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EYXTRACTCG DE LA DESCRIPCION

En un procedimiento de moldeo por inyeccidn mediap
e insuflacidén de aire destinado a fabricar recepticulcs de
pléstico, se ha previsto un puesto de inyeccidn para moldear
por inyeccidn un cucrpo hueco de configuracién determinada.
A continuaéién se ha previsto un puesto de ensanchamientc y
soplado para ensanchar inicialmente el cuerpo hueco hasta una
longitud predeterninada, y a continuacidn se moldea pow so-
plado el cuerpo hueco dandole una configuracidn lateral y preg|
determinada final con el objeto de orientar biaxialmente la
egtructura molecular del cuerpo hueco. Se ha previsto un
fucsto de eyeccidn para descargar el producto termihado del
aparato. Bl cuerpo hueco es tronsferido a lo largo de un ‘
primer trayecto alejéndolo del puesto de inyeccidn, a lo lar-
>0 de un segundo Trayecto perpendicular al primero, y a con-
tinuvacidn a lo largo de un tercer trayecto paralelo al primer
trayecto hasta el puesto de ensanchamiento y soplado. AL mis-
mo tiempo, un producto terminado es transferido desde el pueg
to de soplado hasta cl puesto de eyeccidm a lo largo del bra-
yecto correspondiente. EL puesﬂo de moldeo por soplado es
ajustable o intercambiable de modo que sea posible moldeaxr
recipientes de tamafio diferentes sin cambiar el tamano de la
cavidad de inyeccidn. También el aparabo puede esbar diseiia-
do con un sistema de pasador de nlGcleo con el objeto de in-
troducir un revestimiento en el inberior de la envoltura ex-
terna del cuerpo hueco de plésﬁico antes de efectuar la ope-
racidn de moldeo por soplado y en este momento se sueldan
conjuntamente el recubrimiento y la envoltura del cuerpo hue-
co para formar un recipiente terminado. Se efectla un counbrol

de temperatura preciso, manteniéndo el cuerpo hueco en la

kel
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gora de temperaturas deseada para que congerve su orientacidy
biaxial, Finalmente, se ha diseflado el aparato para facili-
tar la descarga del producto terminado en otros puestos de

trabajo donde se realizardn otras operaciones en él.

Referencia a las solicitudes de patente reclacionadas cdn la
presente. '

Tstasolicitud de patente estd relacionada con el
método y el aparato de moldeo por inyeccién mediante iusafla
cibén de aire del tipo general descrito en las patentes Ce
los Estados Unidos No. 3.776.991 y 3.819.314,

Resumen del Invento.

El invento se refiere a un método y a un aparato
pars realizar articulos de pléstico huecos tales como reci-
pientes o botellas, en primer lugar moldeando por inyeccidn
una pieza preformada o clemento hueco, elevando su tempera~
tura hastae la gama devemperaturas de orientacidn, transfi-
riéndolo a un puesto de moldeo por soplado, miéntras se re~
tira inicialmente el elemento hueco del pasador de transfe-
rencia, El elemento hueco estd mantenido en su posicibn en
el puesto de moldeo por soplado para la introduccidén de un
pasador de nicleo que se extiende axialmente y que ensancha

el elemento hueco totalmente en una direccidén y a continuvacid

permite gue el aire sople el elemento hueco en el grado desed

do dentro del molde en otra direccidén para formar la confi-

guracidn del articulo soplado terminado. A continuacidén se

enfria el articulo y este es transferido a un puesto de eyect

cidén donde es descargado del aparato o a otro pussto de tra-

“Ibajo.

Ta téenica ubilizada "incluye las operaciones que

consisten en efectlar el moldeo por inyeccioén, ensanchar

n
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axialnente el articulo por estiramiento y & continuacidén mol-
dearlo por soplado para obtener la orienbacidn biaxial del
producho terminado, y en enfriar el articulo y eyectarlo,
operaciones separadas y relacionadas lss unas con las obras
pero adaptadas para realizarse simulténeamente.

Tl aparato y la técnica permiten el moldeo por
inyeccidn de.un elemento hueco y su transferencia ulberisr
a otro puesto de trabajo donde se somete a una primera ope-
racidén de ensaunchamiento longitudinal por estiramiento y a
continuacién a una operacidén de ensanchamiento labteral we-
diante moldeo por soplado con el objeto de obtener 1la cou-~
Tiguracidén final. Bl producto terminado es transferide a .
continuacidn a un puesto de eyeccién donde se efectla su
descarga. ' ) ‘

Otro objeto del invento consiste en proporcionar
un aparato de moldeo por inyeccidn mediante insuflacién por
aire del tipo de puestos mlltiples, y un método en el cual
dos grupos de conjuntos de barras de nlicleo se posicionan
secuencialmente en unos puestos prescritos, cooperando el

primer grupo para el moldeo por inyeccidn de un elemento

%ueco, mientras que el segundo grupo sirve para ensanchar

axialmente el elemento hueco hasta su exbtensidn completa,
péra moldear por soplado el elemento hueco lateralmente hasta
su configuracidén completa elegida, para enfriar el artiéulo~
soplado y a continuacidn, para transferir el articulo hasta
un puesto de eyeccidén o hasta otro puesto de trabajo,

Otro objeto del invento consiste en proporcicnar

una miquina de moldeo por inyeccidu mediante insuflacidn de
aire del tipo de transferencia, y un método gue consiste en

ubilizar controles de temperatura precisos tanto para el ca-

&
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lentamiento como para el enfriamiento, cuando se necesitan
para obtener el moldeo del clemen®o hueco con la configuvo-
cién descada, conjuntamente coun su orientacidén biaxial.

’ Otro objcto del invento consiste en proporcionar
una méquina de moldeo por inyececidn mediante insuflacibn de
aire del tipo de transferencia, y un método gque utiliza €§s
puestos de soplado de elemento hueco alimentados alternnti-
vamente a partir de un puesto de inyeccidn, conjuntameuts
con Gos puestos de eyeccidn paradescargar los articulos Her-—
minados y para transferirlos al emplazamiento descado,

Otro objeto del invento consiste en proporcicrar

‘lun método y un aparato para llevar diferentes resinas do

pléstifo a la gama de temperaturag adecuada para producir la
orientacién molecular, y en un método y un aparato para so-
portér el elemento hueco mientras se efectla su cusanchamien-
to axial.

Otro objeto consiste en proporcionar un aparato
de moldeo mediante insuflacidn de aire del tipo de puestos
miltiples, y un método en el'cual dos grupos de conjuntos de

barras de ndcleo se posicionan secuencialmente en los pucstos

“lprescritos, cooperando el primer grupo eén el moldeo por in-

veccidn del elemento hueco y a continuacidn sepacindose de
éste de modo que el.elenmento hueco pueda nermanecer en la
cavidad de¢ moldec, ¥y cooperando el segundo grupo provisto
de‘un recubrimiento destinado a ser inbtroducido en el elcnen-
o hueco del puesto de moldeo, para el moldeo del elemento
hueco y del revestimiento, conjuntamente, obteniéndose la
configuraciédn del producto final estando el recubrimiento
situado en el interior de la envoltura de pléstico del cle-

mento hueco, y a continuacidén para separar el producto ter=
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minado del puesto de moldeo por soplado y transferirlo a un
puesto de eyeccidn o a otro puesto de trabajo.

Otro objeto del invento consiste en proporcionar
un dispogitivo de tope ajusbable para regular la capacidad
de ensanchamiento en sentido axial del elemento hueco duran-
te la Operécién de moldeo ¥ para controlar mds completamente
la orientacidn moleculer del elemenbo hueco.

Otros objetos y ventajas del invento podrin verse
claramente en la siguiente descripcidn detallada que ha de
ser btomada conjunbamentecon los &ibujos que la acompafian ¥
que ilustran algunos modos de realiracidn preferidos del
invento.

Breve descripeidn de los dibujos

En los dibujos

La figura 1 es una vista en planta por encima de
un aparato de moldeo por inyeccidn con insuflacidn de aire
segln el invento que reprecsenta larprensa en posicidn cerra-
da o de fijeciodn;

Ta figura 2 es una vista similar en planta por
encima de la prensa abiérta; .

Ta figura 3 es una vista simi}ar en planté que
representa la prensa que ha sido cerrada después de gue la
placa de soporte del conjunto de barras de nficleo ha sido
desplazada linealmente hacia la derecha para transferir un
elemento hueco y el articulo terminado enfriado a los pues-
tos de soplado y de eyeccidn, respectivamente, habiéndo sido

transferidos los dos restantes conjuntos de barras de nficleo

“lpara que cooperen en las operaciones de soplado-enfriamiento

e inyeccidén de elemento hueco, respectivamente;
ILa figura 4 es una vista similar en planta con la

4
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~ Iha sido.soplado lateralmente a su extensidén méxima despuds

|que ha sido cerrada después de que la placa de soporte del

prenga abierta a continuacidén de la operacidn de la figura
% degpuds de la cual el aprato presenta la disposicidn ilus-
trada en la figura 1;

La figura 5 es una vista en seccibn en la cual se
representa la premsa que acaba de ser cerrada después ée que
la placa de soporte del conjunto de barras de nficleo ha sido
degplazada linealmente hacia la derecha y después de que el
elemento hueco situado en el molde de soplado izgquierdn ha
gido ensanchado ha su extensidn axial méxima;

La figura 5a es una vista en seccidn parcial del

molde de soplado izquierdo después de que el elemento huece

de la operacidn de estiramiento de la figura 5;

La figura 6 es una vista en planta por encims de
una variznte de aparato de moldeo por inyeccién con insufle-
cién de aire segln el invento, que representa la prensa en
posicidén cerrada o sujeta;

La figura 7 es una‘vista en planta por encima de
la prensa abierta;

La figura 8 es una vista en planta similar de una

variante de realizacidn en la cual se representa la prensa

conjunto de barras de nlcleo ha sido desplazada linealmente
hacia la derecha para transferir un elemento hueco y el ar-
ticulo terminado enfriado hasta los puestos de soplado y de
eyeccidn, respectivamente, habiéndo sido transferidos los
dos conjuntos restante de barras de nlGcleo para que cooperen
eﬁ las operaciones de soplado-enfriamiento e inyeccidn de

elemento hueco, respectivamente, y habiendo sido transferido

los doe conjuntos restantesde barras de nficleo para que coopg

R
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ren en las opcraciones de insercidén de revestimiento, de
soplado~eufriamiento ¢ inyeccidn de clemento hueco, respec—
tivamente;

La figura © es una vista en planta similar de la
varian%e.de realiéacién con la prensa abierta después de la
operacidén de la figura 8; '

La figura 10 es una vista en seccidn de la varian
te de realizacidn representada en la figura 8, inmediatsmen-—
te después de que la prensa Mo sido cerrada y que el elemen-
to Ymeco situado en el moldeo de soplado izquierdo ha sido
ensanchado axialmente con el revesbimiento introducido en
el;

La figura 10A es una viste en seccidn parcial del
molde de soplado izquienrdo de la figuwa 9, en la cual se re-
prescntan el elemento hueco ¥y ¢l revestimiento introducido
en éste que han sido ensanchados complebamente en sentido la
teral para obtener la configuracién del producfo final termi
nado.

Descripeidn de los modos de realizacidn preferidos.

Haciendo referencia en ﬁrimer lugar al modo de
realizacién de la miquina de moldeo por inyeccidn con insu—:
flagién de aire que se ilustra en ias figuras 1-5A, pueden
verse en estas figuras una sola hilera de puestos alineados,
concretamente un puesto 10 de inyeccidn de pieza preformada
o de elemento hueco, un par de puestos de moldeo por soplado
12A y 12B en los lados opuestos del puesto de inyeccidn 10
dg elemento hueco, y un par de puestos de eyeccidn 14A y 143
separados habia el exberior de los puestos 124 y 12B, res-
pectivamente. En el pucsto de inyeccidn de elemento hueco
10, un molde de elemento hueco 16 montzdo en la placa de fi-

4
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huecos pueden ser desplazados por unos medios facilmenhte dis

jacidn 18 coopera alternativamente o secueﬁcialmente con un
par de conjuntos de barras de nlcleo 204 y 20B montados en
la placo 22 parz formar e¢l clemento hueco 24.

Bstos conjuntos de barras de nlcleo 204 y 20B
estdn también adsptados para acoplarse con los moldes de
soplado l2ﬁ ¥y 12B, respectivamente, durante la transferencia
dg los elementos huccos 24 hasta los moldeé de soplado para
la formacidn de los recepticulos 26, Los elementos huecos
st son desplazudog @ parbic de lus cunjunios de bavea 204 g
208 por su ensanchamiento parcial producido por el aire que

atraviesa las barras 204y 20B. En variante, los elementos

1)

ponibles, por ejemplo haciendo retroceder el pasador de ué-
cleo, separéndo el elemento hueco del pasador de nlicleo, o

cubriendo el pasador de nlicleo con una superficie lubricaon-

te; Ll clemento hueco 24 parcizalmente ensanchado que se ilus
tra en la figura 2 se manbienc a continuacidén en los moldes
124 y 12B hasta que se acople con los conjuntos de barras
de nlcleo 28A y 28B que esbin alineados y situados en los
lados opuestos de los conjuntos de barras de nGcleo 204 y
20B. En primer lugar los elementos huecos son ensanchados
axialmente mediunte estiramiento durante la introduwidn de
las‘barras de nlcleo 28A y 28B quese ilustran en la figura
5 v a continuacidn se soplan laferalmente hasta obtener su
configuracibén final por medio del aire que atraviesa las
barras 284 y 28B gue se representan en la figura 5A. EL re-
ceptdculo final 26 formado puede a conbtinuacidn enfriarse
‘en log moldes 124 y 12B y estos son transferidos desde el
puesto de moldeo por soplado hagta el puesto de eyeccidn

donde un mecanismo de extraccidn de productos 304 y 30B coope
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va para separar cl recepbiculo terminado del conjunto de ba-
rras de nficleo 284 y 28B, respectivameante gque lo soportan.
Aungue se haya ilustrado en los dibujos una sola hilera de
lbbuestos se entiende que pueden situarse hileras mhltiples de
dichos puestos en las placas 18 y 20, no solamente en linea
situada horlzontalmente de la manera ilustrada, sino taaubién
en 1i{neas verticales o en lineas paralelag; y de la mishw
manera las placas 18 y 22 podrian situarse horizontalmenie
en lugar de situarse verticalmente, de la manera reprecentads
cuando se desea o cuando sea necesario. Tambief puede ubili-
zarse un dispositivo giratorio. In el modo de realizacion
que se ilustra en las figuras 1 a 54, la placa de fijeciln
18 es fija, mientras que la placa de posicionamiento 2¢ poede
realizar un movimiento de vaiven hacia y a ﬁartir de la placs
18 y efectba un movimiento de vaivén en un plano paralelo al
Plano de la placa 18, El mecanismo que produce este movi-
miento de vaivén.es bien conocido en la téenica y por este
motivo no sedescribird ui ilustrard., Evidentenente, la placa
de fijacién 18 puede estar animada de un movimienbo de vaivén
vy la placa 22 puede estar fija, o bien estas placas pueden
desplazarse la una con respecto a la ofra con movimiento al-
ternos, ,

Puestos de Inyeccidn

\

Los conjuntos de barras de nicleo 204 y 20B,cuando
esthn alineados con el molde de inyeccidn de cuerpo hueco 16,
forman el puesto de inyeccidén. 4 cada ciclo, uno de los con-
juntos de barra de nficleo se situa en el interior de la cavi-
ded del molde 16 pararecibir la dosis inyeetada de pléstico
wtilizado para moldear el elemento hueco 24, Los conjuntos

He barras de nlcleo 204 y 20B pueden sor esencialuente del
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Jpara definir la forma de elemenbto hueco 24. Para ciertos

tipo deserito en las patentes mencionadas més arriba y con
ellos pucde estar asociado un molde de cuello de una sola
pieza o en dos plezas 324 o 328 respectivamente. Lgbos mol-
des de cuello wermanecerdn en posicidn cerrada salvo cuando
se desea separar ¢l conjunto de nlcleo 204 o 20B del eiémen«
to 24 parc%almenﬁe engsanchado de mo@o que el conjunto de
nicleos libres pueda volver al puesto de inycccidn de ele-

mento hueco 10 para formar otro elemento hueco 24, En ecte

caso, los conjuntos de barra de nlicleo 20A y 208 incluyen laj

barras de nlcleo %%A y 34B que cooperan con el molde de inye

cibn de clemenbo hueco 16 y los moldes de cuello 32A y 32B

tipos de recipicntes, puede ubilizargse un molde de cuellic de
una sola pieza. La eleccidn de los moldes de cuello depende
del temsfio ¥ de la forme de logrecipientes que han de ser

.

formados,

Durante el movimiento de vaivén de la placa de

posicionamiento 22 y suponiendo quela posicidn relativa del

movimiento de vaivén sea 1a gue se representa en la figura 1§

el molde de elem:nto hueco 16 se situa alrededor del pasador
de nficleo 32B en posicién de acoplamiento con el molde de :
cuello cerrado 32B para definir la cavidﬁd que forma el ele-
mento hueco., El elcemento hueco 24 se forma inyectando en la
cavidad pléstico fundido adecuado, bajo presidn y temperatu-
ra controladas, con una densidad uniforme, segln se explica
en las patentes mencionadas mds arriba.

Se controla cuidadosamente la temperatura del moi
dé 16 y en particular de la cavidad del mismo, eléctricamen-
te o por medio de un fluido (agua o aceite) de uma manera

bien conocida en la téenica. Al respecto, el molde 16 esté

[53d
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sometido a una temperaturaz elevada mientras cue el molde di~
vidido 323 se enfria para endurecer la confipguracidn del
cuello lo antes posible en el proceso de moldeo. El pasador
n(deo 34B se calienta tembién por medio de liguido o por me-
dio de electricidasd. Si se desea, el pasador de nicleo puede
enfriarse de la misma manera. De este modo se forma una piel
en la superficie externa del elemento hueco 24 y en sus su-
perficies internas con lo cual el clemento hueco 24 queda
adecuadamente preparado en ¢l molde de elemento hueco 16 parg
la oﬁeracién de soplado. Con esta finalidad, la placa de po-
sicionamicnto 22 sc hace retroceder hasta la posicidn ilustrg
da en la figura 2. A continuvacién, la placa 18 se desplara

'
hacia la derecha pora ocupar la posicibén relativa que se ilug
tra en la figura 3%, antes de desplazar hacia adelante la plas
ca 22.

Se utiliza una cavidad standard 16 de elemento
hueco para una gama de tamailos y pesos de botellas, cou un
pasador de ntcleo intercambiable ZhBcuya temperatura esbé
controlada y con un molde de cuello intercambiable 32B cuya
temperatura estd controlada. Estanfo estos elementos en la
posicidn de inyeccidén fija, se inyecta una preforma de ele~
mento hueco de resina 24 en condicidnes controladas de pre-
sién y temperatura. Despubs de efectuarse la inyeccidn la
resina de pldstico se somete a la temperatura de orientacién
mediante dispositivos de coutrol de temperatura situados en
la cavidad de inyeccidn y en el pasador de nﬁcieo. Tia nece-
sidad de efectuar un calentamiento o un enfriamiento depende
del tipo de materia pléstica que sc moldea, Como se ha indi-
cado mis arriba, el anillo de cuello se enfria répidamente

para endurecer elcuello preformado.
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. el dispositivo de control de temperatura situado en el mol

- 13-

Pucsto de soplado-orientacidn

La placa de posicionamiento 22 se desplazaré
hacia adelante en direccidén a la placa 18 para situar el
molde de sglado 12B alrededor .del elemento hueco 24 en la
barra de nlcleo 34B y pars acoplarlo con el molde de cuello
cerrado 32B segin se ilustra en la figura  antes del sopla
do. Duranfe ests operacidn, el elemento hueco esta todavia
gometido a un cambio de tgmperaturé para preparar su orienty
éién y los topes 274 y B impiden que el elemento hueco ten-
nier movimiento adiciongl en echte momente r punde

- - POy - U e~

r1nl
cul.l

2

~n
oo
ayudar a controlar la temperstura. El anillo de cuello si-

gue enfriendo el cuello del elemento hueco de pléstico, ¥

de - 25B y en el pasador de nlcleo 34B somete el elemenio hug
co a la gamas de temperaturas de orientacién. Es posibis uti
lizar aire frio o caliente en la parte externa del elemento
hueco, haciendolo entrar a partir de orificios adecuados
formados en la cavidad del molde., La meta final consiste en
someter el elemento hueco a la temperatura de orientacidn
adecuada. Un tope 274 y 29B ﬁresionado por un muelle es-

ta en contacto con la extremiéad del elenmento hueco 24 o,
en variante, esta situado apréximadamente al,58 mm (1/1€6")
de la extremidad del'eleﬁento hueco. Se' efectia tembién el
control de la temperatura'de éste tope 274 y 27B. Se introdh
ce momenténeemente aire a presién reducida en el elemento hye
co 24 para derle la configuracidn 25 que se ilustra en la
figura 5. EL sire puede penetrar en el elemento hueco de ng
nera convencional por ejemplo a través de los orificios de
entrada de sire 39 formados en el pasador de nicleo 34B.

De este modo, el elemento hueco de plastico es ligeramente

.

ensanchado con relacién al pasador de nlicleo 34B, y el aire
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10;

empujae el elemento hucco 24 contra el tope 278, justo en
el zrado necesario psra que cl pasador de nficlec 34B pueda
ser Tebirado. Fn estc momento ¢l anillo del cuello se ha
enfriado y el molde se abre.

Ia placa dc posicionamiento 22 retrocede para re-
tirar el pasador de nficleo 34B dejendo el elemento hucco
parcialmentc cnsanchado 25 en la cavidad de soplado 25B.
Rsta mantsnido en su sitio por el acoplamieuto mubuo entre
el elemento hueco parcialmente ensanchado 25y 1la pared
inferior de la.cavidad del molde y por unas superficies aco-
pladas entre ¢l cuello del elcmento hueco ¥y la cavidad del
molde. En variante, el pasador puede ser rebirvado desplezén-
dolo y exbtrayéndolo del elemento hueco, revistiéndo la sube;
ficie del pasador com un lubricante, separando el elementc
hueco del pasador cn cl intericr del molde, o con cualquier
obro procedimiento fécil de utilizar.

Fl sistema de nGcleo se.desplaza a oontinuacibn
linealmeate hasta que el conjunto de nicleo adecuado 28R
se alinee con la cavidad de molde 25B. Tia posicidn resultan-
fe serh la misma gque la que se representa para el pasador
de nicleo 284 con relacidén a la cavidad de molde 28A en la
figura 5.

Este segundo conjunto de pasadores de nlcleo 28A
incluye un pasador de exbraccidn hecho de nylon o material
similar 36A que estd recubierto con el elemento hueco par-
cialmente ensanchado 25.-A continuacién, la placa de posi-
cionamiento 22 encierra el pasador de nGcleo %64 en la cavi-
dzd de molde 28A y en el elemento hueco parcialmente ensan-
chado 25. Cuando el-conjuntose cierra, el pasador 364 esti-

ra el elemento hueco 25 en sentido longitudinal a partir de
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su interior mientras que el tope 274 soporta la paxrte ex-
terna del elemento hueco 25. Ya que el elemento hueco esté

a la temperatura adecuada, este estiramiento orienta lag mo-
léculas del elemento hueco. Igualmente el elemento hueco es
esbirado a la loungitud adecuada predeterminada por el tope
27A para obbener el grado descado de orientacidén en una di-
receidn y para permitir un estiramiento uniforme de las pa-
redes laterales del elemento hueco.

A continuacidn, el tope Z/4 vuelve de nuevo a
su posicidn de soplado. #l tope 27A puede montavse da cualp
guier manera adecuada que permite su reglaje, por ejcmplo
ubilizando un muelle. Cuando el molde 124 estd totalmente
cerrado y cuando el elemento hueco ha sido ensanchado coi—
pletamente, el aire bajo presidn elevada penetra en el ele-
mento huece degde el eje cenbral 45 y los orificicede co-
nexibn 47 en el pasador 36A. Este aire u otro gas a presidn
elevada ensancha el elemento hueco.hasta darle la forma del
recipiente terminado 26 que s¢ jilusbra en la figura 5A. El
recipiente toma la forma de la cavidad de soplado 254,

| Ya que el elemento hueco no se ensancha mucho més
en el sentido longitudinal, puesto gque lo ha hecho ya, pero
si lo hace radialmente, se orienta de nuevo en dngulo recto
respecto a la orientacidén anterior. El recipiente se enfria
v es asi orientado biaxialmente. Se obtiene asi un incremen-
to de la resistencia a los choques,de la resistencia a la
traccidén, y de la rigidez. Ademés, la orientacidn biaxial
disminuye igualmente la permeabilidad a los gases. Utilizan~
do moldes intercambiables o ajustables, pueden formrse reci-
pientes de diferentes tamanios y. formas. Se necesita utilizar

solamente una cavidad de inyeccidn.




10

18

20

25

30

-16 —

Cuando la barra 22 retrocede, después de gue se ha
abierto la fijacidn del molde, el reccipienbe 26 se exbrac de
la cavidad de soplado 25A mediante acoplamiento con el pasa-
dor %64 que retreccede.

En el modo de realizacidn de las figuras 1-54, el
pasador 36A o 76B sé desplaza enbonces linealmente para ali-
%earse con la rampa de direccibén 144 o 14B segln el coso. Siy
embargo, en varianté, el pasador %6 wuede alinearse con ohroc
puestos de trabajo, por ejemplo, el recipiente puede alinear-
se con una llama oxidante, puede situarse en una pdgiclén
donde se efectla su decoracién, puede hacer girar cl recipiey
te contra un rodillo de impresidn o un rodillo de revestimier
to, o puede alinearlo con un puesto de revestimiento per pule
verizacidn., Ademds, puede soportar la botella mientras se le
Eega la etiqueta, o puede situarse de modo gue la bobella

weda ser llenada con un producto. Estas operaciones suple-

" lnentarias son facilitadas por la naturaleza del pasador 30A

jque penetra completamente en el recipiente 26 y que controla
totalmente los movimiento del recipiente., El pasador 36A o.
6B puede tener una extremidad de fondo ensanchada 71 que

- - /7 [ 0 - 0
se adapta a friccidm en la porcidén de cuello de recipiente

v que tiene una porcidén intermedia mé&s estrecha 72 que pe-

netra en el resto de la profundidad del recipiente 26 y que

se termina por un botén 7% que se apoya contra la supzrficie
interna inferior del recipiente 26, El botdén 73 forma la su~
perficic que, inicialmente, extiende longitudinalmente el re-
cipiente, segin se ha descrito més arriba. Utilizando un pa-
sador o una barra tal como 36A y %6B, el recipienbte puede sex
totalmente manipulado y controlado para las aﬁlicaciones desn

critas més arriba, Tor cada puesto de trabajo suplementario
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‘lde pasadores de nficleo opucstos 28A"y 28B° que estén decala-

- 17~

se ubilizard un conjunto de pasadores de extraceidn adiciona
les, y el Oltimo grupo dirigird el producto hecia adelante
hasta el puesto de eyecciin.,

En las figuras 6~104, se represeﬁta una variante
de realizacifm del aparato. Todas lag piezas idénticas lle-
van la misgma referencia a la cual se ha ajladido el signo
prima, La diferenpia importante entre el modo de realizaciodn

rd
-~

de las Ticuras 6-104 y el nodo de realizacidn describo mis
arriba consiste en la utilizacién de pasadores de nicleo 364A[
y 36B‘montados de manera giratoria. In lugar de un BUle con—~

junto de pasadores de nficleo 284 o 28B se utilizan conjuntos

dos aproximadamente 180° y estén montados en un elemenivo ci-

1fndrico giratorio 80 accionado por medios convencionales ol
rededor de la barra 227 como se indica por medio de flechas

en la figura 10. El dispositivo-que hace girar los elementos
de nGcleo opuestos estd constituido por cualquier medio con-
vencionai bien conocido adaptable para ser utilizado con los
mecanismos de transmisidén convencionales ubilizados para mo-~
vimiento lineal. Como se representa en la figura 10, cuando
un pasador de nficleo %6B estd en la posicidn de eyeccidn de

un recipiente 26, el pasador de nficleo opuesto 36B° tiene un
reveétimiento aplicado en é1 de manera convencional, El re-

vestimiento o manguito 8l esté mantenido en el pasador 3647
o 36B” hasta gue se encuentre en una posicidn en lacuval pueda
girar para alinearse con la cavidad del molde. De este modo ,
el revestimiento penetra con el pasador de nlicleo %6B en el

elemento hueco 25 parcialmente ensanchado, y durante la si-
guiente operacién de moldeo es soldado o unido de cualquier

modo conveniente con el material plistico formando asi un red
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cipiente de una sola pieza con el recubrimiento 267. Si

0
@

desea, el recubrimicnto puede ser precaleutado antes de s

i

introduccidn.

I'd

Los pasadorcs opuestos 364"y 36B° pueden recoger
el material de recubrimiento ya sca durante la fase de eyec-
cién o justo antes de la rotacidén y de la introduccidn en
la cavidsd del molde. El recubrimiento 81 pucde bLener la
forma de un monguito como s¢ representa, o puede estae congs-
tituido por una pelicula, un tubo de parafina o umrecepticu~
lo o elemento parecido. El material del rcceptéculo ¢ Ge re-
cipiente 81 puede ser de naturaleza més costosa y puede ser
elegido en razén de sus caracteristicas de proteccidér 7 su

'
naturaleza inerte. Cuando:se emplea este material, putede
utilizarse una envoltura exbterna de pléstbico més econdmico,
lo que permite obbtener un recipiente gue puede ser empleado
en situaciones poco corrientes en las cuales pueden produ-
cirse deterioros, sin que sea necesario que todo recipiente
esté hecho del pléstico mas costoso o mds dificil de conse-
guir,

El recubrimiento intermo o receptéculo de protec—
cién de pléstico puede calentarse o ablandarse antes de su
introduccidn utilizando medios de calentamiento convenciona-
les que forman parte de los pasadores 36A°y 36B‘, o que esbtan
situados en lea proximidad de los recubrimientos en el momen-
to de su montaje.

Estando la barra 22° retirada de la barra 18, es
posible hacer girar libremente los pasadores 36A°y 36B° para
alinear el pasador gue soporta el recubrimiento con la cavi-
dad de molde adecuada. A conbinuacidn, la barra 22° se cierra

con la barra 18° y la combinacidén de pasador y recubrimiento

penetra en el elemento hueco parcialmenbte ensanchado 25 si-*
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| formados en los pasadores 36A4 y %6B con una presién reducida

tusdo en la cavidad de soplado. 11 pasador 364 y el pasador
%68 estiran el elemento hueco y al mismo tiempo el recubri-
miento 81 se suelda en la extremidad interna del elemento
hueco 25, A comtinuacidn, el aire bajo presibén clevada que

nenetra por los orificios 477 del pasador 364 o 368 ensan-

cha el recubrimiento 81 v el clemento hueco 25 para cuz tomep

la forms de la cavidad de soplado. Durenbte ésta operccidn,
el recubrimiento se suelda o se une 2l elemento hueco zZ5 ¥y
se obtiene finalmente un recipiente bterminado 267 provisio
de un recubrimiento interno 81 y de una envolbtura externa

de pléstico diferente.

Pueden ubilizarse variantes de disposicién para
los grupos opuestos de pasadores. Por ejemplo, puedsn cmplea)
se pares animados de un moviniento de vaivén en un plano ho-
rizontal o pueden desplazarse con un movimiento giratorio o
lineal adecuado entre la posicién de recepcidén del recubri~

y

miento y la posicidn de realizacidn de la operacidén de mol-

deo,

En todos los modos de realizacidn descritos nés
arriba, cuando se forma la forma final 26 del recipiente,

una corriente de aire constante atraviesa los orificios 477

y pasa encima de la superficie interna de los receptdculos
26. El aire puede escaparse entre cl cuello del receptéculo
y el pasador de nficleo 36A o 36B. Este tipo de accidn de
enfriamiento vermite obtener un més répido moldeo de inyec—
cidn con insuflacién de aire, pero sin embargo existen varic
otros medios para obtener esta circulacibén de aire constante
¥ esta circulacién de enfriamiento del receptdculo 26, estan]

do todos esbos medios incluidos en el presente invento.

e

L3
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IExaminando de nuevo el puesto de eyeccién que se
ilustra en el modo de realizacidn de las figuras 1~54, cduran
te el movimiento de vaivén lateral de la placa 22, la barra
de nficleo 364 o %6B, con el receptaculo 26 enfriado asociado)

con cllas, se alinea con ¢l mecaniszio adecnado de exbraccidn

sicionamicnto 22 se desploza hacia adelante, el recepticulo
26 que ha sido enfriado se osocia con el dispositive de ex-
traceldn de producto SUA 0 HUB CL Cull, €n el Mouo dn realil-

zacién ilustrado, pucde tomar la forma de un tubo de aspira-

pecto, a cada ciclo, un Erupo de barras de nicleo depousitarés
los receptéculos en los tubos de eyeccidn mientras nue las

barras del otro grupo se acoplan con el molde de soplado por
ejemplo para la formacidn final y el enfriamieuto de los Te-
cepticulos soplados 26. Los recapticulos pueden ser rebirado:
de cuslquier manera convencional, del tipo descrito en las

patentes mencionadas més arriba. Se tendrd en cuenba gue por

cuados en la extremidad, existe una rampa separada. Por Gantd
si se forman recipientes de tamaflos diferentes en diferentes
posiciones lineales sucesivas, las rampas conducirdn automé-
ticémente cada recipicnte de un bamafio determinado hasta su

punto des salida. De esta manera, no se nezclarin recipientes

camenbe. Como se ha dicho més arriba, obtras operaciones pue=

den realizarse en el emplazamiento del puesto de eyeccidn.
Para resumir brevemente el funcionahienbto general

del sistema de acuerdo con los modos de realizacibén descri-

tos, se inyecta inicialmente resina de pléstica en la cavi-

de producto 30A y 30B respectivamente. Cuando la placz de poy

cidn que extrae el receptéculo de la barra de nOclen. AL rest

cada dispositivo lineal utilizado con tubos de inyeccidn ade-t

de tamafios diferentes y Jos productos se clasifican automiti+

o
i.J-
0
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Iy aleja el pléstico delpasador de nleleo haciendo que 3¢ en-

‘lpara situarse en posicibn de alineacibn de modo gque pueda

dad del molde 16 del elemento hueco y en el molde de cuello
dividido 32B en el puesto de moldeo de elemento hueco 10
para formar un elemento hucco 24. La prensa se abre debido
8l retroceso de la placa de posicionsmiento 22, permitiendo
que el conjunto de barras de nficleo 20B extraiga el elemento
hueco del %olde de la manera quese representa en la figura 2
h-continuacibn se activa ol mecanismo de transferenciz lineal
para hecer que la placa 22 se desplace lateralmente para
alinear el nGcleo 34B con la cavidad del molde de sopludo
25B en el puesto de moldeo por soplado 12B., La prensa ue

cierra una vez mis y el aire penetra en el elemento Lucco 24

sanche parcialmente, Cuando se ha producido, y cuande cl
cuello del elemento hueco se ha enfriado, el molde del cue-
1lo se abre y a conbtinuocidn la prensa se abre dejando el
elemento hueco 25 parfialmente ensanchado en la cavidad del
molde de soplado donde sc¢ cufria nis completamente y donde
ge ensancha cuando se abre la prensa de la manera representar
da en la figura 4. La placa 22-se desplaza hasta su otra po-
sicidén lateral para alincar el 'conjunto de barras de nficleo
28B, o en el caso del segundo modo de realizacién 28B7, con‘
el molde de soplado 25B o 25B*, respectivamente, que contie-
ne el elemento hueco 25 parcialmente ensanchado. A conbinua-
¢cidn, si se utiliza cl modo de realizacién de las figures
6-10A, se hacen girar los pésadores 28B’ de modo que el pasay
dor que soporta el recubrimienfo que ha sido aplicado en él

un poco antes mientras estaba en la posicidn opuesta, gire

ger introducido cn el molde 25B: En este momento, la opera-

cién es la misma en ambos modos de realizacidnm, cerrandose
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la prensa y penebtrendo la barra de nGcleo 36B o 3%36B° en el
cucllo del elemento hueco 25 parcialmenbe ensanchado. Cuando
la prensa se cierra, el botdn 7% situado en su extremidad
entraAen contacto con el fondo del clemento huecco 25 y esti-
ra longitudinalmente éste Gltimo oricntando asi las molécu-
las del clemento hucco en esta direccidn. Fsta accion conti-~
nua hasta que el elemento hucco entre cn conbacto con el
tope 27B el cual determina la longitud necesaria pera la
orientacién descada en una direccidn. A conbinuacidn se sopl
aire a través de los orificios 47 formados en la berwca de
nfcleo para ensanchar el elemento hueco 25 en sentidd late-
ral y pera orientar las moléculag del elemenbo hueco cn esba
segunda direccidén. ELl elemento hueco toma complebvamenie ia
forma de la cavidad del molde y el émbolo 47 retrocede hacia
la base de la cavidad del molde. In el caso del modo de Ted-
lizacidén que utiliza el recubrimiento, la operacidén de esti-
rado y soplado hace que el recubrimiento se suélde o se una
a la superficie interna del elemento hueco 25. Zn cualquier
caso, el recipiente resultante 26 tiene la confipguracidn de-
seada, A conbinuacidn, se sopla aire a través de los orifinj
ciog 47 formados en el pasador del nlcleo para enfriar el
recipiente.

' Al final del ciclo de enfriamiento, las cavidades
de molde de soplado se abren en el puesto de moldeo por so-
plédo 26B, Se abre de nuevo la prensa y a continuacidn el
recepticulo 26 enfriado es tranéferido por el pasador de
nficleo hasta el puesto de eyeccidn 14B. Por tanbo, durante
cada ciclo, se efectia la inyeccidén de los elementos huccos;
se soplan parcialmente los elementos huecos, se estiran y
soplan los elementos huecos y se orientan estos biaxialmente

&

[£v]
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para darles la forma del recipiente final y a continuacidn
se enfrian, Los recipientes terminados son evectados o en
variante, segln se ha dicho méé arriba, pueden ser conduci-
dos a otros puestos de trabajo donde se someten & las opera-

N

Biones ddecuadas.

Las véntajas econdmicas de los recipicntes obte-
nidos gracias al aparato y a los procedimientos descritos
més arriba son evidentes. Utilizando cavidades de nelde in-
tercambiables o ajustables, 14 cavidad de inyeccidn inicial
puede tener un tamafio uniforme lo que reduce mucho el Gl
po de adaptacidén y proporciona una wayoxr duracidn G vida
de los moldes. Ademds, gracias a la orientacién biaxicl de
los recipientes, estos tienen una mayor resistencia mechni~
ca y presentan una menor permeabilidad a los gases con la
ubilizacidén de una meuor cantidad de pléstico. Katuralmente,
8sto reduce el coste de fabricacién. Los ciclos de fabrica-
cién se realizan mucho més rapidamente y la produccibén au-
nenta, Cuando se utiliza’el modo de realizacidn que emplea
el revestimiento, puede utilizarse una envoltura de pléstico
mbs econdmica lo que reduce el coste general del recipiente.

Por consipguiente, se cousiguen de manéra muy efi;
caz los varios objetos y ventajas mencionados més arriba.
Aungue se hayan descrito e jilustrado aqui detalladamente unc
modos de realizacidn préferidos en cierto modo, se enbtiende
que este invento no se 1imita a estos ¥y que su alcance ha
de ser determinado por las reivindicaciones adjuntas,.

En resumen, la presente solicitud de patente que

se solicita deberd recaer sobre las siguientes:

’
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1. Un método de moldeo por inyeccidén con insu~

fraccibén de aire de un producto terminado orientado se-

leccionado en una sola miquina de moldeado por soplado
de inyeccién que tienme por lo menos dos barras de nucleo
que inciuye una ﬁrimera barra de nicleo y una segunda ba
rra de soplado, caracterizado porque comprende las c¢la--~
pas de:
moldear por inyeccibn un elemento hueco en urn nues
to de moldeado por inyeccibn alrededor de la primers ba--
rra de nficleo en una configuracién determinada;
extraer el elemento hueco de la primera bavra de
nGcleo y trasladar el elemento hueco a un puesto para mol
dear por soplado, asociar el elemento huece trasladado con
la segunda barra de nlcleo en el puesto de moldeo por so-
plado; ‘
controlar la temperatura del elemento hueco durante
el traslado del mismo al puesto de moldeo pof-soplado para
acondicionar termicamente al elemento hueco para orienta-~
cibn;
mientras el elemento hueco estéd en la temperatura
de orientacidn, soplar el elemento hueco utilizando la se—:
gunda barra de soplado en la configuracién del producto --
terminado; ¥y
extraer el producto terminado orientado.
2..Un método segin la reivindicacién 1, gque com-
prende ademéds las etapas de:
moldear por inyeccidén un elemento hueco en un pues
to de moldeo por inyeccidén alrededor de una primera barra
de nficleo en una configuracidén determinada;

acondicionar el elemento hueco a una temperatura de
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orientacidén mientras estd en la primera barra de nicleo;
trasladar el elemento hueco mientras estd en la —-
primera barra de nGcleo a un-puesto de moldeo por soplé-
do;
eztraer el elemento hueco de la primera barra § —

!
asociarlo con una segunda barra de nicleo en un puesto -

_de soplado;

mientras el elemento hueco estd a temperatura ¢e -
orientaciodn, soplar al elemento mediante el empleo ae --
una segunda barra de nficleo en la configuracibn de vn pro
ducto terminado; ¥

extraer el producto terminado orientado.

3. Un método segin la reivindicacién 2, caracte-
rizado porque el traslado del producto terminado orienta~
do se realiza en un puesto de e&eccién en el cual ¢l pro-
ducto terminado orientado se descarga de la méquina.

4. Un método segin la reivindicacibén 2, caracte-
rizado porque la descarga dgl producto final orientado se
realiza a otro puesto en el que se realiza otro trabajo -
eh el producto.

5. El método segin la reivindicacién 2, caracte—:
rizado porque la temperatura de la primera barra de ni-
cleo se controla para acondicionar termicamente al clemen
to hueco para orientacidn.

6. Un método segfn la reivindicacién 2, caracte-
rizado porque el elemento en el puesto de moldeo por S0~-
plado inicialmente se expande 1ongitudinalmente de forma
mecénica mediante la segunda barra de nicleo y posteriors
mente se sopla lateralmente en la configuracién del pro-

ducto terminado para orientacién bi-axial de la estructu-
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ra wmolecular del producto terminado.

7. Un método segln la reivindicacién 6, caractg
rizado porque el elemento hueco tiene un extremo cerrado
formado alrededor del extremo libre de la primersa barra
de nficleo y el extremo cerrado del elemento hueco se so-
porta mientras se encuentra en el puesto de moldec por -
soplado para prevenir su rotura durante la orientacidn y
el soplado.

8. Un método segun la reivindicacidn 2, caractg
rizado porque el elemento hueco mientras estd en la esta
cién de moldeo por soplado y en la primera barra de ni--
cleo se expande en pequefla proporcién mediante uza corrien
te de aire para facilitar la separacién de la prirera ba-
rra de nlcleo y su descarga.

9. Un método segtin la reivindicacién 2, caracte-
rizado porque el producto terminado soplado en un puesto
de_ﬁoldeo por sdplado se somete a una répida refrigeracidn
para retener al producto terminado en su configuracién .
orientada.

| 10. Un método segin la reivindicacidén 2, caracte
rizado porque el elemento hueco se traslada en relacidn -

al puesto de soplado a lo largo de un primer trayecto des

" pueé de haber sido moldeado por inyeccibn lejos del pues-

to de inyeccidén, despues a lo largo de un segundo tfayec-‘
to y posteriormente a lo largo de un tercer trayecto hacia
el puesto de soplado y-donde el producto terminado se des-
carga del puesto de soplado durante la transferencia del
elemento hueco. .
11. Un método segin la reivindicacién 2, caracte

rizado porque el elemento hueco se transfiere desde el —-
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puesto de moldeo al puesto de soplado y el producto termi
nado desde el puesto de soplado al puesto adicional =a 1o
largo de un trayecto de viaje, y dicha transferencia dei
elemento hueco y el producto terminado se lleva a cabo --
custancialmente de forma simultinea y el moldeo por in- -
yeccidn, moldeo por soplado y la transferencia al pussbo
adicional sé lleva a cabo sustancialmente de forma sizmnl-
ténea.

12. Un método sepgun la reivindicacidn,2, carac-
terizado porque el elemento hueco se transfiere a lo largo
de un primer trayecto lineal alejado del puesto dec invecsid
después a lo largo de un segundo trayecto lineal cue es noxr
mal a dicho primer trayecto y posteriormente a lo largo de
un tercer trayecto paralelo al primero en direccidén al pues
to de soplado donde el producto terminado se transfiere si
nultaneamente desde el puesto de soplado al puesto de des-
carga a lo largo de los trayectos.correspondientes.

13. Un nétodo segln la reivindicacibén 2, caracte
rizado porgue se inserta un recubriniento dentro del ele~~
meﬂto hueco moldeado en el puesto de soplado alejado y pos
teriormente se ensancha longitudinalmente el elemento hueco
hasta el grado deseado en una direccién y después se expan
de lateralmente el elemento hueco hasta la configuracién -
$erminada con el recubrimiento incluido y junto a él.

14. Un método segln la reivindicacién 2, caractg
rizado porgue se controla la temperatura del elemento hue-
co mientras estd en el puesto de moldeo por inyeccibén y du
rante la transferencia del mismo hacia el puesto de moldeo

por soplado para acondicionar termicamente a dicho elemen-

to para orientacién.
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15. Un nétodo segin la reivindicaclén 2, caracte
rizado porgue a continuacidn del moldeo por scplado y mien
tras estd en el pucsto de moldeo por soplado, el producto
terminado se refrigera mediante fluidos de circulacidn in-
teriof ﬁor el producto terminado mientras esté en el pues-
to de soplado.

16. Un método segln la reivindicacidn 2, caracte
rizado porque se incluye otra serie de puesbos de sonlado
y descarga dispuestos en linca con el puesto de inyeccidn
y el otro puesto de soplado y estando el puesto de degcan-
ga con dicho obtro puesto de soplado, adaptados pars rccibir
elementos huecos desde el puesto de inyeccidn.

17. Un método segﬁn la reivindicacidn,2, caracte
rizado porque los puestos de moldeo por soplado y la prime
ra barra de nfcleo estén adaptadds para ser reciprocos en
direccidn a y hacia afuera uno de otro ¥ léteralmente entre
si para alinear la primera barra de nlcleo secuencialmente

con el puesto de moldeo por inyeccidén y el puesto de moldeo
por soplado, y siendo reciprocos el puesto de moldeo por so-

yplado, el puesto de descarga y la segunda barra de nficleo en
direccidn a y hacia afuera uno de otro al igual que lateral-

mente para alinear la segunda barra de nGcleo con el puesto

deo por inyeccibn al puesto de moldeo por soplado en la pri-
mera barra de ntcleo y estando el producto terminado adapta-
do para ser transferido desde el puesto de moldeo por soplad
al puesto de descarga por medio de la segunda barrz de nucle
18. Un método seglin la reivindicacidén 2, caracte-

rizado porque el producto terminado es un recepticulo qﬁe -

de moldeo por soplado y el puesto'de descarga, estando el elg

mento hueco adaptado para transferirse desde el .puesto de mofl
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posee un cuello y la segunda barra de nfcleo y el inte-

rior del cucllo estén adaptados para proporcionar un paso
de evacuacidén adaptado para expuisar aire a través de la
segunda barra’ de nicleo hacia el interior del receptéaculo
para refrigerarlo y poéteriormcnte hacia afuers a tra;és

del paso entre la éegunda barra de nticleo y el cuello del
receptéculo;-estando provista la segunda barra de nGcleo

de superficies que contactan con la pared del elemenrtoe --
hueco y lo ensanchan una cantidad predeterminada en una -
direccidén y después permite el pasc de aire a travis de -

la segunda barra de nlcleo para expandir el elementy aueco

" .
¢ Rrmlnag-

en una- segunda direccidn formando asi el producto
do y orientando bilaxialmente la estructura molecular dal -~

«

mismo.

19. Un método segin la reivindicacibn 2, caractg
rizado porque el producto terminado es un receptéculc que
posee un cucllo formado y éste se -forma en el elermento hug
co en el puesto de inyeccién independientenente de la for-
macién del resto del elemento hueco y refrigerado indepen-
dientemente del resto del elemento hueco.

20. Un método segin la reivindicacién 2, -caracte
rizado porque una moldura en el puesto de moldeo por sopla
do se divide y se adapta para permanecer cerrada durante -
el soplado del elemento hueco en el puesto de soplado y la
refrigerdcién del articulo terminado mientras estd en el -
puesto de soplado y pard que se abra a continuacién de di-
cha refrigeracidén para permitir que el segundo conjunto de
barra de nfcleo transfiera el articulo terminado refrigera
do desde el puesto de soplado al puesto de descarga.

21. Un método segin la reivindicacién 2, caractg
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rizado porque la primera y segunda barra de nucleo se con
trolan termicamente para lograr un mroldeado optimo del ele
mento hueco.

22. Un método scgin la reivindicacidén 46, carac-
terizado porque dicho puesto de soplado incluye unos medios
ajustables para Tacilitar la orientacién del elemento hueco
soportando el extremo del elemento hueco, sosteniendnlo con
tra la segunda barra de ndcleo para permitir un ensancha-
miento uniforme de las paredes laterales de dicho elementoy
facilitar la fabricacidn de diferentes tamafios de pzoductos
para un molde de tamafio tnico de elemento hueco.

23. Se reivindica por 0ltimo como objeto sobre -
el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se scliéi-
ta: UN MEXODO DE MOLDEO POR INYECCION.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en -
la presente memoria descriptiva que consta de treinta pagi
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

‘Madrid, 20 Febrero 1.976
IA
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