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

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

e i e e
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El presente invento se refiere a un procedimiento de des-

moldeo de cuerpos husecos de materia pldstica tales como frascos y ola_

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

como a dispositivos especialmente concebidos para su realizacidn,
Segin una técnica conocida de moldeo por soplado, se encig

rra una preforma o una parte de parisén tubular de materia termoplis-

tremidad abierta de la preforma o de la parte de parisén destinada a «
constit;lir la regién 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 parisdén, la
tobera de soplado puede ser concebida de modo que asegure, durarte el
soplado, la conformacidn del cuello del éuerpo hueco moldeado,

Después del'moldeo y refrigeracidn del cuerpo hueco form a
do, fa tobera de soplado puede ser extraida del molde antes de la aver-

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

molde, Incluso si se recurre a expulsores, no es p.osible obtener asf en
todos los casos, un desmoldeo que se produzca en un momento o lugar -
precisos,

Segin otra técnica de desmoldeo, la tobera es mantenida en
su sitio durante la apertura de los moldes. En este caso, el cuerpo hu_c:
co moldeado permanece sgspendido en la tobera de soplado y su ex~ -
traccién de las huellas. del molde no deberia plantear en principio ningdn
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 operacidn consiste en inyectar un fluido a presidn en
el cuerpo hueco a través de la tobera de soplado, al nivel del cuello.
Sin embargo, la sobrepresidn asi creada no puede ser demasiado eleva-

da sin incurrir en un riesgo de deformacién del cuerpo hueco., Resulta
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de ello, de nuevo, que es dificil situar bien en el espacio y en el tiempo,

la operacién de desmoldeo, pues esti influida por la adherencia mds 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 parisén tubular de materia pléstica y enfilados en una tobera de sq
plado, que permite una precisidn en el tiempo y en el espacio de la ope-
racién de desmoldeo. ' . |

El presénte invento se refiere por tanto a un procedimiento
de desmoldeo de cuerpos huecos de materia pldstica, moldeados por 50
plado por medio de una tobera y de un molde en el que, después de re~
frigeracidén del cuerpo hueco y de la apertura del molde, se inyecta por
la tobera un fluido a presidn en el interio’r del cuerpo hueco, y en el que
el fluido a presidén es inyectado en la regidn del fondo del cuerpo hueco.
) De esta manera, el chdrro de fluide, que es preferenteme_x}_
te de direccidn paralela a la tobera y, por tanto, al eje geométrico del
cuerpo hueco, viene a golpear al cuerpo hueéo ‘en una zona de impacto
situada en su fonde, Kl impacto es tahto més fuerte cuanto m4s corca

del fondo del cuerpo hueco es introducido el fluido, El chorro de fluido
provoca inmediatamente un despla.‘za.mient'o axial del cuerpo hueco con
relacidn a la tobera y la (}esolidarizacicin del cuerpo hueco y de la tobe~
ra es pricticamente instantdnea,

Preferentemente, el fluido a presidn es introducido en el -
cuerpo hueco en la mit.ad inferior de la altura total de éste, Los mejores
resultados se obtienen cuando el fluido es introducido a menos de 5 cm,,
y de pxjefer'encia a menos de 2 cm, del fondo, siendo esta distanciala -
minima entre el o los orificios de inyeccién y el punto mds préximo al
fondo, El fluido empleado puede sexr cualquiera. Se utiliza de preferen-

cia un gas tal como diéxido de carbono o nitrdgeno y, muy a menudo,

aire,
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Este procedimiento puede ser ficilmente realizado utili-

zando una tobera de soplado de tal longitud que se prolongue hasta la mi
tad inferior del cuerpo hueco, estando situados el o los orificios de in~ |
yeceidn de fluido a presidn en la extremidiad de la tobera o en la proxi-
midad de esta extremidad. |

Es evidente que el fluido a presién es inyectado en un mo
mento en que el molde estd suficientemente abierto para permitir la li~
beracidn del cuerpo hueco,

Segin una variante de realizacién preferente, se puede -
hacer ain méds segura la liberacién del cuerpo hueco de la tobera. de S0_
plado, haciendo descepder en el cuerpo hueco un elemento deslizanf:e de
la tobera de soplado tal ;:omo un pistén interior o un falddn exterior en |
el momento preciso en que es inyectado el fluido a presién, El dezcenso
de este elemento lleva su extremidad contra el fondo del cterpo hueco;y
empt;ja a éste de manera que le extraiga de la tobera de soplado,

A fin de asegurar la simultaneid;.d entre la inyeccién de
fluido a presidn y el descenso del elemento deslizante de una manera -|
cierta, se puede controlar el descenso del elemento por .el fluido a pre=-
sidn. En este caso, en efecto, el fluido a presidn es inyectado en el - -
cuerpo hueco, asegurando al mismo tiem.po simultineamente el despla=-
zamiento del elemento, Para hacer esto, se prefiere utilizar como ele-
mento deslizante un pistdén colocado en el centro de la tobera,

Se puede igualmente asegurar el mando de estas operaciol
nes por cualesquiera ofros ﬁnedios, tales como levas, programadores,
etc,

Segdn otra variante de realizacién, que por otra parte =
puede ser utilizada al mismo tiempo que la precedente, se pueden utilin|
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 semiwmoldes del cuerpo hue|
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co en una distancia inferior al mayor didmetro del cuerpo hueco moldea

do,

Cuando se utilizan tales moldes en las condiciones preci
sadas, eg atn posible durante la secuencia de desmoldeo liberar ol cuey
po hueco de la tobera de soplado en caso de no funcionamiento acciden=
tal de la inyeccién de fluido a presidn; los resaltes del cuerpo hucco son
retenidos entonces durante la retirada de la tobera por los resaltes de
las huellas de los dos semi;moldes del cuerpo con, por consiguientc,
una extraccién cierta de la tobera del cuello del cuerpo hueco,

Parece con esto que el procedimiento segin el invento y
sus variantes complementarias de realizacidn pueden garantizar la se=
paracidn entre lé. tobera de goplado y el cuerpo hueco moldeado er un
momento y en un lugar muy precigos qué pueden ser determinados pcr

.

el operaria,
i Puede suceder sin embargo, que una preforma o una par
te de parisdén sean perforadas en el curso del soplado, Estando entonces1
enfilada sobre la tobera de soplado, no es cdnfr:wrma.da durante el sopla
do,
En este caso, el procedimiento descrito y sus variantes
de realizacidn pueden revelarse ihopera.n'tes.

En efecto, la inyeccién de un fluido a presién, se revela

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

da en estado pldstico s’e ala.z:ga o se desgarra bajo su acci&n. Finalmen~
te la retirada de la tobera no tiene efecto, ya que los resaltes de los se-
mi-moldes.no pueden retener la materia pldstica,

Entonces, es ventajoso en el procedimiento segin el in-
vento dotar a la tobera de soplado de un expulsor mecdnico que actie
desde el exterior al nivel del cuerpo hueco, Su funciohamiento es retar

dado con relacién al momento de la inyeccién de fluido a presidn en el
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cuerpo hueco y conrelacién a las otras operaciones de desaplicacién de

la tobera de soplado,

Por este hecho, se asegura la liberacién de la materia
no soplada y esta extraccién es operada en un momento o en un Iuga.r di|
ferente de aquél en que se ha efectuado el desmoldeo de los cuerpos hue
cos correctam ente moldeados, Esto permite una separacién automdtica
de los cuerpos huecos dispuesfos para ser utilizados, respecto de los
desechos que es preciso recircular, . |

A fin de realizar practicamente el procedimiento confor-
me al invento, la soli;:itante se ha visto obliga.da a concebir dispo;i.t:_ivosJ
par.ticula.r es que forman, igualmente, parte del marco del invento.

Asgi; para poner en précticé su procedimiento, la solici
tante ha realizado un apérato de moldeo éor soplado que comprende al
menos una tobera de soplado que se prolonga mids all4 de la zona de con
form;cidn del cuello de los cuerpos huecos a pioducir y que se deticne,
de preferencia, en la proximidad del fondo de estos cuerpos huecos, es
tando previstos medios para inyectar un fluido a; presién al nivel de la
extremidad de la tobera,

Segtn una primera variante, la tobera de soplado puede
estar equipada con un pistén interior desl'izante en ésta, estando previs
tos medios para provocar el desplazamiento de este pistdn de tal manera
que ejerza una presidn sobre el fondo de los cuerpos huecos moldeados
durante la inyeccién del fluido a presién,

Segun ur; mod;3 de realizacidn preferente, el mando que co
la los desplazamientos de dicho ipistdn estd subordinado a la inyeccidn
del fluido a presidn a través de la tobera de soplado.

Segin otro modo de realizacién, 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

tando previstos medios, durante la apertura de los moldes, para alejar

nf{ro
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la pieza de fondo y para separar los dos semi-moldes separables en unaj

distancia inferior al mayor didmetro de los cuerpos huecos moldeados.

(3]

Ademds, estdn previstos medios para extraer la tober
de soplado de los moldes después de las aperturas de éstos,
Finalmente, segin una iltima variante, la tobera de s
plado estd equipada con un expulsor mecénico que actia en el exterior
del cuerpo hueco, sobre su cuello, tal como un anillo anular que desli-
ce alrededor de la tobera; Estén previstos medios para provocar -cl fun
cionamiento de este expulsor después de la retirada de la tobera de su

molde de soplado,

L]

El procedimiento conforme al invento estd explicado pq
otra parte més en detalle en la desceripeidn siguiente de un ejemplo ds
realizacién prictica, Es sin embargo evidente que este ejemplo estd da

o a titulo ilustrativo y no limitativo,

En esta descripcidn, se hari referencia a las figuras

de los dibujos adjuntos, en los cuales:

La fig, 1 es una vista en coite de un conjunto de sopla-
o que comprende una tobera de soplado y un molde de soplado segtin el

invento,

La fig, 2 es unavista en corte de la tobera de la fig, 1
Ta:ctrai’da del molde de soplado, -
En las figuras adjuntas no se han representado los otros
Flementos del equipo de saplado que no son necesarios para la buena com
brensidn del invento.
Este equipo conviene para el soplado de preformas cuyd
bxtremidad de foundo esté cerrada.
Como aparece en las figuras, la tobera de soplado 1 com
prende un pistén interior deslizante 2 y un cilindro de mando 3 que con-
frola los desplazamientos de este pistén, EL pistén 2 estd rodeado por un

fubo 4 hasta cerca de su extremidad, determinando el pistén y el tubo una
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cdmara anular que puede ser puesta en conexidn con una fuente de flui-~

do a presidn (no representada) zAi‘tz"'z;v’és de una tuberfa 5, el cilindro de
mando 3y un conducto 6 previsto en la parte posterior del pistén 2, y
que desemboca en la cdmara anular a través de los cé.nales radiales 7.
L.a tobera de soplado comprende iéualmente un sistema extensible de
aprehensién de preformas constituido por una serie de elementos 8 que
,pueden pivotar alrededor delos ejes 9 y‘mant:enidos en posicidn de zie-
rre por un anillo eldstico 10, El sistema de aprehensién puede desi)la-
zarse a lo largo de la tobera bajo la accién del pistén neumitico 11 de
doble efecto conectacio a.un fluido a presién a través de las tuberias i2 y
13 y de las vdlvulas de mando no representadas,

Los elementos 8 coinprgnden un resalte 14 que, dusante
los desplaza.mi'entos del sistema extensib-Le, puede entrar en contactc
con.resgltes 15 previstog sobre la tobera de soplado,

| ElL moldeé de soplado ests constitnido por dos semi~mecl-
des de cuerpos separables 16y 17 y por una pieza de fondo ocultable, E
la fig, 1, el molde estd representado en posicid:a abiertay la pieza de
fondo oculta no estd representada, S;a comprueba que en posicién abier-
ta, los semi~moldes de cuerpoé 16 v 17 estdn separados uno del otro en
ina distancia in;E;rior al ma.yof diét:nenro riel cuerpo hueco moldeado 18.
El funcionamiento del dispositivo descrito es el siguiente
bn 10 que se refiere _é, la fase.de desmoldeo, que es la uUnica a la que se
refiere el presente im.renl:oa‘

Después éle soélado y enfriamiento del cuerpo hueco mol~
deado 18, el molde es abierto ocultando la pieza de fondo y separando los|
ﬁemi-molde's de cuerpo 16y 17 en una distancia inferior al mayor didme-
tiro del cuerpo hueco moldeado,
Después de la apertura del molde, la fuberia 5 es puesta en
donexién, pur medios no representados, con una fuente de flyido a presién

El fluido a presién se introduce, por este hecho, en la cd~
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mara 3y, através de los canales 6 y 7, en el espacio anular delimita

do por el tubo 4 y el pistén 2, El fluido a presién es inyectado a partir
de entonces en el cuerpo hueco en la proxingida.d de su fondo y segin
una direccién sensiblemente perpendicular a éste.

La presidn ejercida sobre el fondo del cuerpo hueco, pro
voca el desplazamiento de este cuerpo hueco hacia abajo y su extraccidn
de la tobera en contra de la accién del dispositivo de aprehensién, y
su caida entre los dos semi-moldes 16 y 17, |

Por otra parte, el fluido a presidén introducido en la cd-
mara 3 ejerce simultdneamente una presidn sobre la cabeza del pistén
2 y provoca el descensd de este Wltimo, Resulta de ello que la extremi
dad del pistén 2 entra en contacto con el cuerpo hueco 18 y empuja a
este Gltimo hacia abajo, colaborando asi cou ¢l fluido inyectado er €l
cuerpo hueco para asegurar el desmoldeo de este yltimo,

" Ademds, medios no representados, tales como gatos neu~
miticos o hidriulicos, provecan el desplazamiento hacla arriba del
conjunto de la tobera de soplado con relacién al molde,

Una vez esto, aupon‘iendo que loa dos medlos citados,” in-~
yeccién de fluido a presidn y descenso del pistdn 2, se hayan revelado
insuficientes para liberar el cuerpo huec‘:o ée la tobera de soplado, la
elevaciéu 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 no puede seguir a la tobera de soplado durante su des=-
plazamiento ulterior y que ‘este ﬁlti}-no es extraido por tanto del cuello
del cuerpo hueco. Esta seguridad se fevela dtil en el caso eun que el
cuerpo hueco moldeado presentase un fondo defectuoso que es perfora-
do por el pistén 2 durante su descenso. La elevacién de la tobera de so
plado puede ser retardada con relacién al momento de la inyeccidn del
fluido en el tubo 5, lo que permite una separacién automética de los

cuerpos huecos desmoldeados por estos medios diversos.
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Degpuds de la elevacién de la tobera de goplado, un fluido

a presién es admitido en la tobera a través de la tuberia 12 y provoca
el descenso del pistén 11 y, por tanto, del conjunto de aprehensién,
Durante este desplazamiento, los resaltes 14 d.e. los eleménl:os 8 del
conjuntd de aprehensién vienen a thopezar contra los resaltes fijos 15
de la tobera de soplado y provocan por este hecho la apertura del con-
Jjunto de aprehensidn por pivotamiento de los elementos 8 alrededor de
los ejes 95! Ademds, el deslizamiento hacia abajo del conjunto de al;re-
hensién provoca la extraccién de gualquier preforma que hubiera queda
do sobre la tobera de goplado, Esta fltima seguridad se revela diil en
el caso en que una preforma 19 (fig*ﬁ’" 2), perforada en el momento de su
soplado, no sea puesta en posiéi&iy escape por este hecho a los mediog
de desmoldeo precedentes:: 7

El procedimiento seg:i;n el invento puede ser aplicado a =

cuerpos huecos moldeados a partif de preformas, una de cuyas extremi
- &

pellizcadas en el fondo del moldﬁ:‘; Su apliaaci&i es particularmente inte,
regante en el caso del moldeo ae cuerpos huecos de materia pldstica big
rientados por biestirado (radial y longitudinal), Estos cuerpos huecos
| gson 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 préctica corrieﬁte en el moldeo g
tos cuerpos huecos; utilizar toberas que se prolongan hacia el fondo de
los cuerpos huecos.

El presente invento permite por tanto desmoldear frascos
biorientados, tales como los de copolimeros de acrilonitrilo utilizados

en el embalaje de cerveza y de bebidas gaseosash

dadés (la del fondo) esté cerrada, b de partes deé panisén tubular que Box%x

GBE
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~ REIVINDICACIONES «

Los puntos de invencién propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn en Espa
fia, por VEINTE afios, son los que se recogen en las reivindicaciones
piguientes:

12, - Procedimiento de désmoldeo de cuerpos huecos de
materia pléstica, .por medio de una tobera y de un molde en el (ue, deg
pués de enfriamiento del cuerpd hueco y apertura del molde, se inyects
por la tobera un fluido a presidn en el interior del cuerpo hueco, car acl
terizado porque el fluido'a presién es inyectado en la regién del fondo
del cuerpo hueco,.

22, Procedimiento segun la reivindicacidn 12, caracteri
zada porque el fluido a ‘presidn es inyectado en el cuerpo hueco a una
dist.:.ancia del fondo inferior a la mitad de la altura total del cuerpu hues

CO,-

38}« Procedimiento segiin la r.ei;findicacidn 18, caracteri
zada porque el fluido a presién es inyectado en el cuerpo hueco a una
distancia del fondo inferior a 5 cm,

42, . Procedimiento segin .una cualquiera de las reivindi-
caciones 12 a 32, caracterizado porque el fluido a presidn es inyectado
segln una direccién paralela a la tobera,

52, - Procédimiento segin una cualquiera de las reivindica)
ciones 12 a 43, carac;:erizjado porque en el momento en que se inyecta
el fluido a presién en el cuerpo hueco moldeado, se hace descender en
el cuerpo hueco un elemento deslizante ae la tobera de soplado, de ma~
nera que su extremidad ejerza una presién sobre el fondo del cuerpo =
hue;:o.'

62, -~ Procedimiento segin la reivindicacién 52, caracteri-

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

72, - Procedimiento segin una cualquiera de las rei
vindicaciones 52 y 62" caracterizado porque el elerAnent:o deslizante es
un pistén colocado en el centro de la tobera,

82, - Procedimiento segin una cualquiera de las rei
vindicaciones 12 a 72, caracterizado porque se utilizan moldes consti~
tuidos por dos semi~moldes de cuerpos separables y con una pi\»e_za de
fondo separable,’ . “
92, - Procedimiento segiin la reivindicac?6n 82, ca-
racterizado porque durante la apertura del mo;de se separan los 3o0¥ se
ini-moldes de cuerpo en una distancia inferior al mayor didmetro del -

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

molde,

102, -« Procedimiento segdn una cualquiera de las -
reivindicaciones 12 a 9%, caracterizado porque después de la inyeccién
del fluido a presién en el cuerpo hueco, se hace funcionar un expulsor

que actda desde el exterior al nivel del cuello del cuerpo hueco.
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112, - Procedimiento de desmoldeo de cuerpos hue-

cos de materia plistica, por medio de una tobera.

Tal y como se ha descrito en 1a Memoria que antece
de, representado en los dibujos que se acompafian y con los fines que s¢
han especificado,

3

Esta."Memoria consta de trece hojas escritas a mi«

’.
quina por una sola caras:

E: Madrid, 270601976

" Alber € Lliuws.
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