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La presente invención se refiere a un proce 
dimiento de producción de cuerpos huecos orientados de 
materia plástica, que presentan un espesor de pared 
prácticamente constante en las zonas estiradas y que, 
por consiguiente, poseen propiedades mecánicas mejora­
das, iguales en todos los puntos.

Son conocidos, desde hace mucho tiempo, los 
procedimientos clásicos de producción de cuerpos huecos, 
tales como botellas y análogos, a partir de materia plás. 
tica. Estos recurren, generalmente, a la tácnica de mo_l 
deo por sopiado de una preforma que puede ser, o bien 
una pieza semiacabada previamente moldeada por inyección, 
o bien simplemente una parte tubular de materia plásti­
ca extruída directamente en el molde de soplado. Tenien 
do en cuenta la cadencia de producción, relativamente po 
co elevada, que se obtiene por medio de las prensas de 
inyección, se prefiere, generalmente, recurrir a la se­
gunda técnica, que se denomina habitualmente moldeo por 
extrusión y soplado.

Más recientemente, se ha comprobado que ia 
temperatura de la pieza semiacabada en el momento de su 
moldeo por soplado en su forma definitiva, ejerce una 
gran influencia sobre las propiedades mecánicas de los 
artículos desmoldeados después del enfriamiento.

Se ha observado, en efecto, que, cualquiera
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que sea la naturaleza de la materia plástica aplicada y, 
en especial, su aptitud para cristalizar, existe siempre 
una gama de temperaturas de la pieza semiacabada en la 
que el soplado subsiguiente conduce a una orientación de 
las cadenas macromoleculares de la materia plástica y, 
debido a ello, a una mejora, con frecuencia espectacular, 
de las propiedades mecánicas de los productos así reali­
zados .

Por lo tanto, se han propuesto numerosas for 
mas operativas que conducen a productos acabados orien­
tados que implican, todos ellos, una fase de acondicio­
namiento térmico de las piezas semiacabadas antes del st) 
piado, que consiste en llevar estas piezas semiacabadas 
a la gama deseada de temperaturas por enfriamiento y/o 
calentamiento.

Una técnica para la realización de artículos 
huecos orientados consiste, en una primera fase, en pre­
soplar una parte de parisón tubular extruida en un mol­
de de preforma, en el que la preforma así moldeada está 
acondicionada térmicamente con vistas a su orientación 
y, en una segunda fase, en transferir la preforma acon­
dicionada a un molda de soplado donde adquiere su forma 
definitiva.

La dilatación conferida a la parte de pari­
són durante el presoplado es relativamente pequeña, ya
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que es preferible que la preforma así preparada sea 
fuertemente estirada en el curso del soplado subsiguien 
te, ya que únicamente éste último se efectúa en condi­
ciones que ocasionan una orientación de las moLéculas. 
Asimismo, la preforma presenta una longitud inferior a 
la altura del objeto acabado, a fin de que, durante el 
soplado, sea estirada simultáneamente axial y radialmen 
te, y sufra de este modo una orientación bidireccional 
de igual importancia en los dos sentidos.

En general, en el.curso de la etapa de pre- 
aoplado, se realiza, por consiguiente, una preforma cu­
yo diámetro es solo muy ligeramente superior al de la 
parte de parisón tubular de partida, ya que esta dilata 
ción se efectúa en detrimento de la orientación subsi­
guiente. En la práctica, el aumento de diámetro en el 
curso del presoplado es mantenido a menos de un 20% con 
relación al diámetro de la parte de parisón tubular de 
partida.

Por otra parte, la preforma preparada por 
presoplado presenta, en general, un fondo soldado y des 
barbado. Hasta ahora, se ha considerado satisfactorio 
realizar por presoplado preformas cuya forma de fondo se 
aproxima sensiblemente a la del articulo hueco final de­
seado. Pero se ha comprobado que el sopiado y el esti­
rado subsiguiente conducen a artículos huecos orientados,
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algunas de cuyas zonas quedan considerablemente adelga­
zadas. Este es principalmente el caso de la zona de la 
superficie lateral próxima al fondo. La existencia de 
estas zonas debilitadas hace perder, prácticamente, to­
do el beneficio de la orientación y es, por consiguien­
te, extremadamente perjudicial.

Se comprueba, por consiguiente, que hasta 
ahora no se ha llegado a realizar, por la técnica del 
presoplado y de acondicionamiento térmico, cuerpos hue­
cos orientados que ofrezcan en todos los puntos propie­
dades mecánicas constantes. Por el contrario, los artjí 
culos huecos orientados producidos por esta técnica pre 
sentan siempre zonas débiles, principalmente cerca de la 
periferia de su fondo.

La Solicitante ha hallado actualmente un 
procedimiento de producción de cuerpos huecos por esta 
técnica, que conduce a productos que tienen un espesor 
de pared prácticamente constante y, por consiguiente, 
propiedades mecánicas mejoradas iguales en todos los pun 
tos.

La presente invención se refiere, por lo tan 
to, a un procedimiento de producción de cuerpos huecos 
orientados de materia plástica, en el que se realiza una 
preforma por presoplado de una parte de parisón tubular 
encerrado en un molde de preforma, se acondiciona térmi
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carnente la preforma con vistas a su orientación, y se 
la transfiere a un molde de soplado definitivo, en el 
que es conformada por estirado bajo el efecto de una s<3 

brepresión interna, en el que el fondo de la preforma 
es soldado según una recta de una longitud prácticamen­
te igual al semiperimetro de su superficie lateral ci­
lindrica, y el paso de la forma cilindrica a la forma 
rectilínea es progresivo, de tal modo que el perímetro 
de la preforma permanece prácticamente constante en to­
das las secciones rectas.

La preforma se presenta, por consiguiente, 
bajo la forma de un tubo, prácticamente cilindrico en tô  
da su altura. Un extremo es soldado según una recta, y 
la parte cercana a esta soldadura se obtiene mediante 
una ovalización cada vez más pronunciada de la sección 
recta. El perímetro de la preforma es mantenido prác­
ticamente constante en todas las secciones rectas. La 
altura de la preforma es sensiblemente igual a la longjí 
tud de la parte tubular que sirve para formarla.

De este modo, durante el conformado, por prê  
soplado, la parte de parisón tubular es estirada radial­
mente del mismo modo en todos sus puntos. Por lo tanto, 
la preforma presenta un espesor de pared constante. El 
estirado de la preforma, en el curso del soplado subsi­
guiente , se realiza de modo uniforme y conduce, debido a
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ello, a cuerpos huecos orientados de características mja 
cónicas mejoradas iguales en todos los puntos. En espe, 
cial, ya no existen ¡zonas débiles sobre la superficie 
lateral cerca del fondo.

Como ya se ha precisado, conviene que el pê  
rímetro de la preforma permanezca prácticamente constan 
te en todas las seciones rectas. En principio, es pre­
ferible que este perímetro permanezca absolutamente conjs 
tante. No obstante, la Solicitante ha comprobado que 
una diferencia de un máximo de un 10% puede ser tolera­
da en la zona del fondo, sin ocasionar una pérdida detna 
diado importante de las propiedades mecánicas en cier­
tos puntos de los objetos producidos.

En la práctica corriente, la parte de pari- 
són tubular se produce, en general, directamente por ex 
trusién y trozado seeuencial, pero es evidente que es po. 
sible, eventualmente, aplicar partes frías de tubo pre­
viamente recalentadas a una temperatura que permita su 
conformado por presoplado. Esta dltima variante puede 
ser incluso preferida cuando la instalación de moldeo de 
cuerpos huecos orientados está destinada a ser puesta en 
servicio directamente por un usuario que no dispone de 
un personal suficientemente calificado para poder mane­
jar una instalación de extrusión. En este último caso, 
la instalación de extrusión es sustituida por un horno
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para el recalentamiento de las partes tubulares de mata 
ria plástica frías entregadas al usuario.

El presoplado de la preforma puede ser ven 
tajosamente explotado para conformar simultáneamente el 
gollete del cuerpo hueco deseado. Este moldeo del go­
llete puede realizarse según todas las técnicas utiliza 
das hasta ahora.

La dilatación sufrida por la parte de pari- 
són tubular, en el curso del presoplado, debe mantenerse 
a un valor tan pequeño como sea posible, ya que ésta ¿1 

tima se efectúa en detrimento de la orientación subsi­
guiente. En general, esta dilatación se limita a un 
aumento del diámetro de la parte de parisón tubular del 
orden de un 20%, y de preferencia de un 10%. El preso­
plado puede realizarse por medio, bien de una tobera de 
soplado, que en este caso puede participar en el moldeo 
del gollete, bien por medio de una aguja hueca que per­
fora transversalmente el parisón.

La duración del presoplado es ventajosamen­
te aprovechada para realizar, al menos parcialmente, el 
acondicionamiento térmico de la preforma con vistas a 
llevarla a la temperatura óptima para su orientación. 
Este acondicionamiento consiste generalmente, cuando se 
parte de un parisón extruído, en una refrigeración con­
trolada. Esta puede obtenerse previendo canales de re-
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frigeración en las paredes del molde de presoplado y/o 
actuando sobre la temperatura del fluido de soplado.

Si se desea, es asimismo posible refrigerar 
más fuertemente ciertas zonas de la preforma por cual­
quier medio conocido, tal como el acercamiento o el aljs 
jamiento local de los canales de refrigeración de la pa 
red de la cavidad de la matriz, el recurso a metales de 
conductibilidades diferentes, etc.

En el caso de que el acondicionamiento tér­
mico en el molde de presoplado se revele insuficiente 
para llevar la preforma a la temperatura ideal de orien 
taeión, es evidente que es posible proseguir dicito acón 
dicionamiento fuera del molde de presoplado, por ejem­
plo, durante la transferencia de la preforma hacia el 
molde de soplado.

La transferencia de la preforma al molde de 
soplado final puede realizarse por cualquier medio cotm 
cido, A este efecto, puede explotarse un desplazamien­
to de la tobera de presoplado o cualquier otro medio mê  
cánico.

El molde de soplado final puede ser un mol­
de clásico.

A fin de obtener cuerpos huecos orientados 
bidireccionalmente, es deseable utilizar preformas que 
tengan una altura netamente inferior que la de los cuer
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pos huecos deseados. La relación entre estas alturas 
determinada principalmente el grado de estirado longi­
tudinal en el curso del soplado final. Este grado pue­
de, en ciertos casos, , alcanzar e incluso superar el 
60 %. No bostante, es evidente que pueden aplicarse prê  
formas que tengan una altura sensiblemente igual de la 
de los cuerpos huecos deseados, en el caso en que no se 
desee inducir una orientación axial importante. De ello 
resulta, por lo tanto, que el grado de estirado longítu 
dinal de las preformas en el curso del soplado final pue 
de variar dentro de amplias proporciones.

El soplado final puede realizarse por medio 
de una tobera o de una aguja hueca, y puede ser brusco, 
secuencial o progresivo.

El procedimiento según la invención puede ex 
plotarse para la realización de cualquier artículo hue­
co orientado, tales como, por ejemplo, botellas, bido­
nes, barriles, etc.

La materia plástica empleada es de cualquier 
clase, siendo función de esta elección la temperatura de 
acondicionamiento térmico de la preforma. De este modo, 
por ejemplo, cuando la materia plástica empleada es po- 
lietileno de alta densidad, la preforma es acondiciona­
da a una temperatura del orden de 1219C, mientras que 
cuando esta materia es poli(cloruro de vinilo), el acón
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dicionamiento térmico puede realizarse entre 90 y 140CC 
y, de preferencia, entre 100 y 125-C.

El procedimiento segán la invención puede 
explotarse en cualquier tipo de equipo de producción de 
cuerpos huecos orientados a partir de preformas produ­
cidas por presoplado y acondicionamiento térmico. Bas­
ta, en efecto, con modificar en consecuencia el o los 
moldes de preforma. Estos deben estar equipados con 
una impronta que reproduzca en hueco la forma de la pre 
forma que satisfaga al procedimiento segdn la invención. 
En otros términos, los moldes de preforma deben estar 
equipados con una impronta concebida de tal modo que uno 
de sus extremos obture la parte de parisón tubular, se­
gdn una recta de una longitud prácticamente igual al stí 
mi-perímetro de su sección recta cilindrica, y que su 
perímetro permanezca prácticamente constante en todas 
las secciones rectas. La cavidad de la impronta del moJL 
de de preforma, que es prácticamente cilindrica en toda 
su longitud, debe ovalizarse progresivamente cada vez 
más del lado en que la parte de parisón está soldada, 
conservando simultáneamente su perímetro lo más constan 
te posible, siendo funesta una variación superior al 10%.

De preferencia, la base del moloe de prefor 
ma está equipada en el lado en que la parte de parisón 
está soldada, con un dispositivo móvil, tal como, por



ejemplo y una cuchilla móvil, que permita el corte y la 
eliminación de la rebaba que sobresale del molde de prê  
forma. La realización de este dispositivo no plantea 
problema alguno, ya que el corte a efectuar se realiza 
a lo largo de una trayectoria rectilínea.

El procedimiento según la invención queda, 
además, explicado por las figuras anejas, que se propor 
cionan a titulo puramente ilustrativo y en las que:

- la figura 1 es una vista en corte parcial 
de una preforma obtenida según el procedimiento de la in 
vención,

- la figura 2 es una vista de perfil de la 
preforma ilustrada por la figura 1 ,

- las figuras 3; 4 y 5 son cortes según los 
planos AA, BB y CC de la figura 1,

- la figura 6 es una vista en alzado y en 
corte de un molde de preforma en el momento de la in­
troducción de una parte de parisón tubular,

- la figura 7 es una vista en alzado y en 
corte de un molde de preforma después del presoplado de 
la parte de parisón tubular,

- la figura 8 es una vista en alzado y en 
corte de un molde de soplado en el momento de la intro^ 
ducción de la preforma.

Tal como se ve en las figuras 1 a 5, la prts
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forma presoplada se presenta bajo la forma de un tubo 
de forma general cilindrica 1 , que presenta un gollete 
2, formado durante el presoplado. .De acuerdo con la in 
vención, el fondo de la preforma es obturado según una 
recta 5t de longitud sensiblemente igual al semi-períme 
tro de su parte tubular. Tal como muestran los cortes 
.dados en las figuras 3 a 5; correspondientes a diversas 
secciones rectas, el paso de la forma cilindrica 1 a la 
forma rectilínea 5. se realiza mediante una ovalización 
progresiva de la sección circular, de tal modo que el 
perímetro de cada sección recta permanezca sensiblemen­
te constante.

Como muestran las figuras 6 y 7t esta prefor 
ma es realizada por presoplado en un molde de preforma 7 

de una parte de parisón 8, aportada por un cabezal de 
extrusión 9.

El molde de preforma es realizado en tres 
partes y comprende una parte de cabeza 10, una parto de 
cuerpo 11 y una parte de fondo 12, a fin de permitir la 
producción de preformas de longitudes variables cambian 
do únicamente la parte del cuerpo que es la más fácil de 
fabricar. Como muestran las figuras, el presoplado es 
realizado por medio de una aguja hueca 13 móvil. Por 
esta razón, la preforma obtenida presenta un falso golhe 
te 3, que lleva la perforación 6 de la aguja. Este fal-
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so gollete es eliminado por corte antes de la introduc­
ción de la preforma en el molde de soplado definitivo.
El molde de preforma comprende, además, medios no repre_ 
.sentados, tales como canales de refrigeración para acón 
dicionar térmicamente la preforma durante el presoplado. 
Finalmente, el molde de preforma comprende una cuchilla 
móvil l4, que permite el corte y la eliminación de la 
rebaba que sobresale del. fondo del molde durante el prje 
soplado.

La figura 8 muestra un molde de soplado de­
finitivo 15, que comprende una parte de cabeza 16, una 
parte de cuerpo 17 y una. parte de fondo 18, a fin de 
permitir, por una simple sustitución de la parte de cuer 
po 17, la producción de toda una gama de artículos hue­
cos de alturas diferentes. Este molde de soplado se ha 
lia, además, equipado con una tobera de soplado 19.

La presente solicitud que corresponde a la
presentada en Francia, el 14 de Febrero de 197^ bajo 
el n9 74.05461, se acoge a los beneficios del artículo 
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de 
Patente de Invención en España, por VEINTE años, son 
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes: 

1*'.- Procedimiento de producción de cuerpos 
huecos orientados de materia plástica, en el que se rea 
liza una preforma por presoplado de una parte de pari- 
són tubular encerrada en un molde de preforma, se acón 
diciona tórmicamente la preforma con vistas a su orien 
tación, y se la transfiere a un molde de soplado defin¿ 
tivo.donde es conformada por estirado bajo el efecto de 
una sobrepresión interna, caracterizado porque el fondo 
de la preforma es soldado según una recta de una longi­
tud prácticamente igual al setni-perimetro de su parte 
lateral cilindrica, y el paso de la forma cilindrica a 
la forma rectilínea en la zona del fondo es progresivo,
de tal modo que el perímetro de la preforma, permanece 
prácticamente constante en todas las secciones rectas.

25.- Procedimiento según la reivindicación 
15, caracterizado porque el perímetro de la preforma no
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varia en más de un 10% en todas las secciones rectas.
33.- Procedimiento según las reivindicación 

1§, caracterizado porque el aumento del diámetro de la 
parte de parisón tubular en el curso del presopiado de 
la preforma no excede de un 20%.

43.- Procedimiento según la reivindicación 
13', caracterizado porque el acondicionamiento térmico 
de la preforma es realizado, al menos parcialmente, du­
rante el presoplado de ésta.

5^.- Procedimiento según la reivindicación 
13, caracterizado porque el extremo de la preforma es 
desbarbado durante su presoplado.

63.- Procedimiento de producción de cuerpos 
huecos orientados de materia plástica.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan

* i
y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciseis hojas es­
critas a máquina por una sola cara.

Madrid, 21 fMf. í$5
P.A.

15.1.75
ccc.
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