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/ El invento so refiero s. un dispositivo para la fa­
bricación de,cuerpos huecos do material sintético a partir 
de una pieza pre'fcrmada, con un mandril de soplado para efec 
tuar el soplado de acabado del cuerpo hueco en un molde de 
soplado constituido por dos mitades de molde de soplado idén 
ticas-, movibles una hacia otra y una alejándose de otra, 'es­
tando constituida cada mitad del molde de soplado por dos -., 
partes de molde trasladables coaxialmente, pero con indepen 
dencia una de otra. ' .

.Se conoce un dispositivo de esta clase por la DE-ÓS 
alemana 23 07 727. Este sirve para el soplado de piezas pre 
formadas a modo de tubos flexibles. De las dos partes de mol/ 
de por lo menos de que se compone cada mitad del molde de só. 
piado, al menos la inferior, es decir, aquella que aplasta 
el extremo libre y abierto de momento del tubo flexible, es' * 
trasladable paralelamente al eje del tubo flexible o de la 
pieza preformada. Por medio d.e esta parte del molde y de la 
parte de molde correspondiente de la otra mitad del molde de 
soplado se estira la pieza preformada después de la aproxi­
mación de las mitades del molde de soplado, pero antes del 
soplado, en la dirección longitudinal, con lo que se consi­
gue un aumento de la resistencia mecánica del cuerpo hueco 
terminado.

Por.la DE-AS alemana 1 245 579 se'conoce ya un mol 
de de soplado para un cuerpo hueco producido según el proce 
dimiento de extrusión de tubos flexibles, que está constituí 
do por dos mitades de molde de soplado, de las que una pre­
senta una parte de molde a manera de émbolo, trasladable per 
pendicularmente al plano de separación.del molde en una pe­
queña cuantía.y destinada a la formación de una boca de lie
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'nado engrosada en el cuerpo hueco soplado.
Además, se conoce por lo. DE-AS alemana 1 143 993 un 

molde de soplado dividido en dos mitades de molde de sopla­
do, sobre el cual descansan por el lado de arriba dos morda 
zas de cuello para sujetar y moldear la nona del cuello del 
cuerpo hueco, las cuales se pueden trasladar perpendicular-, 
mente al plano de separación del molde con independencia de' 
las mitades del molde de soplado. *

Asimismo, se conoce por la DE-OS alemana 1 479 69$, 
un dispositivo para la fabricación de un cuerpo hueco de d(¿ 
ble pared, abierto por un lado, que comprende dos moldes ex 
teriores, en uno de los cuales está conducido un émbolo bu­
zo que fija la forma interior del cuerpo de doble pared. ' 

Por último, se conoce también (patentes norteameri 
canas 3 579 620, 3 159 697 y 3 120 679) el disponer en las-'" 
mitades del molde ¿e soplado de un dispositivo para la fabri 
oación de botellas con asidero un resalto a manera de isla 
para producir la abertura de agarre en tsl cuerpo hueco.

El invento se basa en el cometido de crear un dis­
positivo del tipo indicado al principio que permita el sopla 
do de cuerpos huecos con sección transversal plana a partir 
de piezas preformadas o piezas conformadas en bruto interme 
dias que presentan preferiblemente.sección transversal cir­
cular y en particular también el soplado de las llamadas bo 
tellas con asidero.

Este problema se resuelve de acuerdo con el invento 
por el hecho de que las partes del molde de cada mitad de 
molde de soplado son trasladables perpendicularmente al pía

. ' ¡f . *no de separación deI**Ríoldoy porque la primera parte de . 
molde posee como perfil interior el contorno exterior del

H o jn  núm . 2
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.cuerpo hueco a lo largo de su dimensión transversal mayor 
y la segunda^ parte del moldo posee como perfil interior el 
.contorno exterior del cuerpo hueco a lo largo de su dimen­
sión transversal menor. No se reivindica en este caso ningu 
na protección de elementos para la característica de que las 
partes de molde de cada mitad del molde son trasladables,^ . 
perpendicularmente al plano de separación del molde.

La división especial de cada mitad del molde de so 
piado, que constituye el objeto de la reivindicación 1&, ha 
ce posible soplar primero en forma cilindrica la pieza préfc 
mada introducida en el molde de soplado, sin que la misma " 
entre en contacto con parte alguna del molde de soplado en­
friado . Las partes de molde primeras o exteriores, que se 
han de aproximar de momento, es decir, que han de cerrarse*, 
impiden entonces que la pieza conformada en bruto intermedi; 
mantenida todavía bajo presión interior a través del mandril) 
de soplado, sea aplastada entre las mitades del molde, míen 
tras que las partes de molde segundas o interiores se apro­
ximan una a otra(se cierran) y llevan asi la pieza conforma 
da en bruto intermedia a su forma de sección transversal de 
finitiva y acaban de moldearla para producir el cuerpo hue­
co. De esta manera se obtiene a partir de una pieza prefor­
mada o de una pieza conformada en bruto intermedia con sec­
ción transversal circular un cuerpo hueco con la distribu­
ción de espesor de pared deseada, casi siempre uniforme, el 
cual es expulsado después de enfriarlo en el molde de sopla 
do. La pieza conformada en bruto puede haberse producido 
tanto según el procedimiento de soplado con extrusión como 
según el procodim^nto de soplado con inyección. Cuando se 
utiliza el dispositivo de acuerdo con el invento para el so
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.piado de piezas preformadas eximidas a modo de tubo flexi­
ble resulta en particular la ventaja de un ahorro de materiajl, 
ya que prácticamente se han de aplastar solo todavía el tra 
mo de tubo flexible situado por debajo del fondo del cuerpo 
hueco y eventualmente la zona de tubo flexible situada en la 
abertura de agarre. Por consiguiente, dado que para la pro­
ducción de mi cuerpo de igual volumen so necesita menos má- 
ferial que hasta ahora, -resulta como ventaja adicional la„^ 
utilización de un extrusor más pequeño, así como una reduc--

3* .1
ción de la demanda de potencia para accionamiento, caldeo y 
refrigeración.

Sin embargo, el dispositivo según el invento hace, 
posible sobre todo producir cuerpos huecos de material sinté. 
tico según el procedimiento de soplado con inyección con una), 
sección transversal distinta de al menos una sección trans-

i
versal aproximadamente simótrica en rotación.

En efecto, con todas las ventajas genuinas de cuer 
pos huecos soplados con inyección (alta estabilidad de medí 
das, gruesos de pared uniformes, resistencia mecánica mejora 
da, alta calidad superficial, ausencia de desperdicios de ma 
terial) se han fabricado hasta ahora en la producción en gran 
des series según este procedimiento únicamente cuerpos huecos 
de material sintético simétricos en rotación o al menos apro 
ximadam'.-nte simétricos en rotación, aún cuando en la industria 
de medios de envasado existe una considerable demanda de cuet 
pos huecos con sección transversal rectangular plana u ovala 
da plana, en particular de botellas planas y de las llamadas 
botellas con asidero. La razón estribaba en que a partir de 
una pieza preformada con sección transversal cilindrica se 
podía obtener por soplado un cuerpo hueco con sección trans
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! .versal, por ejemplo, rectangular u ovalada plana únicamente 
á costa de una distribución no uniforme del espesor de pared 
mientras que, por otra parte, las piezas preformadas con sec 
ción transversal elíptica y/o una distribución de espesor 
de pared diferente en la dirección perifórica no podían in­
yectarse ni desmoldearse con una calidad constante. Con el - 
dispositivo según el invento se superan estas dificultades, 
ya que se puede partir de una pieza preformada inyectada o, 
de una pieza conformada en bruto intermedia, sometida a unj„ 
soplado intermedio, con sección transversal circular y, iícú 
obstante, se puede producir un cuerpo hueco con sección tránís 
versal ovalada plana o también aproximadamente rectangular 
junto con una distribución uniforme del espesor de pared.-

Una forma de ejecución del dispositivo especialmen" 
te sencilla en el aspecto constructivo se caracteriza por el 
hecho de que la primera parte del molde está realizada en 
forma de guía para la segunda parte del molde.

La linea de separación entre las partes del molde, 
la cual apenas es perceptible en la práctica en el cuerpo 
hueco terminado, se coloca según una forma de,ejecución pre 
ferida convenientemente de modo que discurra entre la prime 
ra parte del molde y la segunda parte del molde en la zona 
del radio de curvatura mínimo de las paredes del cuerpo hue 
co.

Una forma de ejecución ventajosa del dispositivo 
consiste también en que en la primera parte del molde está 
configurada además la cavidad para la zona del cuello del 
cuerpo hueco. Esta primera parte del molde puede terminar de 
moldear entonces también la rosca casi siempre prevista en 
la zona de la boca del cuerpo.hueco. Sin embargo, la zona dél

-' J . ÍEojH núm . $
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-cuallo ¿el cuerpo hueco, que presenta usualmente una sección 
transversal circular al menos aproximadamente, podría ser en 
sí terminada de moldear por la segunda parte del molde (par 
te interior). En lugar de esto, la zona del cuello puede sex 
moldeada finalmente también por unas mordazas de cuello en 
sí conocidas. n n

.  ̂i'
. Una forma de ejecución especialmente preferida de^ 

dispositivo para la producción de botellas con asidero, es. 
decir, cuerpos huecos con sección transversal plana que po— , - 
. sean una abertura de agarre cerca de la zona de pared con la 
mayor distancia respecto del eje longitudinal central del 
cuerpo hueco, se caracteriza por el hecho de que la segunda, 
parte del molde presenta en su perfil interior un resalto dé' 
borde afilado, a manera de isla, que, estando aproximadas 
las mi hades del molde de soplado, llega hasta el plano de áe' 
parroión y que está destinada a producir una abertura de aga 
rro en el cuerpo hueco.

Como perfeccionamiento de esta forma de ejecución 
está previsto que la superficie del resalto rodeada por su 
bordo presente un perfil cóncavo para que, estando cerrado 
el molde, se pueda alojar en ella'la zona de material expri 
mido, durante la aproximación do las partes del molde.

No se reivindica una protección independiente para 
los perfeccionamientos precedentes del dispositivo según el 
invento, correspondientes a, las reivindicaciones 23, 4-, 5- 
y 6&.

En el dibujo se ha representado esquemáticamente 
de manera simplificada un dispositivo según el invento en 
formas de ejecución elegidas a título de ejemplo. Muestran:

la Figura 1, una representación en perspectiva y en30
19058
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Ldespiece ordenado de una mitad de molde de soplado para la 
producción de botellas-con asidero,

las Figuras 2 a 5, una sección transversal a travée 
de un molde de soplado para la producción de botellas planas 
en las posiciones de trabajo más esenciales, y

las Figuras 6 a 10, una sección transversal a tra-r 
vés de-un molde de soplado para la producción de botellas ^ 
con asidero en las diferentes posiciones de trabajo.

La Figura 1 muestra una mitad 1 de molde de soplan,, 
do, constituida por una primera parte de molde exterior 2 y 
una segunda parte de molde interior 3 , que presenta un resá] 
to 4 de borde afilado, a manera de isla, para la producción 
de una abertura de agarre en el cuerpo hueco a fabricar. La"' 
parte de molde exterior 2 abraza a manera de marco al cuer­
po hueco no representado, es decir, moldea su contorno exte 
rior a lo largo de su dimensión transversal mayor y*- en el 
ejemplo dibujado - su zona de cuello. Al mismo tiempo, la 
parte de molde exterior 2 guia de manera adecuada a la parte 
de molde interior 3 , la cual, estando cerrado el molde de. so 
piado, se encuentra avanzada hasta la linea de puntos y tra 
zos en la parte de molde exterior*2. Ambas partes de molde 
2 , 3 son trasladables por separado una de otra, pero coaxial 
mente sobre las barras de guía comunes 54

En las Figuras 2 a 5 se han representado, ayudándo 
se de las diferentes posiciones del molde de soplado dibuja 
do en sección transversal, las distintas etapas.del soplado 
de acabado de una botella plana sin asidero a partir de una 
pieza preformada que eventualmente puede haberse sometido 
ya a un soplado intermedio. . '

La Figura 2 muestra la posición separada-de las par

19058
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'.tos del molde de soplado con la plena conformada en bruto F 
recién introducida, la-cual está retenida únicamente por la 
boquilla, de soplado, no visible en esta representación, y 
un anillo de cuello correspondiente ó similar.

Según la Figura, 3, las partes de molde exteriores 
2, 2' se trasladan ahora primero a la posición de cierre;, ^
Al mismo tiempo, se puede aumentar ya algo la presión de sn 
piado.

Tan pronto como la pieza conformada en bruto F, to,
.davía sin hacer contacto con ninguna de las paredes del mol 
de de soplado enfriado, ha alcanzado un volumen situado to­
davía por debajo del volumen del cuerpo hueco terminado, se 
aproximan también una a otra según la Figura 4 las partes deĵ 
molde interiores 3, 3'. Se origina entonces primero un con-' 
tacto puntiforme entre las respectivas partes de molde inte 
rieres 3, 3' y la pieza conformada en bruto F, en el trans­
curso de la compresión progresiva de la pieza conformada en 
bruto F, y a continuación un contacto puntiforme entre esta, 
última y las partes de molde exteriores 2, 2' en la zona de 
su plano de separación. Sin embargo, en dependencia de la 
configuración del cuerpo hueco terminado puede ser oonvenier 
te también que, en lugar de esto,'se ajusten la aproximación 
de las partes de'molde interiores 3, 3' y el soplado de la 
pieza conformada en bruto F de modo que se presente primero 
el contacto puntiforme con las partes de molde exteriores 
2, 2' en la zona del plano de separación.

Una vez alcanzada la posición extrema de las partes 
de molde interiores 3, 3', se-realiza entonces el soplado ds 
acabado del cuerpo hueco según la Figura 5.' Después del tieg 
po de enfriamiento usual, se separan conjuntamente una de otra

' . : ' - ' - - '
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Hedíante este curso especial del proceso de mezcla 
do se consigue que todas las zonas de la pared de la pieza 
conformada en bruto F sean estiradas cosí uniformemente, de 
modo que resulta no solo una. distribución ampliamente unidor 
me de espesores de pared, sino también un aumento uniforme 
de la resistencia mecánica a consecuencia del proceso de es 
tirado. Esto es equivalente de nuevo o. un consumo de materia 
lo más pequeño posible para la fabricación de un cuerpo hue

1

co con volumen dado y con resistencia mecánica mínima prefi 
jada. .

En las Figuras 6 a 10 se han representado, ayudán¿-*. 
dose de los moldes de soplado dibujados en diferentes posi­
ciones en sección transversal, las etapas individuales del* 
soplado de acabado de una botella plana con asidero a partir 
de una pieza preformada Fl, que eventualmente puede haberse 
sometido ya también a un soplado intermedio. A diferencia de 
la forma de ejecución según las 'Figuras 2 a 5-, las partes de , 
molde interiores 3, 3' presentan cada una aquí un resalto 4, 
4' de borde afilado, a manera de isla, que, estando aproxi- 
madas las mitades del molde de soplado, llega hasta el plañe 
de separación del molde y que está destinado a la producción 
de la abertura de agarre en el cuerpo hueco (véase la Figure 
1). La superficie de los resaltos 4, 4" rodeada por el borde 
tiene en este caso un perfil cóncavo.

Las distintas etapas se desarrollan análogamente a 
como ocurre en el ejemplo de ejecución según las Figuras 2 
'a 5- La Figura 6 muestra la posición de partida. En la Figu 
ra 7 las partes de molde- exteriores 2, 2' están aproximadas
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..una a otra. La Figura 8 muestra el comienzo de la aproxima 
ción de las partes de molde interiores 3, 3' una a otra. Los 
resaltos 4, 4' a manera de isla comienzan a comprimir la pie 
za preformada Fl, la cual se coloca al mismo tiempo contra 
las superficies grandes de las partes de molde interiores 3, 
3'. ^

. ; En la posición de las partes de molde interiores
3, 3' según la Figura 9 comienza a moldearse la zona de asi 
doro 6 del cuerpo hueco posterior. * ^

En la posición según la Figura 10, las partes de .-'b
molde interiores 3? 3' están completamente aproximadas una 
a otra y el cuerpo hueco se ha terminado de soplar, habiendo 
aplastado los resaltos 4, 4' al material en la zona de la"' 
abertura de agarre y hablándolo alojado en el espacio delimi 
tado por las superficies cóncavas retranqueadas con respec­
to a los bordes. Despuós del enfriamiento y expulsión del 
cuerpo hueco, este material aplastado cae casi por sí solo 
saliendo de la abertura de agarre o es extraído mediante un 
dispositivo adecuado.

J.W58
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Los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente'de'

.

Invención en España, por VEINTE años, son los que se recocer 
en las reivindicaciones siguientes: ^

13.- Dispositivo para la fabricación de cuerpos hue­
cos de material sintético a partir de una pieza preformada^ 
con un mandril de soplado para realizar el soplado de acaba 
do del cuerpo hueco en un molde de soplado constituido por„ 
dos mitades de molde de soplado idénticas, movibles una ha-\ 
cia otra y una alejándose de otra, estando constituida cada 
mitad del molde de soplado por dos partes de molde traslada 
bles coaxialmente, pero con independencia una de otra, cara^ 
terizado porque las partes de molde de cada mitad del molde 
de soplado son trasladables perpendicularmente al plano de 
separación del molde, y porque la primera parte del molde pe . 
see como perfil interior el contorno exterior.del cuerpo hue

t
co a lo largo de su dimensión transversal mayor y la segunda 
parte del molde posee como perfil interior el contorno exte 
rior del cuerpo hueco a lo largo de su dimensión transversal 
menor.

23.- Dispositivo según la reivindicación 13, caraa 
terizado porque la primera parte del molde está realizada ex 
forma de guía para la segunda parte del molde.

33.- Dispositivo según las reivindicaciones 13 o 
23, caracterizado porque la línea de separación entre la pri 
mera parte del molde y la segunda parte del molde discurre
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Len la zona del radio de curvatura minino'de las paredes "del 
cuerpo huec.o.

43.- Dispositivo según una de las reivindicaciones 
ia a 3-, caracterizado porque en la primera parte del molde 
está configurada además la cavidad para la zona del cuello 
del cuerpo hueco.

5-.- Dispositivo según una de las reivindicaciones 
13 a 4 3 caracterizado porque la segunda parte del molde pr^ 
senta en su perfil interior un resalto de borde afilado, a JL 
manera de isla, que, estando aproximadas una a otra las mit,g' 
des del molde de soplado, llega hasta el plano de separaciúr 
y que está destinado a producir una abertura de agarre en eü 
cuerpo hueco. " '

6&.- Dispositivo según la. reivindicación 5-, carao 
terizado porque la superficie del resalto rodeada por su Don'

í
de presenta un perfil cóncavo.

73.- "DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE CUERPOS , 
HUECOS DE MATERIAL SINTETICO"'.

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

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a máqui 
na por una sola cara.

Madrid, 24.MM1978
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