molde intermedio. Las tem
peraturas de las paredes en los diferentes puntos del molde in-
termedio se mantienen para que el perfil de temperatura de la
pieza preformade sea lo més préximo posible al perfil éptimo,
necesifando en las zonas mis gruesas de la pieza preformada el
mayor grado de intercambio térmico en razdn de la mayor canti-
dad de calor contenida en ellas con relacién a las zonas mis
fines. Despuds de suprimir en primer lugar la presién del aire
en la pieza preformada, dsta es transferida al segundo molde
intermedio. En,eéte puesto, el perfil de temperatura se acerca
méds al perfil dptimo y la pieza preformada puede ser dilatada
con seguridad con presidn de aire en un méyor grado sin riesgo
de deteriorar la pieza preformada. Por tanto, la pieza prefor-
mada se dilata nuevamente para que entre en contacto con las
paredes internas del segundo molde intermedio. Las paredes del
segundo molde intermedio se mantienen a la temperatura deseada
v se elige ahora para obtener en la pieéa preformada el perfil

de temperatura dptimo. Ya que el perfil de temperatura ha sido

.ya parcialmente ajustado er el primer molde intermedio, el gra

do de intercambio térmico necesario en este segundo puesto de
reglaje puede ser inferior al que se necesita en el primer
puesto. Por tanto, las diferencias de temperatura entre las

paredes del molde y el perfil de temperztura dptimo verdadera-
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mente necesafio en lé pleza preformadé péra'su moldeo por inyec-
cidn de aire pueden ser pequehas de modo qua cualquier variacidn
que se produzea mlentrao las diferentes plmza preformadas estdn
contpnldas en el molde 1ntermedlo, tienen una 1nf1uencla pequefia
0 nula sob*cn el nerfll de temperatura real de las piezas prefor
madas sucesivas mlen+ras se moldean por 1nrecc10n de aire, Por
consiguiente,,el exito de la operzcidn del moldeo por sopledo
depende én'menor grado de la obtencidn de ciclos de duracidn de
terminada ¢on'rigidez. Ademds, las mismas-éemperaturas pueden
ser obtehidas a través de todo el espesor “e la materia en cual
quisr punto dado de iz pieza preformada. La diletscidr de las
plezas preformadas en los moldes intermedins ayuda sustencial-
mente a cénseguir el perfil éptimq en razéﬁ de la mayor Ssuper-—
ficie de 1k Dieza preformada que estd en contacto con las pare-
des del molde intermedio, e igualmente a counsegulir la misma tem
peratura an todo 2l espesor de la materla an cuvalquier punto en
razén de la reduccidn del espesor de la pared al ser dilstada la
pieza preformada. 7

i contimeecién, le pieka preformads es transferida al
molde de soplazdo donde se somete a una‘inyeccién de aire para
que tome Su forma final y donde 8e enfrié'n'fa que se endurez-
ca antes de ser retirada del molde de sopl: dd. 7

La Ilgura 5 representa unurcuTV“ tlplca tlemno/%emne
ratura del nétodo del invento para,produci? articulos huecos
con clorure de polivinilo. La gema de tempErétura termoeldstica
se represenﬁé én L v =2ncina de ella se encﬁéntré lz gema termo
pléstica iﬁdicaﬁa por la flecha P, Ta pies- treformads se mol-
dea por iﬁyedcién en el tiempo ty on la geie de temperatura
termopldstica después de lo cual empieza irrediatamente a en~

friarse. En el tiemp¢ vq, la pleza preformada se introduce en
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el molde intermedio de reglaje de temperatura y en este momen-
t0 algunas partes de la pieza preformada tienen una temperatura
superior a la temperatura Sptima mientras que otras partes tie-

nen una teﬁperatura inferior a la temperatura éptima necesaria
en estas partes de la pieze preformada para su moldeo por so-
plado. Por tanto, en el perio de reglaje de temperatura inclui
do entre el tiempo %4 ¥ el tiempo t2, la temperatura de algunas
partes de la pieza preforﬁada se eleva mientras que la tempera-—
tura de otras partes disminuye. La zona sombreada de la figura
5 represents las variaciones de tempe”atu“a de la pieza prefor
mada que se awuctan durante el tiempo t, a tz para conseguir

el perfll.deseado.

Hacilendo referencia a la figura 2, se representa en

" ella una variante de realizacidn de un aparato para llevar a

la préctica el infento. El aparato incluy= una bancada 13 que
tiene sus?ahcialmente la forma de una U segin se ve en la fi-
guraVZ ¥y que llevé unas gulas fijas 14 en suspartecderecha e
izquierda. Cada una de las guias 14 soportan un elemento nd-
vil 15 que puede desplazarse hacia adelante y hada atrds en
las guias en la direccidn a la flecha B por medio de un cilin
dro hidréulico 15z alimentado por una tuberia hidrdulica 15b.
Montadas en los elementos méviles se hallan unas placas de 50—
porte de molde 16 que llevan cada una por 1o menos un molde de
inyececidn 17, un molde intermedio 18 .y un molde de soplado (no
representado). Con cada molde de inyeccidn 17 estd asociado un
dispositivo de inyeccidn 19 constituido por uvna unidad conven—-
cional de plestificacidn y de inyeccidn provista de un embudo
de alimentacidn 20. |

En la rarte hueca de la bancada en forma de U entre

las guies 14, una rueda de mandriles gire%oria 21 estd montada
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de modo que pueda girar alrededor de su eje 22. La rueda de
mendriles 21 soporta un dierto ndmero de mandriles 23 que se
extienden paralelamente al eje de rotacidén 22 de la rueda.

Segin se representa en la figura 2, los mandriles 23
no estén contenidds,en los moldes montades en la placa de so-
porte 16 en la pOSicién en larcuél la.rueda de mandriles pue-
de girar para situar los mandriles en su posicidn para la si-
guiente fase de un ciclo de funcionamiento. Los mandriles se
desplazan paso z paso a lo largo del cireculo arrastrados por
un motor 21z que tisne un &rbol de acclonamiento acoplado con
la periferia dentada 21§ de la rueda de mandriles 21.

Se han tomado medidas para introducir un medio que
sirve para regular las temperaturas de los mendriles 23, in-
troducidrioss este medio por medio de una tuberia flexible 24
en un eleméntorfijo 25 de un distribuidor, teniendo el distri -
huidor un segundo_elemento.26 que estd montado de manera que
gire con la rueds de mandriles. El medio pasa desde el segﬁg
do elemenio 26 del distribuidor a través de una tuberie fle-
xible 27 2 cada uno de loé mandriles.

Un medio de regulacidén de temperatura de los moldes
intermedios se introduce por medio de una tuberia flexible 28
en la parte posterior de la placa de soporte de moldesy a tra-
vés de unos conductos formados en la placz hasta los moldes in-
termedios.

Igualmente se han tomado medidas idénticas*para la-
circuleeidn de retorno de los medios de regulacidn de tempera
tura.

Una tuberia flexible suplementaria 29 estd conectada

con la parte posterior de la placa de soporte de moldespara trang

vortar el zire hasta los mandriles 23 con el objeto de dilatar
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las piezag preformadas sitvades en los moldes intermedios y en

los moldes de soplado. Una tuberia flexible 29 estd conectada

con las boquillas 30 montadas en el soporte de moldes y se aco-
pla con las vdlvulas 31 cuando los moldes se sitidan en su posi-
cién alrededor de los mandriles. A partir de lass vdlvulas 31,

el aire afraviesa otras tuberias flexibles 32, o conductos for

" mados en la rueda de mandriles para llegar hasta los mandriles.

‘Coo se ha indicado mds. arriba, por 1o menos un molde
de inyeccidn, un molde intermedio y un molde de soplado estéﬁ
montadds en -los soﬁortes de moldes.De acuerdo con el tamafio, la
forma y la 'materia de los articulos que han de ser fabricados,
otros moldes pueden montarse én el soporte bien para forﬁa? otros
puestos de regulacién de temperztura o para realizar la fabrica-
cién de még de un erticulo simultdneamente en cada lado de la
rveda de mandriles, o para ambas cosas. Se observard que el mi-
mero de moldeé,/mandriles, puestos de moldeo por inyeccién y
puestos de moldeo por soplado,conjuntamente con el desplazamien
to paso a paso de la rueda de mendriles, pueden variarse de
actierdo cbn las necesidades .de los articulos que han de ser fa-—
bricados.

VHaoiendo shora referencia é la figura 3, se represen-
ta en ella una seccién_tranSVersal longitudinal realizada a tra
vés del aparato de la figura 2, gque represents la rueda de man—

driles 21 que puede girar alrededor del eje 22 y que lleva un

‘mandril 23. El mandril 23 estd contenido en un molde de regula-

cidn de tempefatufé 18 montado en el soporis 16. EL molde 18 es—
4 dividido en zonas individuales I, II, III, IV, V y VI que con
sisten cada una en matsrias diferentes que presentan diferentes
coeficlentes térmicos. Se representa en el mandril 23 una pieza

preformada 33. La pieza preformada se dila*a por presidn de aire
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de modo que entre en contactc con las paredes del molde intermne-
dio, lo que en razdn de los difsrentes espesores de la materia,
produce grados variables de calentamiento o de enfriamiento de

la pieza preformada en las diferentes zonas I a VI por medio de

N

transferencia térmice directa. Tsta transferencia +térmica puede
ser igualmente cambiada por el grado de pulimentacidén superficial
de las paredes internas de los diferentes ma’eriales del molde ¥
depende naturalmente de la temperatura. Tl molde puede ser calen’
tado o enffiado de cualquisr malera conocilda.

La figura 4 “eprn senta una vgrlunto de construccitn del
molde intermedio, en la cual el molde estéd igualmente dividido en
zonas individuales VII, VIII, IX, X, XTI y XII. Sin embargo, estas
zonas pbtan liechas con los mismos ﬂatﬂflalcs, pero difieren las -
unas de las otras porgue se calientan a diferentes temperaturas.
Las zonas aiferggﬁes se calientan mediante el calentamiento de |
enrollamientosrj4 de ntmmeros y densidad diferentes en cada zond.
Bn variaants, los medios de calentsmiento pueden ser canales para
un medio gz calsntamiento, siendo la temperatura del medio en
las dife?aates zoras la misma o Qiferente con el objeio de cresr
o mantener las temperaturas diferentes en las distintas zonas.
Sin embargo, otra variante consiste en re a2lizar un calentamlen-
20 vor Liduecidn o ius diferentes sonad.

Naﬁufalmente tembién es posible combinar la estructu-
ra de la figura 3 con la de la figura 4.

Aungue s= hayan descrito los diferentes modes de cons-—
truccidn del rolde intermedio con referencia al aparato de la fi
gurs 2, se ve clarumante que las construcciones de este molde
son igualicente aplicables al aparato que €2 ilustra ern la figu-

ra 1.

Bn resumen la presente patmnte d2 invencidn que se s9

—
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licita deberd recaer en las sigulentes:

TIVINDICACIONES '

1o Procedimiento para la fabricacidn de articulos hue
cos de materia termopldstica que consiste en moldear por. inyec—
cidn una pieza preformada en una gama de temperatura termoplés-—
tica de la materia, enfriar la pieza preformadz a una fTemperatu
ra situada dentfo de la gama de temperatura termoeldstica sin
enfriamisnto previo a una temperatura inferior y moldear por so-
plado la pieza pfeformada déndole/ia:forma final deseada, carac-~
terizado porque el perfil de temperatura dptimo de la pieza pre-
formada se obtiene mediante dilatacidn parcial de la pieza pre-
formada' para que entre en contacto con las paredes intarnas de un
molde intermedio y porque se realiza localmente un intercambio
de temperatura directo diferente entre las paredes del molde ¥y
la pileza preforﬁada dilatada.

2. Procedimiento segin la réivindicacién 1, caracteri-
zado porqué la temperatgra de la pieza preformada se ajusta en
més de una fase dilatando parcialmente la pileza preformada suce
sivamenta en contacto con las paredes de mésde un molde interme-—
dio.

3. Procedimiento segin la reivindiecaecidn 2, coracteri-
zado porque la dilatacidn de la pieza preformada es mds importan
te en cada una de las sucesivas fases de reglaje de temperatura.

4. Procedimiento segin la reivindicacidn 2, caracteri-
zado poryue la prezidn interna en la pieza preformada se suprime

entre las sucesivas fases de reglaje de temperatura.
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5. Se reivindica por filtimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita
por: PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ARTICULOS HUE-
COS DE MATERIA TERMOPLASTICA. _

Todo conforme queda descrito y reivhdicado en la
presente memoria descriptiva que consta de diecisiete

phginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 31 de julio de 1.974

BERNARDO UNGRIA
PePo
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