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La presente invencidn se refiere a procedi-
mientos y dispositivos de extrusidn por insnflado. Mds parti-
cularmente tisne por objeto umos perfeccionamientos destlnadqa

a facilitar la extraccidn fuera de su molde de los abjetos !

realizados caon aynda de tales dispositivos. !
Se sabe gue industrialmente se fabrican

cuyerpos buecos sn un matariai termoplastico extrusionando

una preforma tubular de ests material a través de una extru-

sionadora anular, encerrando esta preforma en el interior de ;

un molde e insuflando aire bajo presidn en el interior de

!
esta preforma, lo gue tiene por efecto inflarla y aplicaF la
materia pldstica contra las paredes fefrigaradas del molde,
en contacto con las cuales se solidifica. E
£1 molde gue ss utiliza comprende gsneral- E
mente dos semi-moldss entre los cnales se coge la prgforma. i
La "mazarota" que sobrepasa del molde, en su parte ipferior,
y que estd constituids por 8l sxceso de materia pléstica, sir%
vea en general para extraer del molde el cuerpo hueco asi raa-j
lizado, con aynda de pinzas antomiticas. Estas arrastran el ;
cuerpo husco hacia pusstos de acabado, donde entre otras ope~:
raciones, la mazarota es sliminada, i
Esta forma de fabricacidn presanta un ciarto:

niimero de inconvenientes, en particular cnando, por razones

impuestas por su utilizaeidn ulterior (llenado, manipulacidn i
|

sentar un fondo de concavidad muy pronunciada.

Estos inconvenientas, que seran descritos
mis en detalle a continuacidn, con referencia a los dibujos
anexos, pueden resumirse asi:

- 8i las pinzas agarrasen la mazarota mien-'
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tras el molde estd todavia cerrado, el desplazamisnto de los |
sami~-moldes parpendicularmenta al plano de junta, durante la
apertbra del molde, tendria por efecto imprimir al cuerpo

hueco un movimiento ascendente una amplitud iqnal a la conca-
vidad del fondo; quedando retenido éste por lag pinzas, por
ediacidn de la mazarota, de lo que resulta o bien una defor=

|

macidn del fondo o bien un arrancamienteo premature de la maza-

rota;

- 8i, para svitar este inconvenients,las !
pinzas no agarrasen la mazarota mds quehacia el Pinal de la
carrera de apertura de los semi-moldes, el cuerpo husco no
saria ya mantenido en 8l plano correspondiente al plano de

junta del molde, de modo que correria el riesgo de ser engan-

chado y arrastrado por uno © otro de los semi-mnldes; ademds,

las pinzas deben agarrar una mazarota no bien guiada y ya |
refrigerada, lo que afscta sensiblements a la rpgularidad ds
las secuencias ulteriores del proceso,

La invencidn trata de remediar estos incon-
venisntes proponiendo a tal efecto un dispositivo de extrusidn
por insuflado en el que la pinza que mantiene la mazarotg del'
fondo del cuerpo husco acompafa a éste en sus despla;amiantosE

consecntivos a la apertura del molde, paralelamente al plano de

junta, imprimiendolo un movimiento apto para degprenderlo, !

gin ningun esfuerzo de los semi-moldes, |

la invencidn tiene por tantoe por objeto,en I

un procedimiento de extrusidn por insuflado de querpos huscos

del tipo en el gie una mazarota contigua al fondo del cuerpo

hueco es agarrada por una pinza previamente a la apertura dsl

molde y es mantenida por esta pinza durante la fase de apsrtura,

el perfeccionamiento que consiste en que, durante la fase de
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apertura del molde, se imprime a la pinza un movimiqnto de
translacidn paralelo al plano de junta del molde y de ampli-
tud al menos igunal a la del movimiento qus los semi-moldes
imprimen simultaneamente al cusrpo hueco. .

Ventajosamente, el movimiento de la pinza
serd subordinado al movimiento de apertura del fondg.

Otro objete de la invencidn e§té constituidg
por un dispositivo de extrusidn per insuflado del tipo que
comprende dos semi-moldes, que se& ssparan lategalmente duranﬁa
la fase de apertura del molde, y una pinza, da§tina§a a man-—i
tener la mazarota contigﬁé al fondo del cuerpo hueco realizado
con ayuda de este dispositive, durante la apsrtura del mol-
de, caracterizédndose sl dispositivo porqua_comérendé, en com<
binacidn:

- una rampa de accionamiento solidaria de

inno de los semi-moldes;

-~ un pelpador asociado a la p%nza Y dispuasﬁ
to de modo a apoyarse sobre la rampa, cuando la pinga mangia;
ne la mazarota;

- medios de accionamiento subordinados al
palpador con vistas a imprimir.a la pinza, dnrénta %a fase
de apertura del molde, un movimisnto de translécién paralslo
al plano de junta de molde y de amplitud igual a la del movi-
miento imprimido simultaneamsnte al cuerpe huago pof los mol1
des. '

Los medios de accionamiento puedsn ssr drga-
nos ﬁecénicos, hidrdulicos o sléctricos o intrqducit o np

nna demultiplicacidn o una correccidn entre el movimiento dal

palpador y 8] de la pinza. Serdn ventajosamenteg regiylables

durante la utilizacidn del dispositivo, E1 palgador.puedé sar
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solidario de la pinza.

En una forma de puesta en practica de la

invencidn, los medios mecanicos comprenderan un drgano riqi-

damente solidario de la pinza y llevardn una roldana que con%~

tituye el palapdor. La rampa astard inclinada en direccidn
dsl plano de junta de molde, siendo sl desnivel entre estas

porciones extremas al menos igual a la concavidad del fondo

del cuerpo hueco, y unos medios estardn previstos para spli-
citar a la pinza en direccidn hacia el molde, paralelamente

al plano de junta, durante la apertura del molde,

Los dibujos anaxos esquemdticos haran com-
prender claramente las caracteristicas originales de la in-

vencidn asi como el progreso tecnico aportade por dsta, res-

pecto de los dispositives anteriores. En estos dibujos no

han sido representadas en detalle més que las partes de los
semi-moldes que se refieren directamente a la invencidn, su-

poniendose los demds drganos conocidos del expgrto y habian-

do sido omitidos o simplemente esquematizados. .
Las figuras 1, 2 y 3 son tres sscciones

perpendiculares al plano de junta del molde queg ilustran res+

pectivamente las fases cldsicas de extrusidn, de insuflado |

y de extraccidn de un cusrpo hueco.

Las fiauras 4 y 5 son secciones parciales

similares a las anteriores, gue ilustran dos tipos de ingi-

v

dentes sncontrados con los dispositives conocidos durantg la .,

fasa de apertura del molde.

La fiqura 6 es una vista en seccidn, per~

pendicularminte al plano de junta del molde, de una forma ds

realizacidn del dispositivo conforme a la invencidn.
Las figuras 7 y 8 son secciones similares !
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- preforma viens a aplicarse contra las paredes internas de log

-

gue ilustran el funcionamisnto del dispositivo raspectivamend
te durante las fases ds apsrtura del molds y dp ext;accién
dael cuerpo husco,

Como se ve en las figuras 1 a 3, el bro;esu
habitinal de extrusidn por insuflado de los cuerpo hhecog
comprende en priﬁer lugar la extrusi&n, a travga de una 8X~

trusionadora anular 1 de una preforma 2, en una materia ter-

moplastica. Esta preforma a continuacidn es engertaéa (figurﬂ
1), eventualmente después de la transferencia, sn un molde ;
constituido por dos semi-moldes, raspectivamen?s 3 Y 4, aptoé
para desplazarss lateralmente respecto al plané de junta,
Aire a presidn es'a continua?iﬁn insuf lado
i

en la prefaorma, por sjemplo par un conducto axial 11 de la

cabeza de extrusionadora 1 y la materia constitutiva ds esta

semi-moldes 3 y 4, Las paredes estdn refrigaraQaa par medios
no representados, de modo que la materia termoplastica ss ;
solidifique en su contacto, dando as{ origen a un frasco 5

:

(figura 2), formando el exceso de materia pldstica una maza-
rota 6 que sobrepasa hacia el extesrior dsl molqe y gue sgré
eliminada ulteriorments.

Como sse representa en la figura 3, la maza-
rota 6, pusde ser agarrada por pinzas 7, que permiten exyraer
el frasco 5 del molde, despuds de la apertura de ésts, y
conducir este frasco hacia los pusstos siguientss de trabajo.

Tal como ya ha sido indicado, este procedi-
miento cldsico de fabricacidn presenta serios ipconugnieﬁtas,
en pérticular cuando el fondo del frasco que se desa? raﬁli«

zar presenta una concavidad pronunciada.

En efecto, cuando los semi-moldes 3 y 4 se

) H
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saparan Jateralmente uno del otro, durante la apertura del ,
molde, su desplazamiento perpendicular al planc de junta del
mo lde se traduce en un dusplazamiento del frasce 5, paralelaT
mente a este plane de junta, una amplitud igna} a la concaviJ
dad s del fondo. 5i 1las pinzas 7 han agarrado l}a mazarota 6

antes des la apertura del molds, como son fijas en posicidn

durante asta fase, se corre el riesgo o hien des defarmar el
fondo, o bien de provocar una separacidn de la mazarota y de#
frasco (figura 4), 5i se espera a que los semi-moldes lleguen
al final de carrera para agarrar la mazarota 6 con las pinzaé
7, sl frasco 5 no es ya mantenido durante la apertura del

molde, de modo que es arrastrado por uno u otrg de los semi-

mo ldes, corriendo asi el riesgo de bascular en direccidn del

plano de junta (figura 5).

Para remediar estos graves inconvenientass,

el dispositivo conforme a la invencidn, represgntado en la ‘
figura 6, compraende nnas pinzas gue agarran la mazarota del
fondo del frasco antes da la apertura del molds, pero que
acompafian al frasco en su movimiento ascendentq segtin el plano

de junta, durante la fase de apertura, £n esta fiqura, se an-

cuentran dos semi-moldes, respectivamante 13 y 14, entre los
cnales ha sido formado un frasco 15 de una materia termoplas-|

tica, cuyo excesoc forma una mazarota 16 que sobrepasa del

i
molde., Conforme a la invencidn, la pinzal?, que agarra agta ‘
mazarota antes de la apertura del molds, ss llevada por una w

columpa 18, apta para desplazarse paralelamente al plano de

Junta del molde y qie es rigidamente solidaria de un brazo

10, cuya porcidn extrema que forwma horquilla lleva una rqldan%
. |

9 mdvil alrededor de un aje, [
|

Una rampa de guiado ll, dirigida perpendi-



cularmente al plano de junta del molde y qus tjens un desni-
vel entre sus porcicnes sxtremas superior a la concavidad
del frasco a formar ss fija en el fondo del sapi-molde 13,
La roldana 9 destinada a estar en contacto con la rampa 11
5. . durante la fase de apertura del molde, de modo a ser solicita-
da‘pﬂ¥ esta rampa de la misma manera que el fondo del frasce
15, es solicitada por la caras correspondiente del semi-molde
13, '

Esto shora va a ser descrito cgn detalle l

10. con refarencia a las figuras 6 y 7.

Durante la fase de insuflado de lg preformﬁ,

}a columna 18 se desplaza en direccidn del molqe. A} final |

!

de carrera, la roldana 9 viene a apoyarse contra la porcidn:

-extrema de la rampa 1l mis alejada del plano de juntay, 8id
15. multdneamente, .las pinzas 17 vienen a oprimir éa mazarota 16,

Cvwando el molde ss abre despu{s del enfria=-
miento del frasco 15 (figura 7) la columna 18 énntiqua siendo
solicitada en direccidn del fondo del molde, dg modo que la
roldana 9 es aplicada contra la rampa li y rneda sobre ésta
20. cuando los semi-moldes 13 y 14 ss separan entrg si., Las Pin-
zas 17 se déaplazan en direccidn del molda,'paralalamenté al
plano de junta de éste, arrastrando la mazarota 16 y el frascq
15, siendo as{ este (fltimo liberado de los semi-moldes s;n .
que se ejerzan esfuerzos sobre su -fondo, psrmaneciendo sﬁ gje
25, ademds paralslo al plano de junta del molde.

Al final de la apertura del molde (Figu;a 8)

la columna 18 es solicitada en sentido inverss y las pinzas
17 arrastran el frasco 15 fusra del molde.

Se comprueba gqne la extraccidp del frasco

30, se efectua por consiguients sin ningiin ssfuerzo pardsite eje

B
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duccidn de los ritmos de fabricacidn. La ausencia de paradasl
accidentales debidas a atascamientos de frascog en los mpldeJ
se tradice incluso por un funcionamiento mds regular del disi
positivo conforme a la invencidn,

Descrita suficientements la qaturalaza del
invento asi como la manera de realizarleo en le prdctica, de-
Ea hacerss constar que las disposiciones anteriormente indi-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en cpantq
no alteren su principio fundamental,

REIVINDICACIONES

1,- Procedimiento y dispositivo de extrusidn

. |

por insuflado de cnefpo huecos, del tipo en el gue una maza-:

rota contigna al fondo del cuerpo hueco es agarrada por una !

pinza previamente a la apertura del molde y s mantsnida por

gsta pinza durante la fase de apertura, el procedimiente ca-
racterizado porgue, durante la fase de apertura del molds,

se imprims a la pinza un movimiento de translacidn paralelo

al plano de junta del molde y de amplitud al menos ignal a la

del movimiento que los semi-moldes imprimen simultdnsamsnte

al cuerpo hueco,

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1,
{

caracterizado porque el movimiento de la pinza esth subordi-

nado al movimiento de apertura del molde.

3.~ Procedimiento seqgiin la reivindicacidn 2y
caracterizado porque la subordinacidn se efectua bajo el

control de un palpador asociado a la pinza y qup se apoya

sobre una rampa de guiado llevada por uno de los semi-moldes.

4,- Procedimiento segin la re@vind;caciﬁn 3

caracterizado porque el palpador es solidario de la pinza.
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§.~ Dispositivo para la realizacign del prg-
‘cedimiento segiin la realizacidn 1 a 4, del tipg que Comprend]
del tipo gque comprende dos semi~moldes, que se separan late-
ralmente durante la fase de apertura del molde, vy ura pinza,
5. _ destinada a mantener la mazarota contigna al fondo desl cuerpg
hueco realizade con ayuda de astes diépositivo, durante la apgr
tura del molde, caracterizado porque comprende una iampa de

accionamiento solidaria de uno de los semi-moldes; un palpaddr

asociado a la pinza y dispuesto de modo a apoygrse sobre la
1o, rampa, cuando la pinza mantiene a la mazarota;Jy medios de |

accionamiento subordinados al palpador con vistas a imprimir

a la pinza, durante la fase ds aperﬁnra del molde, up movi- l
miento de translacidn paralelo al plano de junta del mo lde

y de amplitud iqual a la del movimiento imprimide simulténea%
15, mente al cuerpo hueco por los moldes, - i
| 6.- Dispositivo segin la reigiﬁdicaciép 5,%
caracterizado porque el palpador ss solidario de 1a-pin;a. :
7.~ Dispositive segdn la reiuindicacidp 4,
caracterizado porque los medios de accionamiento son med?os
- 20. mecdnicos.,
8.~ Dispositivo segun la reivindicacidn §,
caracterizado porqus los medios mecanicos comprenden un ﬁrgaj
no rigidaments solidario ds la binza, parque sl palpador.as-
t4 constituido por una roldana llevada por el drgano Qol%da~

25, rio de la pinza, porgue la rampa estd inclinada en direccidn

del plano de junta del molde, siendo el desnivel entre sus
dos porciones extremas al menos igual a la concavidagd da} fondo

del cusrpo husca, y porque estdn previstos unos medi@s para

30, solicitar la pinza en direccidn del molde, paralelamente al |

plano de junta, durante la apertura del molde. i
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9,~- Dispositive Segﬁn la reigindicaciép 5,
caracterizado porque los medios ds accionamieﬁto compranden
medies hidr4nlicos o sléctricos,

10, - NDispositivo segin una dg las reivindi~
caciones § a 7, caracterizado porque los madios de acciopa=-
misnto introducen un Pactor de demultiblicaciéq o dq correc-
gidn entre el movimiento delpalpador y el de lg pinza,

11.- Dispositivo segin la re{vindicacifn 8,
caracterizado porque los medios de accionamien%o son ragyla-
bles,

12.~ Procedimiento y dispositivo de extru-

sidn por insuflad%_de cuerpos hnecos, tal y coqo quqda srs-

v g
;i

tanciaimente descrite esn la presente Memoria g ilustradp an |

los adjuntos dibtjos.

Esta Memoria consta de once hojas sscritas

-

a miquina por una sola cara. 2? FE% %@?E
' Madrid, '

COMPAGNIE ERANCAISE DE RAFFINAGE|,
3. GOMEZ ALESY Y AUOEY

8: P Fm.«%
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