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El presente invento se refiere a un procedimiento
para la produccidn de cuerpos huecos tales cono botellas,
bidones o cubas, de materia termoplastica, por la técnica

de moldeo por soplado de preformas.

Se conocen ya numerosos procedimientos para la
produccidn de cuerpos huecos, segdn los cuales se produ-
cen en una primera etapa preformas a partir de la materia
termoplastica, y luego se trasladan estas preformas a mol-
des de soplado final, con vistas a la produccidn de los

cuerpos huecos deseados.

Estas técnicas permiten la produccidn de cuerpos
cuya materia termoplastica que los constituye esta orienta-
da moleculaimente. Estos cuerpos huecos poseen caracteris-
ticas mecanicas muy mejoradas. Para fabricarlos, esta pre-
vista generalmente una etapa suplementaria de acondiciona-
miento térmico de las preformas, antes de su introduccién
en los moldes de soplado final, En estas técnicas, se em

plean, generalmente, preformas cuyo fondo esta cerrado.

Los procedimientos actualmente conocidos presen-
tan, sin embargo, ciertos inconvenientes importantes que

derivan de la necesidad de un traslado de las preformas.

De este modo, cuando se realizan preformas de fon-
do cerrado por soplado de un parisén tubular, presentan una

linea-de soldadura en la region de su fondo, que es provo-
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cada poxr el épléstamiento del parisén durante el cierre de

los moldes utilizados para su'produccidn. Las preformas su-

| Fren wna serle de traslados antes de su inbroduccidn en los

moldes de soplado final. De esto resulta que la linea de
soldadure del fondo de las preformas se eﬁcuentra en vng
poaigién aleatoria en el momento en que las preformas son
1ntrédu01das en los moldes de soplado final. In consecuen~
¢ia, no es poslble beneficiarse del soplado flnal para im-
primir inscripciones en relieve sobre el fondo de los cuer-
pos huecos producidos, porgue correrian el riesgo de ser

hechas ilegibles por la linea de soldadura del fondo.

Por otro lado, cu%ndo se desea producir por este
procedimiento cuerpos hnecés.cuyo cuello estd muy elabora-
do, seria ventajoso proceder‘al moldeo de este cuello du-
rante la produccién de las preformas, porque la materia
termopléstica se encuentra entonces a wna temperatura ele- .
vada, 1o que hace el m&ldeo m4s ficil y més preciso, En la
prictica, sin embargo, estd técnica es dificilmente utiliza-
'ble, porque los cuellos moldeados en las preformas corren
el riesgo- de ser deteriorados en el cuf50'del aprisionamien~
td ulterior de las preformas en los moldes de soplado final,
éﬁ utilizacién es imposible cuando los cuellos no poseen wma
simetria de revolucién. Este es el caso de los cuellos pro~

vistos an uwn fileteado.
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la solicitente ha descubierto ahora wn procedi-
miento perfeccionado que permite eliminar estos inconve-

nientes. {
1]

R pre;ente invento se refiere, por consiguiente,
a procedimie:jxto para la produccién de cuexrpos huecos de
materia temop],ﬁstica, que cdmprende la produccién por mol-
deo de preformas separadas a partir de la materia termoplés-
tica, el traslado de las preformas producidas a moldes de
soplado final y el moldeo por soplado de las preformas en
estos moldes con vistas a la produccién de los cuerpos hue-
cos deseados, en el cual se producen preformas provistas
de wn falso-cuello que incluye al menos una espiga de posi-
cionamiento, y se posicionan angularmente las preformas por

medio de la espiga, para introducirlas en los moldes de so-
plado final. o

¢t

Por falso cuello se pretende designar cualqiiier
porcién de la preforma que se extiende mds alld de la par-
te de la preforma que constituye, o estd destinada a cons-
tituin, el cuello del cuerpo hueco deseado y que subsiste
en el cuerpo hueco finalmente obtenido, El falso cuello es
eliminado, bien antes, bien después del soplado final.. Ge-
neralmente, se recicla, después de su 'britur_acién, la mate- |
ria pléstica que lo constituye. Ias preformas ubtilizables

segfin el invento, poseen, imes, una parte de fondo,-«una par
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te-de cuerpo, wna parte de cuello y wn faiso cuello, Il fale
80 cuello puede estar cerrado o:abierto, seglin la técnica
de moldeo empleada pars la prodﬁccidn de las preformas.

Las espigas de posicionamiento pue&en ser forma-
das en el Palso cuello de las preformas utilizando moldes
de preformas apropiados. Asi, se pueden utilizar moldes de
P&efbrmas cuya importanciin incluye wna cavidad que define
Vei falso cuello de las pfeformas, incluyendp esta cavidad,
por ejemplo, huecos localizados que conformen las espigas

de posicionamiento. Estas espigas pueden ser huecas o maci-

| zas, seglm la téenica de moldeo empleada ﬁara la produccidn

de 1as.preformas.

El ntmero, la fbrma ¥ la disposicién de la o de
las eshigas de posicionamiento formadas en el falso cuello
de las preformas en el curso de su pro&uccidn, no son cri-
ticos. Se preferird, sin embargo, ‘que todas las preformas
presenten espigas idénticas,

Igualmente, la forma general de las preformas ca-
rece de incidencin en el procedimiento. Ventajosamente, se
utilizan -preformas que presenten una forma general cilin-
drica ¥y equipédas con un fondo cerrado que es, de preferen~-
cia, hemisférico. Las preformas pueden presentar un cuello
moldeado en su férma definitiva. El'procediﬁiento puede ser
igualmente empleado con interés para la produccién de cuer-

pos huecos de seccién no circular, para la'produccién de los
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cuales se desea utilizar preformas igualmente de sec¢ién
no circular, por ejemplo eliptica, aniloga a la de los
cuerp:';s huecos deseados o que prefigursn ésifa, o incluso
prefo?ma.s que presentan grosores variablgs circunferencial~
menfe'. I/ . _ ‘ |
/ . B l[.la, forma de realizacién més sencilla del proce~
dimiento conforme al invento, las preformas estén equipa~-
das con wn falso cuello que incluye wna sole espiga.

Segin un modo de realizacién. preferido, las pre-
formas estén provistas de wn falso cuello que incluye dos
espigas situadas en dos planos paralelos ﬁerpendiculares
al eje de las preformas y, de preferencia, sobre dos ner-
vaduras circulares espaciadas, separadas por una garganta
circular. Estas espigas pueden estar situadas, una a la al-
ture de otra, o estar desplazadas angularmente una respec—
to & la otra. De preferencia, se ubilizan preformas :f;"i'ovis-
tas de dos espigas desplazadas angularmente 1809,

o Segin el procedimiento conforme al invento, la o
las espigas previstas en el falso cuello de las preformas
se emplean para posicionar angularmente las preformas in-
troducides sucesivamente en los moldes de soplado final. De
preferencia, todas las preformas son posicionadas de manera
uniforme.

Esta operacién de posicionamiento ;puede ser reali-

zada ventajosamente jmponiendo a las preformas, por arras-
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{ lar bien determinada. Se puede también hacer girar las pre-

1] pleado para la produccién de cuerpos huecos orientados, ¥y

Hojn ntim. G

=

tre, wm nloﬁmiento de rotacién alrededor de su eje longitu-
dinal, e interponiendo wn tope c% wm dispositivo andlogo, con
objeto de bloquear -este movimier;to -d,e rotacién por el en-

cuentro entre una espiga de posicionamiento y un tope, mien

tras que lag preformas se encuentran en wna posicién angu-

formas en posicién vertical en wn anillo que las abarca
hp_igadamen‘be, hasta que la o0 las espigas se vengan a intro-
ducir en wa o varias muescas formadas en el anillo. ‘

Cuando el procedimiento conforme al invento es em-

las preformes atraviesan wn recinto de acondicionamiento
térmico donde son puestas en rotacién alrededor de su éje
longitudinal con vistas a permitir wm caldeo wniforme de

su pared, se puede aprovechar el dispositivo de puesta en
rotacién para posicionar las preformes durante o, de prefe-
rencia, después de su paso por el recinto de acondicioramien
to.

Segin el procedimiento confomé el invento, se pue-
de hacer el posicionamiento correcto de las preformas toda~
via més eficaz empleando algunas espigas de posicionamiento
para enclavar el posicionamiento de las prefomnas, por ejem—
plo reteﬁiendo una de las espigas entre topes de enclavamien
to.

Segin el modo preferido de realizacién del procedi-
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miento que hace uso de profomas que incluyen un falso cue-
Ilo provisto de dos espigas de posicionamiento situadas en
planos paralelos, se emplea una de las espigas de posicio-
namiento para bloquear la rotaciéon de la preforma en la
posicion deseada, y se emplea la otra para enclavar el po-
sicionamiento de la preforma.

El procedimiento conforme al invento permite una
introduccién de las preformas en los moldes de soplado fi-
nal, mientras que éstas ocupan una posicién angular bien
determinada. Se puede aprovechar entonces este moldeo fi-
nal para imprimir inscripciones perfectamente legibles en
el fondo de los cuerpos huecos orientados producidos, pese
a la existencia de una linea de soldadura de fondo. lgual-
mente se pueden utilizar preformas equipadas con un cuello
eventualmente moldeado en su forma definitiva, y provisto
de un fileteado, sin riesgo de estropear el cuello en el
curso del aprisionamiento de las preformas en los moldes de
soplado final. Ademaés, se pueden utilizar preformas cuyo
cuerpo no es de seccion perfectamente circular.

Ademas, como el falso cuello de las preformas es
eliminado después del soplado final, los cuerpos huecos
producidos estdn exentos de toda marca o sefial antiestéti-
C&*

Segan un nodo de realizacion preferido, las prefor-

mas son producidas por moldeo por soplado, pero el procedi-

G
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miento conforme al invento sigue siendo de aplicacidn para
preformas producidas de otra menera, tales como preformas
inyectadas o prefofﬁas matizadas.,

Fn est%imemoria se describe igualmente wna insta-
lacifn’'que conviene particulamente blen para la aplicacidén
del procedimien%o de acuerdo con ¢l invento.

Esta ihstalacidn comprende wn dispositivo para la

produccién de preformas separadas a partir de ld materia

 termopléstica, un dispositivo de moldeo por soplado y equi~

pgdo con moldes adaptados para la produccién de cuerpos hue

cos a partir de las preformas, y wmn dispositivo de traslado
de las preformgs, para llevar a éstas al dispositivo de mol
deo por soplado. Los moldes que equipan el dispositivo de
proauécidn de las preformas incluyen una impronta apta ﬁara
moldear sobre las preformas un falso cuello provisto de al
menos una espiga de posicionamiento y el dispositivo de
traslado de las preformas estd constitufdo por equipos mé-
viles que aseguren el transporte de las preformas, su pues-
ta en \rotacién alrededor de su eje y su blogueo en una posi
cién angular determinada cooperando con las espigas de po-
sicionemiento.,

El dispositivo para la produccién de las proformas

geparndas puede ser una miquina de moldeo cualquiera, tal

‘como una méquina de moldeo por inyeccidn, una miguina de

moldeo por soplado ¢ incluso wna mAquina que utiliza la téc
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nica de matrizado de segmentos de parisén tubular.

Por razones de productividad, se prefiere, sin em
bargo, que este dispositivo esté constituido por una maqui-
na de moldeo por soplado, de preferencia rotativa, alimen-
tada en continuo por un parisén tubular caliente y continuo
de la materia termoplastica alimentada, por ejemplo, por un
extrusor.

El 4nico elemento esencial para el procedimiento
segdn el invento de este dispositivo estd constituido por
los moldes que lo equipan. Estos moldes deben presentar una
impronta que incluye una cavidad que define la formacion de
un falso cuello en las preformas producidas. Ademas, esta
cavidad debe incluir, al menos, un hueco que provoca la
formacion de, al menos, una espiga de posicionamiento en
este falso cuello.

Es preferible, para la sencillez de la instalacion,
que todos los moldes que equipan este dispositivo sean per-
fectamente idénticos, de tal manera que todas las prefomas
producidas presenten un mismo falso cuello que incluya es-
pigas de posicionamiento idénticas.

Los equipos moviles del dispositivo de traslado
de prefoimas estan montados,, de preferencia, de manera es-
paciada sobre un dispositivo que asegura su arrastre. Los
elementos de este dispositivo de arrastre utilizados, de

preferencia, son soportes rotativos equipados de brazos ra-
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diales que soportan los equipos méviles y, mds particular—
mente; cadenas sin fin arrastraéas positivamente y sobre
las cuales estdn montados los equipos méviles.

Los equipos méviles incluyen, de preferencia, so-
portes adaptados para tomar las preformas alimentadss por el
dispositivo de produccién de las preformas al ni?el de su
falso cuello. ' . |
I un modo de realﬁzacidn preferido, los equipos

méviles constituidos por soportes equipados con pinzas, cu-

yas mordazas méviles estén adaptadas de manera que toman

{ las preformas al nivel de su falso cuello.

Los soportes estén provistos, ademds, de un meca-

nismo que asegura su puesta en rotacién y, por lo tanto, la

| puesta’ en rotacién de las preformas alrededor de su eje. A

este efecto, los soportes pueden estar equipados, por ejem-
plo, de un pifién dentado dispuesto de manera que se engra-
nen en una cremallera que permanece fija durante su despla-
zamiento. Es bien evidente, sin embargo, que se pueden uti-
lizar otros mecanismos para asegurar la puesta en rotacidén
de los soportes., )

Por otro lado, los.equipos méviles estén equipados

con medios taeles como topes dispuestos de tal manera, que

| éstos, durante la rotacién de las preformss, entran en con-

tacto con al menos una espiga prevista en el falso cuello

de las preformas, detienen el movimiento de rotacidén de las
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preformas y bloquean a éstas en una posicién angular deter-
minada que es, de preferencia, idéntica para todas las prc-
formas sucesivas.

j Los equipos méviles pueden estar equipados, ademas,
con medios que permiten un enclavamiento del posicionamien-
to de las prefonnas en posiciéon bloqueada. Este medio puede
estar constituido, por ejemplo, por topes que encuadran, al
menos, una espiga de posicionamiento.

La trayectoria impuesta a los equipos moviles es
tal, que los soportes gque equipan estos equipos pueden ve-
nir a tomar las preformas que proceden directa o indirecta-
mente del dispositivo de produccion de las preformas, y pue
den presentar estas preformas posicionadas en los moldes que
equipan el dispositivo de moldeo por soplado de los cuerpos
huecos. De preferencia, el dispositivo de traslado de las
preformas es alimentado de preformas directamente por el
dispositivo de produccion de las preformas. Sin embargo, pue
de ser alimentado también por un dispositivo de almacenaje
de laa. preformas, un dispositivo de acondicionamiento tér-
mico denlas preformas, un dispositivo de apertura de falso
cuello, o cualquier otro dispositivo intermedio entre el
dispositivo de moldeo de las preformas y el dispositivo de
moldeo por soplado de los cuerpos huecos deseados.

Segun un modo particularmente ventajoso déla ins-

talacién para poner en practica el procedimiento conférme al
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invento, el dispositivo de arrastre de los equipos moviles
comprende dos cadenas sin fin sucesivas arrastradas positi-
vamente y que tienen una porcién de trayectoria comun. La
primera cadena esta provista de equipos moéviles espaciados
que incluyen un soporte adaptado para tomar las preformas
al nivel de-su falso cuello y para asegurar su puesta en ro
taci”™n. La segunda cadena esta provista de equipos moviles
espaciados que incluyen un soporte adaptado para tomar las
preformas al nivel de su falso cuello y para bloquear el no
vimiento de rotacion de las preformas en una posicién angu-
lar definida por al menos una espiga de posicionamiento for-
mada sobre el falso cuello de las preformas.

En este caso, duraiite la porciéon de trayectoria
comdn, las preformas son mantenidas, a la vez, por los equi-
pos moéviles que llevan las dos cadenas, asegurando unos la
rotacion de las preformas y asegurando otros el bloqueo de
esta rotacion en una posicion angular uniforme.

Al final de la trayectoria comun, los soportes de
los equipos moviles de la primera cadena liberan las prefor-
mas, que son asi trasladadas a la segunda cadena.

Segun una variante mas perfeccionada, el disposi-
tivo que asegura el arrastre de los equipos moviles esta
completado por una tercera cadena sin fin arrastrada posi-
tivamente y que tiene una porcion de trayectoria comin con

la trayectoria de la segunda cadena. En este ultimo caso,
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la tercera cadena esta provista de equipos moviles espacia-
dos que incluyen un soporte adaptado-para tomar las prefor-
mas al nivel de su falso cuello y para enclavar el posicio-
namien*!_;o de estas preformas.

! El traslado de las preformas de la segunda a la
tercera cadena, se realiza de una manera similar al tras-
lado entre las dos primeras cadenas.

El dispositivo de moldeo por soplado de los cuer-
pos huecos puede ser cualquiera. Se prefiere, sin embargo,
que esta constituido por un soporte rotativo equipado con
unidades de moldeo por soplado dispuestas de manera que pue-
den tomar las preformas sucesivas presentadas por los equi-
pos mdviles del dispositivo de traslado.

La instalacién en cuestion puede ser adaptada
facilmente a la producciéon de cuerpos huecos orientados
molecularmente, haciendo pasar las preformas a través de un
dispositivo de acondicionamiento térmico durante su trasla-
do entre el dispositivo de produccién de las preformas y el
dispositivo de moldeo-por soplado de los cuerpos huecos. En
este ultimo caso, se prefiere utilizar el dispositivo de
traslado de las preformas para hacer pasar las prefoimas a
través del dispositivo de acondicionamiento térmico. Es ven-
tajoso entonces animar a las preformas de un movimiento de
rotacion en el curso de su paso a través de una parte por

lo menos del dispositivo de acondicionamiento térmico'!
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El dispositivo de acondicionamiento térmico esta
constituido, generalmente, por uno o varios recintos equi-
pados- con medios de caldeo adaptados para llevar progresi-
vamente las preformas a su temperatura Optima con vistas a
su orientacidon subsiguiente. EIl recinto se presenta general-
mentd en forma de un tunel. Los medios de caldeo que equi-
pan étste recinto pueden ser cualesquiera. Asi, las preformas
pueden ser acondicionadas haciendo circular un fluido ca-
liente, tal como aire, en el recinto de acondicionamiento.
Se prefiere, sin embargo, utilizar elementos calentadores
del tipo de radiacién infrarroja, dispuestos longitudinal-
mente contra la pared interna del recinto de acondicionamien
to térmico. Los rayos caléricos emitidos por estos elemen-
tos pueden ser focalizados sobre las prefoimas que pasan an
te ellos, por medio de reflectores planos, parabdlicos o
incluso elipticos, que son fijos o modviles, con objeto de
acompanar a las preformas. La disposicién de los elementos
calentadores y su potencia de radiacién pueden ser elegidas
o0 controladas de manera que se realice la programacion tér-
mica a lo largo de las preformas, con el fin de permitir un
control méas eficaz del grosor de la pared de los cuerpos
huecos orientados producidos ulteriormente a partir de es-
tas preformas.

Segun un modo de realizacién particularmente ven-

tajoso, se puede disponer una serie de pirometros a la sa-
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lide del dispositive de acondicionamiento témico, con ob-
jeto de medir 1as:_': diw}e‘rsas temperaturas programadas' a lo
largo de las pre?olmas acondicionadas, y de poder eventusl-
mente emplear las informaciones tomadas para controlar auto
niticamente la éo.tencia de alimentacién de los c;.lementos
calentadores. '

Se puede, finalmente, 8i se desea, prever un recin-
to de estabilizacién téxmica de las preformas aguas abajo
‘o aguas arriba del dispositivo de acondicionamiento térmi-
co, con vistas a wiformar la temperatura de las preformas
en todo el grosor de su pared.

Los cuerpos huecos extraldos del dispositivo de mo]l|
deo por soplado de los cuerpos huecos pueden ser desemba}az_a_
dos de su falso cuello, pudiendo ser hecha esta.‘operacidn au
tom4itica utilizando, por ejemplo, uné. ingtalacién de desbar-
bado, tal como la descrita en la patente belga nimero 673.91]
presentada el 17 de Diciembre de 1.965 por la solicitante.

La instalacién antes mencionada se explica con

més detalle, por lo demds, en la descripcifn que sigue de
wna var ‘ante de realizacién préctica. Qﬁeda bien entendido '
sin embargo, que esta descripcidn estéd dp.da a t{twlo pura-
mente ilustrativo y que no limite en nada el sloance del
invento, Asf{, la instalaéidn que se va & desé,ribir, éut4
concebida para la produccién de cuerpos huecos orientados,

pero es evidente que el invento puede ser empleado igual-
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mente en el marco de la produccién de cuerpos huecos no
orientados. Igualmente, el dispositivo de traslado en la
instalacion que se va a describir, estd constituido por ca-
denas sin fin, pgro es evidente que se pueden considerar
otros Mecanismos. Se pueden considerar, pues, numerosas va-
riantes de realizacion de la instalaciéon, que convienen pa-
ra realizar el procedimiento del invento.

En esta descripcién, se hara referencia a las figu-
ras de los dibujos anejos, en las cuales:

la figura 1 es una vista esquematica en planta de
Una instalacién para la puesta en practica del procedimiento
conforme al invento;

la figura 2 es una vista parcial en alzado y en
corte de una preforma producida en la maquina de moldeo de
las preformas;

la figura 3 es una vista en planta de una preforma
segun la figura 2;

las figuras 4-11 son vistas en alzado o en planta
de lod} diferentes tipos de pinzas montadas en los equipos
movile®rque guarnecen las cadenas de traslado de las pre-
forrnas ilustradas en la figura 1.

Conp se ve en la figura 1, la instalacién ilustra-
da esta constituida por un dispositivo para la produccién
de un parisén tubular caliente*y continuo de materia termo-
plastica representado por la cabeza de extrusion 1, por un

dispositivo 2 de produccién de preformas separadas a partir

%)
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del parisén alimentado, por wn élliSposi'bivo 3 de acondicio-
nemiento témnico de las preformas, por un dispositivo 4 de
moldeo por soplado de cuerpos hﬁecos a partir de las pre-;-

. formas, po'r una primera cadena de traslado 5 que asegui‘a
el traslado de las preformas a través del dispositivo 3 de
'acondicionamiento térmico, por una segunda cadena de tras~
1ado 6, cuya funcién se describird wlteriormente, y Por una
tercera cadena de traslado 7 que asegura la introduccidn de
las prefo:lmas en el dispositivo 4 de moldeo por soplado de
cuerpos huecos. La instalacién incluye, ademis, un recinto
8 de estabilizacién térmica y w diSpositivo de desmoldeo 9

que est4 representado esqueméticamente y que asegura la ex-

‘produccién de las preformas.

El dispositivo de reproduccidén de las preformas es
wna miquina de moldeo por soplado rotativa de eje horizon-
tal equipada con moldes contiguos 10. Una méquina de este
tipo ha sido descrita en la ﬁa‘bente belga nﬁmerd 837.324 pre
sentada el 6-~1-1976 por la solicitante, a ia cual se puede
hacer referencia. Los moldes 10 que eguipen esta'.méquina es-
tén provistos de improntas que permiten la produccidn_ por
moldeo por soplado de pref6mas 11 (figures 2, 3) eiTfn-
dricas, cuyo fondo heli{isférico presenta una linea de sol-
dadura 12 pmvocéda por el aplastamiento del parisén en es-

ta regién, poi) el cierre de los moldes. Ademds, las prefor-
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mas estén provistas de un falso cuello 13 que incluye dos

nérva&uras 14-15 circulares, espaciadas, separadas por wna
gargaﬁta enular 16, 'Cada nervadura circular est4 provista

de una espiga de posicionamiento 17, 18 y las dos esplgas

estén; desplazaidas angularmente 1809,

Ta t%ayectoria impuesté a la segmda cadena de
traslado 6 es tal, que ésta atraviesa el recinto de estabi-
lizacién térmica 8 y desempeiia, ademéé, la misién de cadena
auxiliar para llevar las preformas producidas por el dispo-
sitivo de reproduccidén de las preformas hacia la primera
cadena de traslado 5. '

La primera cadena de traslado 5 es wma cadena sin
fin provista de equipos méviles espaciados no representados.
Estos equipos estén provistos de pinzas, cuyas mordazas 19
¥y 20 (figurss 6-T) estén adaptadas para mantener las prefor-
maé'al nivel de la gargenta circular 16 de su falso cuello,
Estas pinzas estén comcebidas de manera que aprietén lige~
ramente el falso cuello de las preformas, Estdn equipadas,
ademis, con medios no representados, 'adaptados para provo-
car su rotacién, y por lo tanto, la rotacién de ias prefor-
mas 11 alrededor de su eje longitudinal. Estos medios estén
constituldos en la prédctica por pifiones dentados solidarios
de las pinzas, ¥y por una cremallera fija dispuesta de tal
manera; gue 1bs pifiones dentados pueden venir a engranarse

en la cremallera.




P- ‘ ' ) Hoja ntm. 19

¥

!
ol
i
!
|

i

I

1 ) La segunda cadena de traslado 6 es igualmente una
| cadena sin fin, provista de equipos md?iles 2 no represen-
tados. Estos equipos estdn provistos de pinzas, cuyas mor-
dazas 21-22 (figuras 4-5) estén adaptadas para tomar las
5 preformas sucesivas 11 por la parte inferior 23 de su fal-
so cuello. Las mordazas 21-22 incluyen igualmente topes 24-
-25 ;scamoteables, mentenidos por resortes de compresién
26-27. | '

La tercera cadena de transferencia 7 es igualmen-—
10 te una cadena sin fin provista de equipos méviles espacia-
dos no representados. Estos equipos estén provisfos de pin-
zas cuyas mordazas 28-29 (figuras 10-11) estén adaptadas pa-
ra Yomar las preformas sucesivas 11 2l nivel de la garganta
circulér 16 formada en su falso cuello. Las mordazas 28 y
15 29 estén equipadas con dos topes fijos 30-31.
| Ia separaci&ﬁ entre los topes 24 y 25 y entre los
topes 30 y 31 es sensiblemente igual al grosor de las esPi—‘
éas de posicionamiento 17 y 18 formédas sobre los falsos
1 cuellos de las preformas 1l.

20 Las cadenas de traslado 5, 6, 7 presentan porcibu

nes de trayectoria comin 32, 33 y 34. )

El dispositivo de desmoldeo 9 es el mismo q&é el
descrito en la patente belga nﬁmero‘772.264 presentada el
7-9-1971 por la solibitante, dejando aparte que.los cuerpos

25 huecos extrafdos de los moldes son preformas ¥y que este dis-
240178 '
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positivo estd concebido para introducir los falsos cuellos
de las préformas desmoldeadas en las pinzaos previstas en la
segunda cadena de traslado 6, en lugar de depositarlos so-
bre wmn transportador clésico.

El dispositivo de acondicionamiento témmico 3 es
w dispositivo clésico del tipo de timnel.

EL dispositivo de estabilizacién témmica 8 estd
constituifdo por un recinto del tipo timel equipado con me-
dios péra hacerlo recorrer por un Ifluido, tal como aire,
eventualmente calentado. 7

El dispositivo de moldeo por soplado de los cuer-
pos huecos 4 es, de hecho, una méquina rotativa de moldeo
por soplade de eje vertical. las wnidades de moldeo que
equipan esta miquina estén equipadas, de preferencia, con
medios que permiten un estirado longitudinal de las prefor-
mas en el curso del soplado.

El funcionamiento de principio de la instalacién
descrita puede deducirse fécilmente de las figuras anejas.

Las preformas 11 mbldeadas sucesivamente en los
noldes 10 que equipan la méquina 2 de moldeo por soplado
de las preformas son extrafdas de los moldes por el dispo-
sitivo de desmoldeo 9 y transferidas a las mordazas 21-22
de las pinzas previstas en 15 cadena de traslado 6. La ve-
locidad de desplazamiento de esta cadena de traslado estd

evidentemente regulada de tal manera, que cade uno de sus
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equipns mdviles-espaciados pueda asegurar la toma en carga
de wna prefornma. El dispositivo de desmoldeo 9 presenta ias
prefo:'-mas sucesivas 11 en las mordazas 21 y 22 de las pin-
zas d:e la cadena de traslado 6 en una posicién tal, que las
espig:as de pog.’icionamiento estén separadas de los toves 24-
=25, ]

El 'E;‘aslado de las preformas 11 por la-cadena de
traslado 6 puede ser aprovechada para descabezar el falso
.cuello 13 de las -preformas, por ejemplo por medio de una
lémina de corte no representada. .

Segin otra variante de realizacién, el falso cuello
de las preformas puede ser descabezado directamente en los
moldes 10 del dispositivo de produccidn de las preformas,
equipado a esfos moldes con léminas méviles juiciosamente
disPueétas.

Durente la porcidén de trayectoria comin 32 entre
laes cadenas de traslado 5 ¥ 6, las preformas son tomadas
sucesivamente por las mordazas 19-20 de las pinzas previs-
tas en la cadena de traslado 5, ¥y 1uegg liberadas de las
mordazas 21-22 de las pinzas previstas en la cadena Vd»e“ 'lirag
lado 6, y por este hecho las preformas son traslaéadéﬁ a la
cadena de traslado 5 que las arrastra a través del disposi-~
’tiw‘ro de acondicionamiento térmico 3. No es necesario decir
que las separaciones entre los equipos méviles sucesivos de

las cadenas de traslado 5 ¥y 6, asi como la velocidad de deg
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plazamiento de estas cadenas, estén regulados de manera que

permiten un traslado seguro de las preformas 11l de vna oca-

dena & otra, *

Durante su traslado a través del dispositivo de

1 acondicionamiento térmico 3, las preformas 11 estdn anima-

das ge‘un movimiento de rotacién alrededor de su eje longi-
tudinal que les es'impues%o por las pinzas constituidas por
las mordazas 19-20. Este movimignto de rotacién puede ser
obtenido por mediosno representados, tales como una crema-
llera fija, en la cual se engfanan pifiones dentados solida~
rios de las pinzas. .

Durante la porcién de trayectoria comfn 33 entre
las cadenas de traslado 5 y 6, situada a la salida del re-
cinto he acondicionamiento térmico 3, las preformas acondi-
cionadas son tomadas sucesivamente de nuevo por las morda-
zas 21-22 de las pinzas frevistas'en la cadena de traslado
6 ¥ luego liberadas de las mordazas 19-20 de las pinzas pre-
vistas en la cadena de traslado 5 y, por este hecho, las
preformas acondicionadas son trasladadas & la cadens de
traslado 6. | |

Como se ve‘més particularmente en las figuras 8 y
9, las preformas acondicionadas estén mantenidas, durante
wna parte de la trayectoria coﬁﬁn'33 de las cadenas de tras
lado, a la vez por las mordazas‘19 ¥ 20 y poxr las mordaﬁas

21-22 de las pinzas que equipan las dos cadenas, y en este
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momento las prefonnas son arrastradas en rotacion alrede-
dor de su eje longitudinal por las mordazas 19-20.

En consecuencia, la espiga de posicionamicnto 17
formada en la nervadura circular inferior 15 del falso cue-
llo 13 de las preformas acondicionadas, se pone, en primer
lugar, en contacto con el tope 24, y empuja a éste contra
la acciéon del resorte 26 y luego en contacto con el tope
25, que bloquea esta espiga, lo que impide toda rotacion
ulterior de la preforma. Ademas, el resorte 26 lleva el to-
pe 24 a su posicion inicial, y la espiga 17 es bloqueada
por este hecho entre los dos topes 24-25.

De esto resulta, pues, que todas las preformas su-
cesivas tomadas por las mordazas 21-22 de las pinzas de la
cadena de traslado 6, son posicionadas todas automaticamen-
te cono se representa en la figura 8.

Las preformas acondicionadas son entonces arras-
tradas, después de haber sido liberadas de las pinzas de la
cadena de traslado 5, por la cadena de traslado 6 y atra-
viesan el recinto 8 de estabilizacion térmica de las pre-
formas acondicionadas.

Durante la porcion de trayectoria comon 34 entre
las cadenas de traslado 6y 7 a la salida del recinto de
estabilizacion térmica 8, las preformas posicionadas sobre
la cadena 6 son trasladadas a la cadena de traslado 7.

A este efecto, las preformas son sucesivamente toma
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das al nivel de su falso cuello 13 por las mordazas 28-29
(figuras 10 y Il) de las pinzas que equipan a los equipos
moviles de la.cadena de traslado 7, y luego liberadas por
las mordazas 21-22 de las pinzas que equipan los equipos
moviles de la cadena de traslado 6.

En el curso de su cierre sobre el falso cuello 13
de las preformas y, més particularmente, sobre la garganta
circular 16 prevista en este falso cuello, las mordazas 28
y 29 aprisionan entre los topes 30 y 31, de que estan pro-
vistas, la espiga de posicionamicnto 18 formada en la ner-
vadura circular superior 14 del falso gollete 13 de las pre-
formas 11.

De esta manera, las preformas permanecen perfecta-
mente posicionadas sobre la cadena de traslado 7 y su linea
de soldadura de fondo eventual 12 se encuentra siempre en
una posicion determinada y conocida en el momento en que
estas preformas son entregadas por esta cadena en los mol-
des que equipan la maquina 4 de moldeo por soplado de los
cuerpos huecos orientados.

Después del desmoldeo, los cuerpos huecos orienta-
dos producidos en la maquina de moldeo 4 pueden ser desem-
barazados de su falso cuello por destalonado por medio de
una instalacion clasica no representada.

< Unas flechas indican en las figuras el sentido de

desplazamiento de los elementos moviles de la instalaciéon



y el sentido de rotacidn de las preformas alrededor de su
- :
eje longitudinal. i -
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" "REIVINDICACIONES

Los pwntos de invencidn propia y nuveva que se pre-

sentan pars que sean obje%o de eata solicitud de Patente de

{ Invenecién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se reco-

gen en las reivindicaciones siguientes:

l12,~ llejoras introducidas en un procedimiento para
la produccién de cuerpos huecos de materia temmoplédstica,
que comprende la produccién por moldeo de preformas separa~
das a partir de 1la materia termopléstica, el traslado de las
preformas producidas a moldes de soplado final y el moldeo
pox soplado de las preformas en estos moldés con vistas a
la produccién de los cuerpos huecos deseados, caracteriza-
das, porque sé producen nreforxmas provistas de un falso cue
llo que incluye, al menos, una espiga de posicionamiento y
porque se posicionan angularmente las prefomas por medio
de la espiga para introducirlas en los moldes de soplado Fiw
nal,

.28, Mejoras segin la reivindicacién 12, caracte-
rizadas porque se producen preformas que presentan un fal-
so cuello abierto, -

38.~ Mejoras segln las reivindicaciones 12 6 28,
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1 caracterizadas porqgue las espigas de posicionamien‘bo son
i‘ormaa es ubtilizando moldes de prefomas que presentan wa

1mprop’l:a aproplada.

.i 48 .~ Mejoras segin wma cualqulera de las re:.v:md:.-'

5 caciones 12 a!,33, ‘caracterizadas porque las preformas estén
) | provistas de mm cuello moldeado.

S 59.—:’ Hejoras segin una cua.lquiera de las reivindi-
caciones 12 a 42, caracterizadas porque se producen prefor-
mas nrov::.stas de un falso cuello gque incluye dos esplgas

10 .| de posicionamiento situadas en dos planos paralelos perpen-
diculares al eje de las preformas. - '

62,- NMejoras segdn la relv:.nd:.cacldn 52, caracte-
rizadas porque las dos espigas estén separadas angulannen-
te 180¢,

15 . 8, Meaoras segin las re:.v:.ndn.cac:u.ones 52 6 68,
o caracterizadas porgue cada wma de 1as dos espigas estd si-

e
v

tuada sobre una nervadura anular.

82,= Nejoras segin una oug.lquiera de las reivindi-
caciones 1% a 7%, caracterizadas porque se posicionan angu~-
20 larmente las preformas impon:'.énd‘oleé wn mavimiento de ro-
tacién alrededor de su eje e intefﬁoniendo wm tope con ob-
jeto de bloquearlas en una posicién angu'laf determinada por
el encuentro entre una espiga de posicionamiento y el tope. .'7

92,.- Nejoras segin la reivindicacifn 82, caracteri-|

25 zadas porque se enclava el posicionamiento de las preformas

. ga0u78
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reteniendo una de las espigas entre dos topes.

10a.- Mejoras segun una cualquiera de las reivin-
dicaciones 5" a 77, caracterizadas porque se emplea una es-
piga para asegurar el posicionamiento de las preformas y
porque se emplea la otra espiga para asegurar el enclava-
miento del posicionamiento de las preformas.

n lia.- Mejoras segun una cualquiera de las reivin-
dicaciones |4 a 10S, caracterizadas porque las preformas
son producidas por moldeo por soplado.

12S.- Mejoras segun una cualquiera de las reivin-
dicaciones 15 a lis, caracterizadas porque las prefoimas
son acondicionadas térmicamente durante su traslado hacia
los moldes de soplado final con vistas a la produccién de
cuerpos huecos orientados.

135.- Mejoras introducidas en un procedimiento pa-
ra la produccién de cuerpos huecos de materia termoplasti-
Ca.

Tal y cono se ha descrito en la Memoria que antece-
de, representado en los dibujos que se acompafian y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de VEINTIOCHO hojas escritas
a maquina por una sola cara.

Madrid, 08.MAR 1978

\ P.A


















24



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



