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| tuar el soplado de acabado del cuerpo hueco en un molde de

‘dimiento de extrusidn de tubos flexibles, que estd constitui

Hoja nGm. 1

- El invento se refiere s un dispositivo para la fa-
bricacibn de,cuerpos huecos de maderial sintético a partir

.

de una pieza preformada; con un mandril de soplado para efec

soplado congtituido por dos mitades de molde de soplado idén

ticas, movibles una hocia otra y una alejdndose de otra, *23-;

tando constituide cadaz mitad del molde de soplado por dos -,

partes de molde trsgladzbles coaxialmente, pero con indepen

=

dencia una de otra. ’ sk

< .

.9e conoce un disposilivo de esta clase por la DELQS'

i e

alemana 23 07 727. Este sirve para el soplado de piezas ppé

ow s

formadas a modn de tubos flexibles. De las dos partes de mol

de por lo menos de que se compone cada mitad del molde de '5¢

- ";f
plado, al menos la inferior, es decir, aquella que aplasta

el extremo libre y abierto de momento del tubo flexible, és°
traslédable paralelamente.al éje del tubo flexible o de la
pieZé préformada. Por medio de esta parte del molde y de la
parte de molde coriespondiente de la otrarmitad'del molde de
soplado se estira la pieza preformada después de la apfoxi—
macién de las mitades del molde de soplado, pero antes del
soplado, en la direccidén longitudinal, com lo que se consi-
gue un aumentc de la resisteﬁéia mecdnica del cuerpo hueco
terminado. .

" Por.la DE-AS alemena 1 245 579 se conoce ya un mol
de de soplado para un cuerpo hueco producido segin el proce

b

do por dos mitades de molde de soplado; de las que una pre-

senta una parte de molde a manepa_de émbolo, trasladab1e per!

pendicularmente al pleno de separaci6n,del molde en una pe-

quefla cuantia y destinada a'la formacion de una boca de lle

a.

q
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nado engrosada e¢n el cuerpo hucce soplado,

Ade@ém, se conoce por la DE-A3 alemana 1 143 993 un
molde de soplado dividido en don mitadesrde molde de sopla—~
do, sobre el cual descenzan por el lado de srriba dos morda,
zas de cuelio para sujetar y moidear la sona del cuello del
cuerpo hueco, las cueles se puedsn trasladar perpendiculag-ﬂ

Lot
mente al plano de separzcién del wolde con independencia de

RS

las mitades del molde de soplado,

LR Y

Asimisme, se conoce por la DI-0S alemana 1 479 695,
un dispositivo para la fabricacidn de un cuerpo hueco'de‘dé
ble pared, abicrto por ua lado, que comprende dos moldes ex
teriores, en uno de los cuales estd conducido un émbolo bﬁ{i‘
zo que fija la forma interior del cueryo de doble pared.

Por dltimo, se comoce también (patentes norteamefi :
canas 3 579 620, 3 159 637 ¥y 3 120 679) el disyponer en 1a§‘5“'
mitades del molde de soplado de un dispositivo para la fabri
cacidn de botellas con asidero un resulte @ manera de isla
para producir la abertura de agorre en el cuerpo hueco.

El invento se basa en el cometido de crear un dis-
positivo del tipo indicado al principic que permita el sopla
do de cuerpos huecos con seccidén trans&erwal plana a partir
de piezas preformadas o piezas cénformadas en bruto interme
dias que presentan preferiblemente.seceidn transversal cire-
cular y en particular también el éoplado de las llamadas bo
tellas con asidero;

Este problema se resuelve de socuerdo con el invento
por el hecho de qgue las partes del molde de cacda mitad de
molde de soplado son trasladables perpendicularmente al pla

- -“ "_A - ] .
no de separacidn dei?ﬁblde, ¥y porgue la primera parte de.

molde posee como perfil intericyr ¢l contorno exterior del

A




. o lojn ovm. 3 -
i
1 - l_cuerpo hueco a lo largo de su dimensidén transversal mayor

y la zogvnda, perte del molde posee como perfil interior el
.conliorno eiterior del cuerpo hueco a lo largo de su dimen-—
| sidn trensversal menor. No se reivindica en este caso ningu
5 1 na proteccidn de elementos para la céracteristica‘de que las

prartes de molde de cada mitad del molde son trasladables., .

D e

s

‘perpendicularmente al plano de separacidn del molde.

Te divisidn especial de cads mitad del molde de 80

<

3

plado, gue constituye el objeto de la reivindicacién 12, ha
10 ce pocible soplar primero en forma cilindrica la pieza préfdr

mada intreducida en el molde de soplado, sin que la misma ’

entre en contacto con parte alguna del molde de soplado en—
frisdo. Ias partes de molde primeras o exteriores, que se- |

han de sproximar de momento, es decir, que han de cerraréé}f
15 impiden entonces que la piéza conformada en bruto interméﬁi%,
manteﬁida todavia bajo presibn interior a través del mandril
de sbplado, sez aplastada entre las mitades del molde, mien

[ 4

tras que las partes de molde segundas o interiores se apro-

ximen vna a otra(se cierran) y llevan asi la pieza conforma
20 | da en bruto intermedia a su forma de seccién tramsversal de
finitiva y acaban de ﬁoldearla pare producir el cuerpo hue-
co. D2 esta menera ée obtiene a partir de una pieza prefor-
‘mada ¢ de uné pieza conformada en bruto intermedia con sec~

cidn transverssl circular un cuerpo hueco con la distribu-

3

25 cién de espesor de pared deseada, casi siempré uniforme, el
cual es expulsado después de enfriarlo en el molde de sopla
do. La pieza conformada en bruto puede haberse producido .

Yanto segin el procedimiento de soplado con extrusidén como

- S S B et : . :
sesun el prodedini®ento de soplado con inyeccién. Cuando se
- o . | . | o
. 30 utiliza el dispositivo de acuerdo con el invenlo para el so

4
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I t.plado de piezas preformadas extruidas a modo de tubo flexi~
ble resulta en particular la ventaja de un ahorro de material,
yo gue pﬁécticamente ge han de aplastar solo todavia el tra
o de tubo flexible situado por debajb del fondo del cuerpo

hueco y eventualmente la zona de tubo flexible situada en 1§

A& )

abertura de agarre. Por consigulente, dado que para la pro-

duceidn de wn cuerpo de igual volumen se necesita menos mg~,

n.a

terinl que hasta ahora, resulta como ventaja adicional la :

LG
A

utilivacidn de un extrusor mds pequefio, asf{ como una reduyc=-
peq , e~

Jaa

10 ¢idn de la demanda de potencia para accionamiento, caldeo y

*

refrigeracidn.

2 aa

Sin embargo, el dispositivo segin el invento hace. |

posible sobre todo producir ouérpos huecos de material si@%@.
tico seglin el procedimiento de soplado con inyeccidn con pné‘
1.5 seccidn transversal distinta de al menos una seccién trang:"
versal aproximadam;nte simétrica en rotacidn.

A En efecto, con todas las ventajas genuinas de cuer
pos tuecos soplados con inyeccién (alta estabilidad de medi
das, gruesos de pared uniformes, resistencia mecdnica mejorg

20 do, alta calidad superficial, ausencia de desperdicios de ma

terial) se han fabricado hastu ahora en la produccidn en grjg
des series gegin este procedimiento Unicamente cuerpos huecols
de muterial sintédtico simétricos en rotacidén o al menos aproj

zimadamente simétricos en rotacién, min cuando en la industriia

0
A7

de medics de envasado existe una considerable demanda de cuer
pos huecos con seccidén transversal rectangular plana u ovalg)
da. plana, en particﬁlar de botellas planas y de las llamadas
botellas con asidero. La razén estribaba en que a partir de

una pieza preformada con seccidn transversal cilindrica se

30 podia obiener por soplado un cuerpo hueco con seccidn trans

1anhd




R ot & 5
“ . , . Hoja ntm. 5

=

: L]
' versal, por ejemplo, rectangular u ovalada planz iinicamente

g costa de una distribucidén no uniforme del espesor de pared

mientras que, por otra parte, las piezas preformadas con seg

cién transversal eliptica y/o una distribucién de espesor

W

de pared diferente en la direccién periférica no podian in-

vectarse ni desmoldearse con una calidaed constante., Con ¢l .

¢ e

dispositivo segin el invento se superan estas dificultades,

S

ya que se puede partir de una pieza preformada inyectada'éz

-

de una pieza conformada en bruto 1ntermed1a, sometida a un
10 soplado 1ntermedlo, con secclén transversal circuvlar y, nd;

obstante, se puede producir un cuerpo hueco con seccién tréng

s

versal ovalada plana o también aproximadamente rectanguléfii

i junto con una distribucidn uniforme del espeSor de pared. -]
I

Una forma de ejecucidn del dlspos1t1vo eSpec:Lalmenr
15 te senc:l?a en el aspecto construgiivo se caracteriza por el
hecho de que 1la primera parte del molde estd realizada en

forma de guis para la uegunda parte del molde.

T ' La linea de separacidén entre las. partes del molde,

la cual apenas es perceptible en la prdctica en el cuerpo

e e T

20 - | hueco terminado, se coloca segun una forma de,ejecucién pre
- ' . : .
ferida convenientemente de modo que discurra entre la prime

ra parte del molde y la segunda parte del molde en la zona

e nt d e on s o aes

del radio de curvatura minimo de las paredes del cuerpo hue

CO.

N
(%3]

Una forma de ejecucidén ventajosa del dlsp081t1vo

consiste también en que en la primera parte del molde estd

v

configuradsa ademds 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

30 .| 1a zona de la boca del cuerpo hueco. Sin embargo, la zona dgl
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w

10

{ np . A
(~Cuello del cuerpo hueco, que presenta usualmente una seccidn

. 8ean unn aborturn de agarre cerca de la zona de pared con 1a

las wiiades del molde de soplado, llega hasta el plano deqég

CTre en el cuerpo hueco.

‘bords presente un perfil clnecavo para que, esbando cerrado

-de monera simplificada un dispositivo segun el invento en

' Iloja ndun, 6

trangversal cireular al menos aproximadamente, podria ser en

S,{ 'L’en-,

rninada de moldear por la segunda parte del molde (par
te interior). Fn lugar de esto, la zona del cuello puede sex
moldesds finalmente también por unas mordazas de cuello en

v . . . ’
81 conoeidas, K
\"

Una foraa de ejecucidn especialmente preferida del

2% a

.

dispecitivo para la produccidn de botellas con asidero, es-

decis, cuerpos huecos con seccidn tromsversal plana que poe.|

-
e

mayor distancis respecto del eje longitudinal central del
- R Y )

Cuerto hueco, se caracteriza por el hecho de que la segunda |

parte del molde presenta en su perfil interior un resalto dd.

3 -

borde afilado, & manera de isla, que, estando aproximadas

e

i
areeidn y que estd destinada a producir una abertura de aga

Como perfeccionamiento de esta forma de ejecucidn

3

ests previsto que la superficie del resalto rodeada por su

el nelde, se pueda alojar en ella la zona de maferial expri
mids durante la aproximacidén de las partes del molde.

No ge reivindica una proteccidn independiente para
los perfeceionamientos preoedénﬁes.del dispositivo segun el
inverio, correspondientes a las reivindicaciones 22, 48, 58
y 6%,

En el dibujo se ha representado esquemdticamente

fothics de ejeéucién elegidas a titulo de ejemplo. Muestran:

ls Figura 1, una representacién en perspectiva y e

s
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| despiece ordensdo de u;a mitad de molde de soplado para la
produccidn de botellas. con asidero,

las Figuras 2 a 5, una seccién ﬁransversal a través
de un molde de soplado para la produccidn de bétellas planas
en las posiciones de trabajo més esenciales, ¥y

las Figuras 6 a 10, una seccidn transverssl a tra~:

.

vés de.un molde de soplado para la produccidén de botellaé'g'

E

con asidero'en las diferentes posiciones de trabajo. ”i
La Pigura 1 meestra una mitad 1 de molde de SOplg{,
do, constituida por una primera parte dé molde exterior 2wﬁ
una segunda parte de molde interior 3, que presenta.un resé}
td 4 de borde.afilado, a manera dé'iéla, pﬁra la producciéq
de una abertura de agarre en el cuerpo hueco a fabricar. ﬁﬁ“j
parte de molde exterior 2 abraza a manera de marco al cueri'f
po hueco no representado, es decir, moldea su contorno exﬁg
rior a lo largo de su dimensidn transiersal mayor y - en el
ejemﬁlo dibujado ~ su zona de cuello. Al mismo tiempo, la
parte de molde exterior 2 gula de manera adecuads a la partd
de molde interior 3, la cual, estando cerradé el molde de 39:
plado, se encuentra avanzada hasta la linea de puntos y tra

zos en la parte de molde exterior 2. Ambas partés de molde

2, 3 son trasladables por separado una de otra, pero coaxial

.

mente sobre las barras de guia comunes 5,
En las Figuras 2 a 5 se han representado, ayuddndo
se de las diferentes posiciones del molde de soplado dibujg
do en seccidén transversal, las distintas etbapas. del soplado |
de acabado de una botella plana sin ésidero a partir de una
pieza preformada que‘eventualmente puede haberse sometido

ya a un soplado intermedio.

la Figura 2 muestra la posicién separada de las pay

R

Ut oA
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¢
1

'ten del molde de soplaéo con la piega conformada en bruto F
recién inbroducida, la. cual estd retenida unicamente por la
boguilla de soplado, no visible en esta representacién, y
uin wnillo de cuello correspondiente(é similar.

Segin la Figura 3, las partes de molde exteriores
2, 2' se trasladan ahora primero a la posicién de cierreiu .
Al mismo ticmpo, se puede aumentar ya algo la presién deuﬁg:

plado. T ‘ ' R
Tan pronto como la pieza conformada en bruto F, 19,
.davia sin hacer contacto con ninguna de las paredes del mol

EERY

d¢ de soplado enfriado, ha alcanzado un volumen situado to-

davia por debajo del volumen del cuerpo hueco terminado, se

3

tacto puntiforme entre las respectivas partes de molde inﬁg
}
vioreg 3, 3' y la pieza conformada en bruto F, en el trans-

curse de la compresidn progresiva de la pieza conformada en

Wltima y las partes de molde exteriores 2, 2' en la zona de
su plano deAseparacién. Sin embargo, en dependencia de la

configuracién del cuerpo hueco terminado puede éer conveniey
te también que, en lugar de esto, 'se ajusten la aproximacidy
de lais partes de molde interiores 3, 3' y el soplado de la
picze conformada en bruto F de modo que se presente primero
¢l contacto puntiforme con las partes de molde exteriores

2, 2' en la zona del plano de separacidn.

de molde interiores 3, 3', se-realiza entonces el soplado ds

acabade del cuerpo hueco segin la Figura 5. Después del tien

aproximan también una a otra segin la Figura 4 las partes 4d§,

bhrute P, y a contirmacidn un contacto puntiforme entre esta -

Una vez alcanzada la posicidén extrema de las partes

po de enfrismiento usual se separan conjuntamente una de oty

3

molde interiores 3, 3'. Se origina entonces primero un con-|




d
i

. ) . ’ Hojn ntin. 9

' . ' . ] .
1 I las partes de molde 2, 3, y 2%, 3%, de modo que se puede ex

' pulsar el cuerpo huecc.
lediante cste cursc especial del proceso de mezcly
| do se consigue que todas las zonas de 1z pared de la pieza

5 | conformada en bruto F sean estiradas cosi uniformemente, de

LYt w mi e iy by Te V. L o

modo que resulta no solo une distiibucidn amplizmente unifoy

. : me de espesores de pared, sino también un aumento uniforme.,
. ) LI

de la resistencia mecdnica u consecuencia del proceso de eg

[

tirado. Esto es equivalente de nuevo 2 un consumo de materis

.10 lo més pequefio posible para la Tabricacidn de un cuerpo h@g

CE

1 co con volumen dado y con resistencis mecdnica minima prefi
jada. .

En las Figuras 6 a 10 se han representado, ayuddn~'|

doge de los moldes de soplado dibujados en diferentes posif':

15 ciones en seccidén transversel, las ctepes individuales del’

H
1
e

soplado de acabado de una botclla plana con asidero a partix
de una piega preformadé PL, que eventualmente puede haberse
sometido ya también a un soplado inbermedio. A diferencia de

la fdrma de ejecucidn segin las Figuras 2 &,51 lag partes del.

20 - molde interiores 3, 3' presentan céda una aqui un resalto 4,
4' de borde afilado, a manera de isla, qué, esténdo aproxi-
madas las mztades del molde de soplado, llega hasta el planc
de separacidén del molde y que esté.destinado a la produccidn
de la abertura de agarre en el cverpo husco (véase la Eigura.
'257 1). La superficie de los resaltos 4, 4' rodeada por el borde
| tiene en esfe caso un perfil céncavo. |

Ies distinbtas elapas se desarrollén andlogamente a

- como ocurre en el ejemplo de ejecucidén segun las TFiguras 2

: . L ¢
™ {'a 5. Ia Figura 6 muestra la posicidn de partida. En la Figu
AR : .

30 ! ra 7 las partes de molde exteriores 2, 2' estdn aproximadas

13058
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L]
ana & otre. La Pigura 8 muestra el comienzo de la aproxime-

. Hojn nam, 10

cidtn de lag partes de molde interiores 3, 3' una & otra. Los
regaltos 4, 4' a panera de isla comienzan a comprimir la pig

yva preforieds F1, la cual se coloca al mismo tiempo contra

las superficies grendes de las partes de molde interiores 3,

%' ~ -
- e -
A -

En la posicidén de las partes de molde interiores .,
3, 3* gegun la Figura 9 comienza a moldearse la zona de asi

-

dero 6 del cuerpo hueco posterior. o an
R4 "
1

En, la_posicidn seguin la figura 10, las partes de .

a
LR

molde interiores 3, 3' estdn completamente aproximadas una’
a otra y el cuerpo hveco se ha terminado de soplar, habiehqd

-

oplastado los resaltos 4, 4' al material en la zona de la ™’

-
Py

stertura de agarre y habiéndolo alojado en el espacio delimi

tado por las superficies cdéncavas retranqueadas con resped=7

t0 a 1los bordes. Después del enfriamiento y expulsién del
cucrpo hueco, este material aplastado cae casi por si solo
saliendo de la abertura de agarre o es extrafdo mediante un

dispoasitivo adecuado,

>

E R M Y
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:forma de guifa para 1a segunda parte del molde.

»
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y mueva que se pre-

sentan pare gue sean objeto de esta SOllCltdd de Palente ‘de’

L)

Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los gque se recogen

0w

en las relv1ndicac1ones Q1gu1enteq, . o

1l2,- Dispositivo para la fubrlca01on de cuerpos huc

,.’

cos de material sintético a partir de una_pieza preformada ;

ER )

con un mandril de soplado para realizar el soplado de acabé

v g

do del cuerpo hueco en un molde de soplado constituide por

b 4

dos mitades de molde de soplado idénticas, movibles una ha<|

)

. . ) . . . . b
cia otra y una alejdndose de otra, estando constituida cada

mitad del molde de sopladb por dos partes de molde trasladg
bles coaxialmente, pero con independencia una de otra, carac
terigado porgue las partes de molde de cada mitad del molde

de soplado son trasladables perpendicularmente al pleno de

separacién del molde, y porque la primera parte del molde o,

see como perfil interior el contorno exterior.del cuerpo hug
¢o a lo largo de su dimensién traﬁsveysai hayor ¥y la segunds
parte del molde posee como perfil interibr el contorne exte
rior del cuerpo hueco a lo largo de su dimensién transversal
menor. ' . .

28 ,~ Dispositivo segin la rei#indicacién 1%, carac

terizado porgue la prlmera parte del molde csta realizada ex

8,~ Dispositivo segin las reivindicaciones 12 o
2%, caracterizado porque la linea de separacidén entre la pri

mera parte del molde.y la segunda, pafte del molde discurre

.
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Ioje tom, 12

f t
l en la zona del radio de curvatura minimo de las puredes del

cuerpo hueco.

43,~ Dispositivo segin wia de las reivindicaciones
18 a 3%, caractérizado porgue en 15 primera parte del molde
estd configurada ademds la cavidad pars la zona del cuello

del cuerpo hueco. ‘ - ..
'\’l“

128 a 48, caracterizado porque la segunda parte del molde pré

4
-

senta en su perfil interior un resalto de borde afilado,

RN

"

manera de isla, que, estando aproximadas una a otra las mité

e

des del molde de soplado, llega hasta €l plano de separacidn

y que estd destinado a producir una abertura de agarre enAE?

cuerpo hueco, 2

.- Dispositivo segtn la rei&indicacién.Eﬂ, car;éf

terizado porgue la superficie del resalts rodeada por su ﬁag
de présenta un peffil céncavo;

. 2, "DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DLE CUERPOS |
HUECOS DE MATERIAL SINTETICO";

Tal y como se ha descrito en la Memoris que antecg
de, representado en los dibujos que se acompafiun y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a mdqui

na por una sola cara.

Maarsa, 24 MY1978

58,~ Dispositivo segdn una de las reivindicacioneg

b
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