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MEXORI A pEsclIpPTIVA
PATIZNTE INTRODUCION

Por DRIEZ A.OT, a favor de CUROKINA INDUSTATAL,
Sehe de nacionalidad espaiola, con domicilio -~
en la Calle 3antald, 10 y 12 (Barcelona) por:
WoInThap Ob RCFRIGERACION INTLAIOR Db OBJnUSw
HULCOS DE PLASTICO HOLLEALGL 204 SUBLALOM.

En el merczdo nacional es cad. dfa mds
importante la producciln de objetos de plésti-
¢o moldeados por soplado.
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Se conocelcon el nombre de moldeo por sS0pladoy—
la técnica de fabricacidn de objetos de pléstico hug
cos, tales como botelleris, garrafas, etc. Es bien -
sabide la lmportencia gue esta especlialldad ha adqui
rido dentro de la industrla plésticsa.

Este moldeo consizte en el soplado de un tubo -
pléstico termosensible en estado de fusidn, que se -

sitla entre las dos coquillas de un molde.

Por uno de los extremos del tubo pléstico apri-
sionado en el molde se lnyecta alre comprimido qus -
hincha el tubo hasta hacerlo tocar con las paredes -
y tomer la forma del molde. La botella o el objeto -
de pléstico que se moldea, estd en estas condiciones
todavia calliente y por lo tanto susceptible de defor
meciones permanentes; por esta razdn, sntes de sacap
lo de entre las coquillas, se refrigeran con circu -
lacidn de agus fresce que enfrfa el molde y absorbe-
el calor del pléstico soplado.

Una vez Irio es expulsado y el ciclo de extru =
sidn, soplado y la expulsidn comienza nuevamente.

Maturalmente, la segunda fase y priﬁcipal del -
soplado absorbe mtas del 50. del tlempo del ciclo, y )
por lo tanto de la produccién. En algunos casos, Qué
la pared es gruesa o el objeto es voluminoso, este =
tlempo se pueds incrementar & més del 75 del total.

E1l empleo sobre todo del C02 1fquido (anhfdrido
carbdnico) y otros refrigerantes como nitrdgeno 1i -
quido, aire 1fquido, hidrocarburos halogenados, en —
la febricacién de cuerpos huecos soplados tiene por-
objeto acortar el ciclo de enfriamiecnto, inyecténdo-
10 una vez que el pldstico esté cogido por las dos =—
coquillas del molde.

Este nueva técnica consigue incrementar la -
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produccién de la méquina de un 5. & un 50., e -
incluso manteniendo las dimensiones, sin sltersr
lag propiedndes termosensibles delplé tico ¥ con
una inversidn minima.

En el procedimiento quas llamaremos cldsico,
las fases principsles serfan las siguientes:

1) Corte del tubo en estedo de fusidn.

2) Aprisionado del tubo entre las coquillas
¥ sellado de 10s exiremos, '

3) Soplado del tubo en fusidn con aire com=
primido, presionando el plistico contre las parg
des del molde hesta el enfriamiento de la pieza-
sopluda.Evacuacidén del aire.

4) Expulsidn de la pieza soplada,

La primera y cuarte fase son en parte simul~
tédneas y completan el ciclo, siendo las que menos
tizmpo absorbven. ‘

E1l nuevo sistems introduce una nueva fase en
el ciclo, pero disminuye el tiempo totzl en €l -
proceso.De este manera gueda segin sigue:

L) Corte del tubo en estado de fusidn,

2( Aprisionado del tuvo entre las coguillas-
y sellado de los extremos, '

3) Sopledo hasta presidn con aire contra las
paredes del molde y evacuacidn del sire. (En algy

nos czs80s asta foge pusde no ser necessrio e ir -

unida 8 la slgulente,sustituyendo el soplado con-
aire por soplzde con €02 lfquido y gas.

4) rwfrianiento Interior de le pleza sopladz
con COZ o bien con olros refrigerantes y eliming-
cifn de los gsses producidos en el calentamiento-
por una vilvala tareda a la presidn adecuade.

B) Expulsifn de la pleze soplada.



Con le cuartas fase, buena parte de las caloriss -
contenidas en el objeto plédstico son absorbidas por el
poder refrigerante del cof 1{quido inyectedo, sin nece
sidad de dejar de smplear por es0 la refrigeracidn por
ague del molde si se desea.

En el casc de enfriamiento unicamente por medio -

75,

del asgua que circula por ¢l molde, las paredes de plég

tico se enfrfan paulatinamente de exterior a interior,
g0, con aire refrigersdo ce consigue aproximadamente de en
friamiento desde ei exterior un 10i. Con COZ y otros -

. refrigerantss, se consigue practicsmente tenta refrige
recidn de.de el interior como por lu pared del molde —
e incluso mis.

£l enfrismiento del mismo espesor-desde el inte -
rior como desde la pared del molde, meJora las caractg
ristlcas resistentes del pléstico asi tratado.

E1 ¢C2 1fquido y otros refrigerantes inyectados en
gl interior del pléstico soplado, Se repsrten uniforme-
mente contra las paredes del objeto, consolidéndolo ré-
bld=merte. .

Dado 1o simple que es una inyeccidn CCE en loe mol
des, todae las méguinas son posibles de sdapter a e-te-
sistema. Le inyeccidn se realiza a través de une voqui-
95. lla de expsnsién de pequefio psso. Una vélvule permite o

interrumpe el paso del €02 1fguido y diche vilvula es ~
asocladae por medlo de un temporizador imcorporado & los
mendos de control de la miquina.
Su utilidad en una indusiria de regulsr fsobricacion,
1C0. hace necesario el eupleo del COZ distriﬁuido por el :£ig
tems Baja Presidén, con suminiziro por csmifn-cisterna a
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un depbelto estacionsrio colocsdo en la planta moldea~
dora. Lste tipo de suministro, apurte de las veniajase
de evitar el msnejo de botellas, precsents otra impor -
tantessu meyor c¢spzacidad frigorifica, ya sue un Kg, de
coz 1{gnido, conservado a —202C y £0 stmfsferas, pusde
proporclonar en este procedimiento de 78 a €0 Kilofri-
gorfas. Papa beguehsas inductrias que no tlenen un conw
swrno suficlente pare Justificar el servicio por cumidn
eljibe, se pueden disponer bvetl.:ris. de botellas con la
mlsme cap-cldad frigorifica e iguales rendimiontos.

~ La rentabilidad de este procedinienio se puede -
advertir con el ejemplo sigulente:

Un envese de polistileno de &£,7 litros de cupucle
dad y un peso de <50 gramnos. kn este ¢uso todo el ciclo
de soplado duprses empleando aire, 4£ gsgundos, siendo-
la presidn de aire 4-4,- atmSsferas. Con inyeccidn de-
¢z 1fquido reducirfamos sl tiempo del ciclo en un 50K
soplando entonces 174 botellas por hora en vez de 87 ~
que se fsbricabsn con aire. Sigulendo ecte ens=yo, 26
has lleg:sdo & rebajer el ciclo en un 0¢. pudiendo produ
cir en una hora nssta £68 plezus,.

Teniendo en cuenta que lo.costos de produccidn -
anortizecidn de 1z mequinaria y mano de obrz se mantig
nen constantes, el justo del COL se p&ga-f;cilmente con

¢l aumento del nimero de plezas,

La rentabllidad es tanbto mayor cusndo mis gruesa -
sea 1a pared del objeto y mds elevado su peso y volunen
total.

Puede encontrarse sl inconveniente de que al 1nteg'
tar introducir este procedimiento en la industria de -
plisticos, las maquines de copledo ya van al miximo de~

produccidén con respecto & la cspacidasu de fusidn del-
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extraer. Pero esto no serd en todas las posibles plezas
que fabriquen, ya que segun el volumen, espesor de pared,
peso total del objeto,etc...el extraer puede queder en
unos casos a tope y en otros sobrado. Este sistema per-
mitiré mantener cualquier méquine siempre ol méximo de
produccibn y mfnimo‘ de costo. |

REIVINDIGAGIONES
PRIMERA.- SISTEMA' DE REFRIGERACION INTERIOR DE OBJETCS-
HUEGOS DE PLASTICO MOLDEADO PCR SCPLADO,carac—

.. terizado por la inyeccidn de un gas licusdo refrigerante

én el interior de los objetos de pléstico moldeados por
soplado para acelerer el proceso de fabricaciln.

- SEGUNDA 4~ SISTEMA DE REFRIGERACICN INTERIOR DE OBJETGS~

HUECOS DE PLASTICO MOLDEADGS PCR SOPLADO,segiin
la reivindicacidn enterior, caracterizado por disponer

de un sistems adecuado del reparto de refrigerante en el

interior del objeto moldeado, mediente bogquillas y repar-

tidores del gas:-licuado por toda la superficle del plds-

ticoe

TERCERA 4= SISTEMA DE REFREGERACION INTERIOR DE OBJETOS
HUECOS DE PLASTICO MOLDEADO PCR SOPLADO, segiin

‘las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademds

por disponer de-una o varias vilvulas para control de
la presibn del gas' expansionado,formado en el objeto
pléstico en el moldes ’
CUARTA.= SISTEMA DE REFRIGERACICN INTERIOR DE OBJETCS
HUECOS DE PLASTICO MOLDEADCS POR SQPLADO,segun
las relvindiwaciones anteriores,caracterizado ademés por
dispén’er de un equipo de control de la cantidad inyecta=—
da en cuanto al caudal y el tlempo. ‘
QUINTA,~ SISTEMA DE REFRIGERACION INTERICR DE OBJETOS-
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1685. ~ HUEGOS DE PLASTICO MOLDEADO POR SCPLADO,seguni
~ las reivindicaciones ante:iores;caracterizado ademds
por disponer fe un equipo de almacenaje de CO2 1igui-
do, 0 bien Otro gas licuado, en cantidades elevadas y
conservado a baja temperatura para mejorar su capaci-
170.  dad frigorifica. ’ |
SEXTA,~ SISTEMA DE REFRIGERACION INTERIOR DE OBJETOS-
" HUECOS DE PLASTICO MOLDEADO POR SQPLADO,
Todo ello tal y como se describe en la presen—
te memoria que consta de siete hojas folladas y mecano—
C .78, graflsdas por una sola cara y otra de plenos paras su
- mejor comprensidn. "
Madrid; a uno de agosto de mil noveclentos se-

tenta y cuatro.
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