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El presente invento se refiere a un procedimiento de des-

5

ÍO

15

20

moldeo de cuerpos huecos de materia plástica tales como frascos y ob 

jetos similares, moldeados por soplado por medio de una tobera, asi 

como a dispositivos especialmente concebidos para su realización.

Según una técnica conocida de moldeo por soplado, se encie 

rra una preforma o una parte de parisón tubular de materia termoplás- 

tica caliente en un molde. Se introduce una tobera de soplado en una ex 

tremidad abierta de la preforma o de la parte de parisón destinada a -  

constituir la región del cuello del cuerpo hueco deseado. Cuando se so­

plan preformas, la parte del cuello puede ser previamente moldeada en 

su forma definitiva. Cuando se emplean partes tubulares de parisón, la 

tobera de soplado puede ser concebida de modo que asegure, durante el 

soplado, la conformación del cuello del cuerpo hueco moldeado.

Después del'moldeo y refrigeración del cuerpo hueco forma 

do, la tobera de soplado puede ser extraída del molde antes de la aper­

tura de éste. En este caso, el cuerpo hueco puede quedar enganchado - 

accidentalmente durante la apertura del molde, en una de las partes del 

molde. Incluso si se recurre a expulsores, no es posible obtener asi en 

todos los casos, un desmoldeo que se produzca en un momento o lugar - 

precisos.

Según otra técnica de desmoldeo, la tobera es mantenida en 

su sitio durante la apertura de los moldes. En este caso, el cuerpo hue 

co moldeado permanece suspendido en la tobera de soplado y su ex­

tracción de las huellas del molde no debería plantear en principio ningut 

^  problema. Para terminar el desmoldeo conviene, sin embargo, extraer 

el cuerpo hueco de la tobera de soplado. Una de las técnicas conocidas 

para efectuar esta operación consiste en inyectar un fluido a presión en 

el cuerpo hueco a través de la tobera de soplado, al nivel del cuello.

Sin embargo, la sobrepresión asi creada no puede ser demasiado eleva- 

30 da sin incurrir en un riesgo de deformación del cuerpo hueco. Resulta
t
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de ello, de nuevo, que es difícil situar bien en el espacio y en el tiempo,

la operación de desmoldeo, pues está influida por la adherencia más o

menos elevada existente entre el cuerpo hueco y la tobera.

La solicitante ha encontrado ahora una técnica de desmoldeo 

de cuerpos huecos obtenidos por soplado de una preforma o de una par­

te de parisón tubular de materia plástica y enfilados en una tobera de se 

piado, que permite una precisión en el tiempo y en el espacio de la ope­

ración de desmoldeo.

El presénte invento se refiere por tanto a un procedimiento 

de desmoldeo de cuerpos huecos de materia plástica, moldeados por so 

piado por medio de una tobera y de un molde en el que, después de re­

frigeración del cuerpo hueco y de la apertura del molde, se inyecta por 

la tobera un fluido a presión en el interior del cuerpo hueco, y en el que 

el fluido a presión es inyectado en la región del fondo del cuerpo hueco.

De esta manera, el chorro de fluido, que es preferentornen 

te de dirección paralela a la tobera y, por tanto, al eje geométrico del 

cuerpo hueco, viene a golpear al cuerpo hueco en una zona de impacto 

situada en su fondo, El impacto es tanto más fuerte cuanto más cerca 

del fondo del cuerpo hueco es introducido el fluido. El chorro de fluido 

provoca inmediatamente un desplazamiento axial del cuerpo hueco con 

relación a la tobera y la desolidarización del cuerpo hueco y de la tobe­

ra es prácticamente instantánea.

Preferentemente, el fluido a presión es introducido en el - 

cuerpo hueco en la mitad inferior de la altura total de éste. Los mejores 

resultados se obtienen cuando el fluido es introducido a menos de 5 cm., 

y de preferencia a menos de 2 cm. del fondo, siendo esta distancia la - 

mínima entre el o los orificios de inyección y el punto más próximo al 

fondo. El fluido empleado puede ser cualquiera. Se utiliza de preferen­

cia un gas tal como dióxido de carbono o nitrógeno y, muy a menudo,

aire,
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Este procedimiento puede ser fácilmente realizado utili-

sando una tobera de soplado de tal longitud que se prolongue hasta la mi 

:ad inferior del cuerpo hueco, estando situados el o los orificios de in­

fección de fluido a presión en la extremidad de la tobera o en la proxi­

midad de esta extremidad.

Es evidente que el fluido a presión es inyectado en un mo 

mentó en que el molde está suficientemente abierto para permitir la li­

beración del cuerpo hueco.

Según una variante de realización preferente, se puede - 

hacer aun más segura la liberación del cuerpo hueco de la tobera de so 

piado, haciendo descender en el cuerpo hueco un elemento deslizante de 

la tobera de soplado tal como un pistón interior o un faldón exterior en 

el momento preciso en que es inyectado el fluido a presión, El descenso 

de este elemento lleva su extremidad contra el fondo del cuerpo hueco y 

empuja a éste de manera que le extraiga de la tobera de soplado.

A fin de asegurar la simultaneidad entre la inyección de 

fluido a presión y el descenso del elemento deslizante de una manera - 

cierta, se puede controlar el descenso del elemento por el fluido a pre­

sión. En este caso, en efecto, el fluido a presión es inyectado en el -  -  

cuerpo hueco, asegurando al mismo tiempo simultáneamente el despla­

zamiento del elemento. Para hacer esto, se prefiere utilizar como ele­

mento deslizante un pistón colocado en el centro de la tobera.

Se puede igualmente asegurar el mando de estas operado 

nes por cualesquiera otros medios, tales como levas, programadores, 

etc.

Segón otra variante de realización, que por otra parte -  

puede ser utilizada al mismo tiempo que la precedente, se pueden utili­

zar moldes de soplado constituidos por dos semi-moldes separables y 

con una pieza de fondo separable. Durante la apertura del molde, se 

aleja la pieza de fondo y se separan los dos semi-moldes del cuerpo hue
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co en una distancia inferior al mayor diámetro del cuerpo hueco moldea

do.

Cuando se utilizan tales moldes en las condiciones preci 

sadas, es aún posible durante la secuencia de desmoldeo liberar el cuer 

po hueco de la tobera de soplado en caso de no funcionamiento acciden­

tal de la inyección de fluido a presión; los resaltes del cuerpo hueco son 

retenidos entonces durante la retirada de la tobera por los resaltes de 

las huellas de los dos semi-moldes del cuerpo con, por consiguiente, 

una extracción cierta de la tobera del cuello del cuerpo hueco.

Parece con esto que el procedimiento según el invento y 

sus variantes complementarias de realización pueden garantizar la se­

paración entre la tobera de soplado y el cuerpo hueco moldeado en un 

momento y en un lugar muy precisos qne pueden ser determinados per 

el operario.

Puede suceder sin embargo, que una preforma o una par 

te de parisón sean perforadas en el curso del soplado. Estando entonces 

enfilada sobre la tobera de soplado, no es conformada durante el sopla­

do.

En este caso, el procedimiento descrito y sus variantes 

de realización pueden revelarse inoperantes.

En efecto, la inyección de un fluido a presión, se revela 

muy poco eficaz, ya que hay una perforación. El descenso del elemento 

deslizante es igualmente aleatorio en sus efectos, pues la materia deja­

da en estado plástico se alarga o se desgarra bajo su acción. Finalmen­

te la retirada de la tobera no tiene efecto, ya que los resaltes de los se- 

mi-moldes no pueden retener la materia plástica.

Entonces, es ventajoso en el procedimiento según el in­

vento dotar a la tobera de soplado de un expulsor mecánico que actúe 

desde el exterior al nivel del cuerpo hueco. Su funcionamiento es retar 

dado con relación al momento de la inyección de fluido a presión en el
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cuerpo hueco y con "relación a las otras operaciones de desaplicación de

la tobera de soplado.

Por este hecho, se asegura la liberación de la materia 

no soplada y esta extracción es operada en un momento o en un lugar di 

ferente de aquél en que se ha efectuado el desmoldeo de los cuerpos hue 

eos correctamente ¡moldeados. Esto permite una separación automática 

de los cuerpos huecos dispuestos paTa ser utilizados, respecto de los 

desechos que es preciso recircular.

A fin de realizar prácticamente el procedimiento confor­

me al invento, la solicitante se ha visto obligada a concebir dispositivos 

particulares que forman, igualmente, parte del marco del invento.

As% para poner en práctica su procedimiento, la solici 

tante ha realizado un aparato de moldeo por soplado que comprende áí 

menos una tobera de soplado que se prolonga más allá de la zona de con 

formación del cuello de los cuerpos huecos a producir y que se detiene, 

de preferencia, en la proximidad del fondo de estos cuerpos huecos, es 

tando previstos medios para inyectar un fluido a presión al nivel de la 

extremidad de la tobera.

Segán una primera variante, la tobera de soplado puede 

estar equipada con un pistón interior deslizante en ésta, estando previa  ̂

tos medios para provocar el desplazamiento de este pistón de tal manera 

que ejerza una presión sobre el fondo de los cuerpos huecos moldeados 

durante la inyección del fluido a presión.

Según un modo de realización preferente, el mando que centro 

la los desplazamientos de dicho pistón está subordinado a la inyección 

del fluido a presión a través de la tobera de soplado.

Según otro modo de realización, el equipo de moldeo por 

soplado comprende al menos un molde de soplado constituido por dos se 

mi-moldes de cuerpos separables y por una pieza de fondo separable, es 

ando previstos medios, durante la apertura de los moldes, para alejar
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la pieza de fondo y para separar los dos semi-moldes separables en una 

distancia inferior ai mayor diámetro de tos cuerpos huecos moldeados.

Además, están previstos medios para extraer la tober 

de soplado de los moldes despuás de las aperturas de éstos.

Finalmente, según una última variante, la tobera de s( 

piado está equipada con un expulsor mecánico que actúa en el exterior 

del cuerpo hueco, sobre su cuello, tal como un anillo anular que desli­

ce alrededor de la tobera. Están previstos medios para provocar el íun 

cionamiento de este expulsor después de la retirada de la tobera de su 

molde de soplado.

El procedimiento conforme al invento está explicado pe 

otra parte más en detalle en la descripción siguiente de un ejemplo de 

realización práctica. Ea sin embargo evidente que este ejemplo está da 

3o a título ilustrativo y no limitativo.

En esta descripción, se hará referencia a las figuras 

3e los dibujos adjuntos, en los cuales:

La fig. 1 es una vista en corte de un conjunto de sopla- 

3o que comprende una tebera de soplado y un molde de soplado según el 

.nvento.

La fig. 2 es una-vista en corte de la tobera de la fig. 1 

Retraída del molde de soplado.

En las figuras adjuntas no se han representado los otro:¡ 

lamentos del equipo de soplado que no son necesarios para la buena com 

tensión del invento.

Este equipo conviene para el soplado de preformas cuy 

:xtremidad de fondo esté cerrada.

Como aparece en las figuras, la tobera de soplado 1 con 

prende un pistón interior deslizante 2 y un cilindro de mando 3 que con- 

irola los desplazamientos de este pistón. El pistón 2 está rodeado por un 

tubo 4 hasta cerca de su extremidad, determinando el pistón y el tubo una
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cámara anular que puede ser puesta en conexión con una fuente de flui­

do a presión (no representada) a travós de una tubería 5, el cilindro de 

mando 3 y un conducto 6 previsto en la parte posterior del pistón 2, y 

que desemboca en la cámara anular a travós de los canales radiales 7.

La tobera de soplado comprende igualmente un sistema extensible de 

aprehensión de preformas constituido por una serie de elementos 8 que

.pueden pivotar alrededor délos ejes 9 y mantenidos en posición de cie-
.

rre por un anillo elástico.10. El sistema de aprehensión puede despla­

zarse a lo largo de la tobera bajo la acción del pistón neumático 11 de 

doble efecto conectado a.un fluido a presión a travós de las tuberías i 2 ) 

13 y de las válvulas de mando no representadas.

Los elementos 8 comprenden un resalte 14 que, durante 

los desplazamientos del sistema extensible, puede entrar en contacto 

con resaltes i5 previstos* sobre la tobera de soplado.

El moldé de soplado está constituido por dos semi-mcl- 

des dé cuerpos separables 16 y 17 y por una pieza de fondo ocultáble, Et 

la fig. 1, el molde está representado en posición abierta y la pieza de 

fondo oculta no está representada. Se comprueba que en posición abier- 

:a, los semi-moldes de cuerpos 16 y 17 están separados uno del otro en 

ma distancia inferior al mayor diámetro del cuerpo hueco moldeado 18.

El funcionamiento del dispositivo descrito es el siguiente 

Mi lo que se refiere a la fase.de desmoldeo, que es la ánica a la que se 

-efiere el presente inventan

Después de soplado y enfriamiento del cuerpo hueco mol­

deado 18, el molde es abierto ocultando la pieza de fondo y separando los 

í emi-moldes de cuerpo 16 y 17 en una distancia inferior al mayor diáme­

tro del cuerpo hueco moldeado.

30

Después de la apertura del molde, la tubería 5 es puesta en 

conexión, por medios no representados, con una fuente de fluido a presión.

El fluido a presión se introduce, por este hecho, en ta cá-
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mar a 3 y, a través de los canales 6 y 7, en el espacio anular delimita

do por el tubo 4 y el pistón 2. El Huido a presión es inyectado a partir 

de entonces en el cuerpo hueco en la proximidad de su fondo y según 

una dirección sensiblemente perpendicular a óste.

La presión ejercida sobre el fondo del cuerpo hueco, pro 

voca el desplazamiento de este cuerpo hueco hacia abajo y su extracció 

de la tobera en contra de la acción del dispositivo de aprehensión, y 

su caída entre los dos semi-moldes 16 y 17*

Por otra parte, el fluido a presión introducido en la cá­

mara 3 ejerce simultáneamente una presión sobre la cabeza del pistón 

2 y provoca el descenso de este ultimo. Resulta de ello que la extremi 

dad del pistón 2 entra en contacto con el cuerpo hueco 18 y empuja a 

este último hacia abajo, colaborando así* con el fluido inyectado en el 

cuerpo hueco para asegurar el desmoldeo de este último.

Además, medios no representados, tales como gatos neu­

máticos o hidráulicos, provocan el desplazamiento hacia arriba del 

conjunto de la tobera de soplado con relación al molde.

Una vez esto, suponiendo que loa dos medios citados,' in­

yección de fluido a presión y descenso del pistón 2, se hayan revelado 

insuficientes para liberar el cuerpo hueco de la tobera de soplado, la 

elevación de la tobera tiene por efecto llevar a contacto el resalte 20 

del cuerpo hueco con el resalte 21 de los moldes. Resulta de ello que 

el cuerpo hueco nú puede seguir a la tobera de soplado durante su des­

plazamiento ulterior y que este último es extraído por tanto del cuello 

del cuerpo hueco. Esta seguridad se revela útil en el caso en que el 

cuerpo hueco moldeado presentase un fondo defectuoso que es perfora­

do por el pistón 2 durante su descenso. La elevación de la tobera de so 

piado puede ser retardada con relación al momento de la inyección del 

fluido en el tubo 5, lo que permite una separación automática de los 

cuerpos huecos desmoldeados por estos medios diversos.
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Después de la elevación de la tobera de soplado, un fluido

a presión es admitido en la tobera a través de la tubería 12 y provoca 

el descenso del pistón 11 y, por tanto, del conjunto .de aprehensión. 

Durante este desplazamiento, los resaltes 14 de los elementos 8 del 

conjuntó de aprehensión vienen a tropezar contra los resaltes fijos 15 

de la tobera de soplado y provocan por este hecho la apertura del con- 

.junto de aprehensión por pivotamiento de los elementos 8 alrededoi de 

los ejes 9¡¡! Además, el deslizamiento hacia abajo del conjunto de apre­

hensión provoca la Extracción de cualquier preforma que hubiera queda 

do sobre la tobera de soplado. Esta áltima seguridad se revela dtil en

él caso en que una preforma 19 (flgT 2), perforada en el momento de su 

soplado, no sea puesta en posición y escape por este hecho a los medios 

de desmoldeo precedentes: -

El procedimiento segón el invento puede ser aplicado a -  

cuerpos huecos moldeados a partid de preformas, una de cuyas extremi

dadés (la del fondo) esté cerrada, b de partes de panisón tubular que son 

pellizcadas en él fondo del moldeé Su aplicación es particularmente inte 

resante en el caso del moldeo de cuerpos huecos de materia plástica bio 

rientados por bies tirado (radial y longitudinal)^ Estos cuerpos huecos 

son muy a menudo fabricados a partir de preformas de fondo cerrado y 

de cuello conformado definitivamente, cuya altura es inferior a la del 

cuerpo hueco definitivo. En efecto, es práctica corriente en el moldeo ¿ 

tos cuerpos huecos, utilizar toberas que se prolongan hacia el fondo de 

los cuerpos hueco ŝ '

El presente invento permite por tanto desmoldear frascos

biorientadós, tales como los de copo limeros de acrilonitrilo utilizados 

en el embalaje de cerveza y de bebidas gaseosas^)
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-  REIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invención en Espa 

ña, por VEINTE años, son los que se recogen en las reivindicaciones 

siguientes:

la . -  Procedimiento de desmoldeo de cuerpos huecos de 

materia plástica, por medio de una tobera y- de un molde en el que, des 

puós de enfriamiento del cuerpo hueco y apertura del molde, se inyecta 

por la tobera un fluido a presión en el interior del cuerpo hueco, car ac 

terizado porque el fluido a presión es inyectado en la región del fondo 

del cuerpo hueco^

23.- Procedimiento según la reivindicación 13, caracteri 

zada porque el fluido a 'presión es inyectado en el cuerpo hueco a una 

distancia del fondo inferior a la mitad de la altura total del cuerpo hue­

co.

3&Í- Procedimiento según la reivindicación 13, caracteri 

zada porque el fluido a presión es inyectado en el cuerpo hueco a una 

distancia del fondo inferior a 3 cm.

43'. -  Procedimiento según una cualquiera de las reivindi­

caciones 13 a 33, caracterizado porque el fluido a presión es inyectado 

según una dirección paralela a la tobera^

53.- Procedimiento según una cualquiera de las reivindica 

ciones 13 a 43, caracterizado porque en el momento en que se inyecta 

el fluido a presión en el cuerpo hueco moldeado, se hace descender en 

el cuerpo hueco un elemento deslizante de la tobera de soplado, de ma­

nera que su extremidad ejerza una presión sobre el fondo del cuerpo - 

hueco.

63.- Procedimiento según la reivindicación 53, caracteri­

zado porque el descenso del elemento deslizante es controlado por el
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fluido a presión inyectado en el cuerpo hueco.*!

7^ .- Procedimiento según una cualquiera de las rei 

vindicaciones 5  ̂y 6&,"* caracterizado porque el elemento deslizante es 

un pistón colocado en el centro de la tobera.

82j -  Procedimiento según una cualquiera de las rei 

vindicaciones 1̂  a 7^, caracterizado porque se utilizan moldes consti­

tuidos por dos semi-moldes de cuerpos separables y con una pieza de 

fondo separable.

9 - . -  Procedimiento según la reivindicación 8 ,̂ ca­

racterizado porque durante la apertura del molde se separan los dos se 

mi-moldes de cuerpo en una distancia inferior al mayor diámetro del - 

cuerpo hueco moldeado y porque la tobera de soplado es separada del - 

molde.

10&Í- Procedimiento según una cualquiera de las -  

reivindicaciones 15 a 9&* caracterizado porque después de la inyección 

del fluido a presión en el cuerpo hueco, se hace funcionar un expulsor 

que actúa desde el exterior al nivel del cuello del cuerpo hueco.
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115. - Procedimiento de desmoldeo de cuerpos hue­

cos de materia plástica, por medio de una tobera.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece 

de, representado eh los dibujos que se acompañan y con los fines que se 

han especificado. ^

Esta: Memoria consta de trece hojas escritas a má­

quina por una sola caraS'

Madrid, 2 7.AGO. 197 S 

PÜ'tA.'

AGG
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