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Le Graad
Case Ho. 1

%1 noldeo por'soplado de resinas sintéticas
pasrs formar recebtéculos se ha"realizado previanente
por dos métodos, uno llamado método de fusidn en calien
te que comprende configurar uns resina cou una foraa
tubular nedisnte un extrusor o méquina de woldeo por
inyeceidn y soplarla mientras se encuentra en estado
fundido, y el otro, llamédo método'de parisbdn, que
conprende configufar la resina con una forma tubular,
enfriar el srticulo formnado, calentarlo otra vez para

fundirlo y moldearlo por soplado mientras se encuentra
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-en estgdo fundido. En los Gltimos silos, se desarrolld

el mééodo de soplado con estirsmiento bisxial que com-
prendia las operaciones de caientar un parisén uns vez
enfrisdo hasta una temperatura de estiramiento, e&sti-
rarlo en la direccidén longitudinal o axisl y moldearlo
luego por soplado. Este método se ha utilizado para
former receptdculos de resinas de cloruro de vinilide-
no o resinas de polipropileno a fin de mejorar por
orientscidn las propiedades fisicas del prdducto, tal
como la resistencia a la csida o la transparencia. 3e
han hecho recipientes visxiaslmente orientados sujetan—
do el psrisdn preformado con cavidades de gollete an-
tes de la orientacidn axisl del parisdn. Z1 resultado
final es'un recipiente orientado gque tiene una regidn
de gollete acabada, pero no orientada. Por consiguien-
te, la regidn de gollete carece de la claridad y re-
sistencia que son parcislmente obtenibles en al amenos
un material axialmentg orientado. Con el fin de supe-
rar.este problema, se han dessrrollado procedimientos
que proporcionan cierta orientacidn en la regidn de
gollefe,_por ejemplo, véase la pateanbe nortesmericana
3,651,186, de J. N. Hall, que describe un procedimien~
to y un aparato para orientsr axislmente un parisén y
desorientsr luepo parcislmente el material en la ré-

gibén de gollete pars permitir que la presién de fluido
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" - interns éxpulse una porcién del parisdn hscia el inte-

1 - . .
-rior de las cavidades de rosca de gollete. Ls solici-

tud de pstente nortesmericens n® 614,292, una solici-
tud de prdpiedad comin, describe un método y un spe-
rato paré formar roscaé sobrg un perisdén axislmente
orientado,ven que un mandril interno expansible en la
regidn de sollete fuerza o empuja a3l psrisbn axialmen-
te orientado hacia el interior de las cavidades de for-
macidn de rosca. La presente invencibn proporciona
otro método y medios para acabér con gollete un pari-
son ya axialménte orientado. La utilidad de la presen-
te invencién reside en la provisidn deiun gollete aca-
bado a partir de material axialmente alargado, pPropor-
clonando con 2llo un recipiente scabado con una resis—
tencia, claridad y otras propiedades mecdnicas supe-
riores inherentes s los polimeros orientados, tal como
el polipropileno. '

Un objeto prineipal de la presente invencidn
es prdporcionar-un método ¥ un aparato que.produciré
un recipiente biaxislmente orientédo que tiene uns
reglidn de golléte acabada que se _ha orientado axial-
mente. | 7 _
' Otro objeto de la presente invencidn es pro-
porcionar‘un nétodo y un apérato de alta velocidad y

eficaces para la produccion de recipientes acabados
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biaxialmente orientados.

Aln otro objeto de la presente invencién es
proporcionar un método y un sparato que producirdn un
recipiente bisxislmente orientado con una regidn de
gollete écabada completamente dentro del molde y que
no requiere recorte adicional.,

Todavia otro objeto de la presente invencidn
es proporcionar un procedimiento para producir una bo~
tells que tiene un 4res en seccidn transverssl mayor
en el gollete que en el resto de la botells soplada.

E1l objeto de 1ls presente invencién es pro-

porcionar un método y un aparato pars producir un re-

cipiente biaxialmente orientado que tiene un gollete

acabgdo, en el que dichs regidn de goliete comprende
naterisl axislmente orientado. Paras lograr este obvjeto,
la presente invencibn proporcions, en coabinzcibn, uas
espiga o'caﬁa de soplado y un nanguito taponzdor o de
relleno, utiliz3ndose dicha espigs de soplado pars
conducir gsses al interior del parisbdn a fin de expsn~-
dir el parisdén hacia el interior de los medios de mol~
de,. siendo el dijdmetro exterior de dicha espigs de s0-
plado igual al didmetro interior aﬁabado del gollete
de Sotella, colocindose dicho manguito de relleno so=~
Ere una poreidn de dicha espiga de soplado, permitien~

do el estrechamiento hacia abajo en forma de gollete




10

15

20

25

Y

del parisén durante ls orientascién axial de dicho pa-

risbn, empleén@ose entonces dicho menguito de relleno
pare -forzar a dicho parisdn estrechsdo en forms de go-
llete hacis el interior de las covidades de acabado

de golleﬁe.complementarias.V

La figura -1 es una vista en seccidn trans-

" versal total del aparato de la presente invencidn.

Lo figﬁra 2 es una vista como en la fizu-
ra 1, en la que se ha orientado axiglmente el parisbdn.

La figurs 3 es una vista como en ls figura
2, en la que se han cerrsdo las cavidasdes de molde al-
rededor del psrisdn axislmente orientado. “

Ls figure 4 es una vista como en la figurs
3, que ilustrs el movimiento inicial del manguito de

rellenc.

La figura 5 es una vists como en la fipgura

4, despuds de que se ha splicado presidn de soplado

al parisdn y se han formado roscas.
Ia figurs 6 es una vista como en la figura

5, despuds de que se han separado los moldes y se ha

‘retirsdo el manguito de relleno.-

La. figuras 7 és una vists como en la figure
6, que ilustra las retirsda del recipiente scabado.

‘La'figura 8 es una vista en seccibn trans-
versal total qe una realizacidn slternstiva de 1ls ﬁre-

.
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' séntg invencibn que facilita el acabado de gbllete

en molde.

Bsta invencibn tuvo lugsr a causa de la ne-

cesidad de producir una botella que tuviera un 3srea

en secciSn transversal mayor en el gollete que en el
resto de la botells sopiada. Un problems particular-
nente dificil es producir recipientes grandes con
dreas de rosca de btamafio normelizado. s@sto es debido
a'que, si se utilizs un parisén pequeiio para dar un
gollete y un drea de rosca pequernos, las paredes del
parisén serdn adelgszadas indebidamente en la exzon-

sibn psra adaptarse s 1la confisuracidn del molde. Ine

versamente, si se utiliza un parisdn que tiene sufi-

ciente polimero psrs formsr paredes de un asrticulo re-
lativamente grande, el didmetro de la rosca y de la
regidn de gollete serd demasisdo ggrande., La presente
invencidn permite que un parisén de pared uniforue

17 ses estirado'una magnitud dada hasta ¢ue el mate-
rial.se ha adelgézadb lo sﬁficiente en la residn de
gollete como para proporcionar un gollete orientado
con la cantided correcta de uateriasl pars llensr la
cavidad de gollete de molde, en cuyc momento un ad?l~
gazamiento adicional es détenido por la espiga de so-
plado li (mandril de.dimensionado). 21 resto del psri=

sbén: 17 puede entonces ser adelgszado afin mds por esti~
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rado para producir la seccién de pared requerida mis
delgads en ls porcién soplads de la botella. Sgto se
hace todo posible por ellhecho de que el materisl no

disminuird en didmetro -exterior o grosor de pared uns

vez que la espiga de soplado 11 (mandril de dimensiona-

do) impide que el didmebtro interior se hags més peque-~
fio, '

La figura 1 muestra un parisén 17 sujetado
glrededor del extremo de un manguito de relleno 13
por los medios de sujecién.19. El‘parisén 17 de mste-
rial orientable parcialmeﬁte cristalino se ha calen-

tado hasta justsmente por debajo del puntorde fusidn

"~ del material cristalino. Z1 manguito de relleno 13

ajusta sobre la espiga de soplsdo 11 (mandfil de di-
mensionado) y estid conectsdo s un mecanisno de accio-
naniento (no mostrado) gue mueve al manguito de relle-
no 13 arribas y abajo sobre la espigs de soplado 1l.

El didmetro exterior de la espiga de soplado llry el

~didmetro interior del msnguito de relleno 1% son escn-

cialmente iguales que elndiémetro interior del golle-
te de recipiente acebado. El didmetro exterior del
manguito de rslleno 13 es igusl que el diémetro ex-
terior del gollete de recipiente scabado en ls base
de las roscss de golletd o patillas similafes. 71 mane

guito de relleno se utilizarsi pars mover material axisl-
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mente orientsdo en lss cavidsdes de scabado de golle-
te 25 como se describird en lo que sizue con refe-
rencia a ls figurs 5. Aunque se muesbran cavidades
para roscas, seris también posible formar salientes
similareé, tales como patillas o andlogos. La espigo
de soplado 11 se utiliza para conducir gases desde
uns fuente de slta presién (no mostrada) hacis el in-
terior del parisdn 17 del que el srticulo ha de for-
marse. Estos‘gsses expanden al psrisdn hacis el inte-
rior del molde para formar ei articulo acsbado. Un msn-
guito de tope/eyeccién de tubos 15 ajusta sobre el

manguito de relleno 1% para limitar la posicidn del

" extremo del parisén 17 cusndo se inserta el parisdn

17 sobre el mangulto de relleno 13. 21 manguito eyec—~
tor estd equipado con un accionador (no mosirado) para
hacerlo deslizar sobre ¢l manzuito de relleno 15 y l3
espiga de soplado 11 a fin de expulssr la botella al
final del ciclo. Z1 didunetro interior del manguito
eyector 15 no necesits ser izusl que el didmetro ex-
terior del manguito de relleno 13. Unps medios de su-
Jecidn 19 se abren y se cierran sobre el psrisén 17
para sujetarlo. sl manguito de réllono 13+ Unos medios
de molde 21 se cierrsn slrededor del parisén 17 pars

confinar el tubo en la cavidad de gollete y se abren

pars peraitir que la botells s2s expulsada.
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La fipurs 2 muestrs el estrechamiento en

i. .
forma de gollete del parisdén 17 debido sl estiramien-

tou orientacidn axial del parisén por medios de sue
jecidn y estirsmiento sxisles convencionales (no mos-

trados); El psrisbdn 17 se estrecha en forma de golle-

‘te en el drea de gollete de la botella y se detiene

en un primer grosor de pared cuando suvdiémetro inte-
rior alcanza el didmetro exterior de la espigs de so-
plado 1ll. =1 proceso de estrechamiento en foraade go-
llete continds para estrechar en fbrma de gollete de-
bajo de la espigs de soplado 1l hasta un segundo gro-
sor de pared més delsado hasta que se aleanza la.orien-
tacidn axial deseada psra el cuerpo de la bptella.

Ta figurﬁ 3 jlustra los medios de molde 21
con cavidades de ascabado de gollete 25 cerradas alre~
dedor del parisén orientado paré confinarlo en el mol-
de. El cierre de los medios de molde sobre las cavida;
des de acabado de gollete eété disefiado para sdaptar-
se a la configuracidn de tubo estrechads debsjo de las
mordazas de sujecidn. .

.Ia figura 4 ilustra el momento en que se in-
troduce sire de sopledo en los medios de molde a tra-
vés de la egpiga de soplado 11 psra expsndir radiasl-
mente el parisén axialmente'orientado 17, produciendo

as{ un recipiente biaxialmente orientado, y el mangui-
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to de relleno 13 comienza a moverse hacia abajo.
{

" La figura 5 ilustra el manguito de relleno

.13 gue ha sido movido hacia las cavidodes de acabado

de gollete, forzando con ello a una porcidn interns
del parisén 17 hacia el interior de las cavidgdes’de
acabado de gollete 25,

Es importante hacer observsr que la rela-
¢ibn de sincronizacidén entre las operaciones ilustra-
dss en las figuras 4 y 5 es criticas debido sl enfris-
miento del psrisdn. Cae dentro del slesnce de lo in-
vencidn taponsr o rellensar 1ls regibn de gollete antes,

durante o después del soplado del cuerpo de botells,

‘dependiendo del tiempo de permanencia de enfriamiento

requerido pars el matefial particulsr utilizado. Cae
también dentro del alcance de ls invencidn controlar
ls temperaturs de la espiga de soplado por aplicacibn
directs de calor o mediasnte el uso de materisl aisla-
do para lé espiga de soplado a fin de impedir que el

material de gollete se enfrie durante el esbtirsmiento

"del parisén y>el cierre de log medios de molde, mejo~

rando asi la capscidad del rellenador psra desplszsr
el material hacis el interior de las cavidades de go-

llete (roscas).

La figura & muestra el manguito taponador

o de relleno 13 retrafdo desde el gollete de botells,
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- los medios de sujecién 19 abiertos y los medios de mol-

de 21 sbiertos. El manguito de tope/eyeccidn de tubos
15 no se ha movido todavia, pero proporciona una fuer-
za'de reaccidn cbntra la producida por el manguito de
relleno 13 sobre la botells.

La figura 7 muestra el manguito de tope/
eyeccidn de tubos 15 que ha empujado a la botella el
resto del camino fuers del manguito-de relleno 13 ¥y
fuera de 1la espiga_de soplado 11.

‘ La figura 8 ilustra un diseiflo alternativo,

en gl que el manguito de relleno 13 se'extieqde dentro

del gollete de modo que el extremo del manguito de re-~

lleno-l3 forma la cara de clerre hermético final de la

botella en uné cara intermedis 27 dejsndo solamente

una pequeils alma de materisl s recortar en la operacidn
de scabado. _ . .

Esta invencidn es splicable a la formacidn
de cuslquier articulo que tengs orientscibdn molecﬁlar

biaxial y un gollete y/o dres de roscas relativamente

‘pedqueila en comparacidn con la porcidn de cuerpo de di-

cho articulo. Ls invencién es aplicable a la produc-

cidn de estos articulos a parbir de cualquier resina

. termopléstica orientable., Resinas ilustrativas incluyen

poliolefinas, poli(cloruros de vinilo), polimsros de

acrilonitrilo-butadieno~estireno, copolimeros de esti-

] ] -
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reno-butadieno, diversos polimeros y copolimeros de es~
tireno, polismidas, polimeros de poli(cloruro de vini-
lideno) y copolimeros y similsres. Las resinss prefe-
ridas incluyen poliméros cristalinos, tales como poli-
neros de'al menos una mono-l-olefina que tiene 2-8 3to-
mos de carbono por molécula, mds preferiblemente, po=-
limeros y copolimeros de etileno, propilenc y l-buteno,
prefiriéndose especislmente el polipropileno.

3i bien se hsn ilustrado y descrito reali-
zaciones preferidas de la invencibn, se apréciaré que
pueden hacerse variaclones en la misma sin apartars

del alcsnce de la invencidn como se define en las rei-

vindicacionea adjuntas.




EIVINDICACIONES

12.-~ Un procedimiento pars moldear biaxial-
mente por soplado articulos de pléstico huecos para
proporcionar un gollete. acabado de materisl axialmente
'orientado, qu7 comprende (a) calentér:un périsén de
nateriasl oriehtable.parcialmente cristalino hasta jus-
tamente ﬁof debajo del punto de fusién del material
eristalino, (b) colocarAun extreﬁo de dicho_parisén
sobre uns espiga o cafia de soplado, (¢) sujetsr dicho
extreno de dicho parisdn sobre dichs espigs de soplado
7 radislmente espaciado de la misma, (d) estirsr srisl-
mente y oriéntar dicho psriéén, alargando con ello di-
cho extremo de dicho parisdn hacia abasjo contrs dicha
espiga de soplado y reduciendo el grosor de dicho pa-
risén hasta un primer grosor de pared sobre dichs es-
pigs de soplado, (e) estirar afin nds la porcidn libre
~ de dicho parisdén hasta un'segundo grosor de pared, sien-
do dicho segundo grosor de paréd menor que dicho primer
grosor de pared, (£) sujetar medios de molde alrededor
de dicho parisbn, teniendo dichos medios de molde cavi=-
. dasdes de acabado de gollete conteﬁidas en ellos en 1ls
porcién de dichos mnedios de molde quevcircunda a dichs
espiga'de soplado, (g) mover axislmente una porcidn

interna del parisdn en el extremo sujetado de dicho pa-



risén hacia dichos medios de molde, forzando con ello a

una porcidén de dicho parisén orientado hacia el inte-
rior de las cavidades de acabado de gollete formando
un gollete acabado, y (h) introducir, antes o después
> de dicho movimiento-axial'(g), aire por soplado a tra-
vés de la espiga de soplado para expandir radialmente
la porcibn de dicho parisbn que tiene dicho segundo
grosor de pared, produciendo un cuerpo de recipiente
biaxialmente orientado.
10 " 28.,~- Un procedimiento segfin la reivindica-
¢ibén 12, en el que dicho mbyimiento axial de dicho pa-
risén calentado y dicha introduccién de dicho aire de
soplado se efectfian simulténeamente.
38,- Aparato para moldear'biaxialmente por
15 soplado, segln las reivindicaciones 12 o 2a, articulos
de pléstico huecos para proporcionar un gollete acaba-
do de material axialmente orientado, que comprende un parisén
de material parcialmente cristalino, una espiga o cafia de
soplado, un manguito de relleno o taponamiento montado con-
20 céhtricamente a deslizemiento sobre dicha espiga de soplado,
teniendo dicho parisén un extremo del mismo montado sobre
dicha espiga de soplado y dicho manguito de relleno, medios
de molde que tienen cavidades de acabado de gollete conte-
nidas en ellos, colocadas para cerrarse sobre el extremo

- de dicho pariéén y dicha espiga de soplado, y medios de

12-12-77\_ i - 14 -



10

15

20

12-12-7

sujecién axialmente adyacentes a dichos medios de mol-
de; siendo dichos medios de sujecibén radialmente movi-
bles hacia dicho manguito de relleno, siendo dichos me-~
dios de sujecibn capaces de agarrar un extremo de dicho
parisén en dicha espiga de soplado y dicho manguito de
relleno, mientras que dicho parisbn estd siendo axial-
mente orientado para estrechamiento en forma de golle-~
te sobre dicha espiga de soplado, cerréndose dichas ca-
vidades de acabado de gollete de dichos medios de molde
alrededor de la porcibén de dicho parisdén situada sobre
dicha espiga de soplado, y siendo dicho manguito de re-
lleno axialmente movible para forzar a una porcién de
dicho parisén hacia el interior de las cavidades Qe
acabado de gollete, permitiendo dicha espiga de sopla-
do la introduccibn de aire de soplado para expandir
radialmente el resto de dicho parisbén a fin de formar un
recipiente acabado.

42,- Un procedimlento y un aparato para mol-
dear biaxialmente por soplado articulos de pléstico hue-
cos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, represéntado en los dibujos que se acompaiian

¥y para los fines que se han especificado.

- 15 ~



Esta Memoria consta de dieciseis hojas escritas

a méquina por una sola cara.

Ma_dx-id, 16.0j8.1977

do de Elzabure
Poder.
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