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UNE A . MOÔ 3)OS U TtU CE SB COMO PRtMBRA PAOtNA pe LA  MEMORtA

\

-----

Q U A L Í T V



-  2 -

KEF.: Spa-111.

5

10

15

20

25

3P

EXTRACTO DE LA DESCRIFCION 
Se describe un aparato para a ju star la  anchura de 

apriete de una forma intermedia de fabricación de bo te lla  en 
una máquina de moldeo por soplado. El aparato* incluye por lo  
menos un par de d ispositivos de generadores de chorro de gas 
destinados a deformar la  forma intermedia antes de cerrarse 
la s  partes del molde. Los d ispositivos generadores de chorro 
de gas están situados en una dirección opcional respecto a la  
dirección a lo  largó de l a  cual la  forma intermedia d e 'fab ri­
cación de b o te lla *e stá  apretada por la s  partes del molde.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Ambito de la  invención
* La presente invención se re fie re  a un aparato pa

ra  a ju sta r  l a  anchura de apriete de una forma intermedia de 
fabricación  de b o te lla . Este aparato se caracteriza en que 
lo s d ispositivos generadores de chorros de gas para deformar 
de antemano la  forma intermedia de fabricación de bo te lla , an­
te s  jde su apriete , están situados en una dirección opcional 
respecto a l a  dirección de apriete.
Descripción de la  técnica anterior

Anteriormente se han propuesto varios métodos pa 
ra  acortar l a  anchura de apriete de la s  formas intermedias de 
fabricación  de b o te lla . Por ejemplo, es conocido un método en 
e l.cu a l unas cuch illas de corte se desplazan hacia e l centro 
a  p a rt ir  de tre s  lados y un método en el cual una forma ínter
media es comprimida y deformada mecánicamente de antemano en 
una dirección perpendicular a la  dirección de apriete y a con 
tinuación la  forma intermedia es apretada mientras e stá  en es 
te  estado. Sin embargo, estos métodos conocidos presentan e l 
inconveniente que consiste en que la  estructura dél.aparato es
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complicada, y no son totalmente sa t is fa c to r io s .
RESUMEN DE LA INVENCION

El aparato según la  presente invención se carac­
te r iz a  porque en la  formación de un artícu lo  moldeado hueco 
mediante introducción de una forma intermedia entre la s  par­
te s  del molde, unos dispositivos generadores de gas están 
dispuestos para deformar la  forma intermedia.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
Los dibujos ilustran  unos modos de realización  

de la  presente invención. Envíos dibujos:
La figura 1 es una v is ta  en sección que represen 

ta  un modo de realización  del'aparato de la  presente inven­

ción; ;
La figura 2 es una v is ta  en sección tomada a lo 

largo de la  lin ea A-A de la  figura 1;
La figura 3 es una v is ta  en sección que ilu s tr a  

la  relación entre la  forma intermedia y la s  boquillas de aire;.
La figura 4 (a) es una v is ta  en sección tomada a 

lo  largo de la  lín ea A-A de la  figu ra  3, representando la  por 
ción deformada de la  forma intermedia;

La figura 4 (b) es una v is ta  que representa la  
forma intermedia después de que se ha.aplastado la  porción 
deformada de la  forma intermedia ilu strad a  en la  figu ra  4 

(a );
Las figuras 5 y 6 son unas v is ta s  en sección que 

representan otro modo de ,realización del aparato según la  in 
vención, en e l cual la s  boquillas de a ire  están dispuestas en 
tre  lo s cortadores y e l troquel de extrusión;

La figura 7 ilu stra  otro modo de realización  de 
la  presente invención y la  figura 7 (a) representa una v is ta

i
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en sección que i lu s t r a  la  relación  entre l a  forma intermedia 
y la s  boquillas de a ire  cuando se u tiliza n  dos pares de bo­

q u illa s  de a ire ; - *
La figu ra  7 (b) es una v is t a  en sección que re­

presenta l a  parte deformada de l a  forma intermedia de la  figu  

ra  7 ( a ) ; y
La figu ra  7 (c) es una v is t a  que representa la  

forma intermedia después de que l a  porción deformada de la  
forma intermedia ilu strad a  en la  figu ra  7 (b) ha sido aplastada.

Se describirán ahora haciendo referencia a lo s d i­
bujos adjuntos unos modos de realización  del aparató de la  
presente invención. Las figu ras 1 y 2 ilu stran  un modo de 
realización  en e l cual unas boquillas de a ire  3 y 3' están 
dispuestas para serv ir de d ispositivos generadores de chorro 
de gas, estando dichas boquillas de a ire  situadas debajo de 
la s  partes 2 y 2' del molde. Como se representa en l a  figu ­
ra  1, una forma intermedia 1 está  situada entre la s  partes 2 
y 2' del molde y cuando la s  partes 2 y 2' sujetan la  forma in 
termedia 1 a p a rtir  de la  izquierda y a p a rtir  de la  derecha, 
respectivamente, la s  cuch illas de. corte 5 y 5' formadas en 
la s  porciones in feriores de la s  partes 2 y 2' del.molde a- 

prietan l a  parte in ferior de la  forma intermedia. Cuando se so 
p ía a ire  en l a  forma intermedial desde su parte su perior,la  
forma intermedia se hincha hasta que se adapte íntimamente a la  
forma de la  cavidad del molde definida por la s  paredes in ter­
nas de la s  partes 2 y 2' del molde. De esta  manera, por'ejem 
pío, se consigue moldear una b o te lla . Cuando se sopla aire 
contra la  parte in ferio r de la  forma intermedia a p a rtir  de la s  
boquillas de a ire  3 y 3' í a  forma intermedia se deforma de la  ma 
ñera representada en la s  f i g .  3 y 4 (a) y después e¡s apretada en30
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la s  direcciones indicadas por la s  'flechas de la  figura 4 ( a ) . 
De este  modo la  anchura de apriete se acorta relativamente y 
la  parte deformada.de la  forma intermedia ilu strad a  en la  f i  
gura 4 (a) es aplastada como se representa en la  figura 4 (b ). 
Por consiguiente, en la  botella moldeada por soplado, se fo r­
ma una porción de mayor espesor alrededor del centro de la  
pared in ferio r de la  botella  y se incrementa de manera, nota­
ble la  re sisten c ia  de la  botella .

Las posiciones de la s  boquillas de a ire  3 no son 
c r ít ic a s  en e l d ispositivo  según la  invención. Cuando;las bo 
q u illa s  de a ire  están dispuestas debajo de la s  partes del mol 
de .como se representa en la s  figuras 1 y 2, es necesario d is­
poner la s  boquillas de aire  de modo que no estorben e l movi­
miento del molde. Por consiguiente es preferib le  que l a s  bo 
q u illa s  de a ire  3 y 3' estén dispuestas entre e l troquel de 
extrusión 6 y la s  partes 2 y 2 'del molde. En e l modo,de rea­
lización  representado en la  figura 5.. la s  boquillas de. a ire  
3 y 3' están dispuestas en realidad en una dirección que corta 
e l  plano del dibujo en ángulo recto. Para f a c i l i t a r  la  i lu s ­
tración , en la  figu ra  5 se representa e l estado en e l cual 
la s  boquillas de aire  han sido giradas 90° a p a rtir  de la s  po 
sicion es que ocupan realmente en el aparato. Esta posición 
imaginaria se  indica por medio de lín eas interrumpidas. En 
la ,f ig u ra  5 lo s números de referencia 7 y 7' iden tifican  lo s 
cortadores de forma intermedia.

En e l modo de realización  que se representa en la  
figu ra  5, una forma intermedia 1 extruída a p a rt ir  del t r o ­
quel de extrusión 6 ha sido cortada en una posición predeter 
minada por lo s  cortadores 7 y 7 ',  y dos chorros de a ire  se so 
plan contra la  forma intermedia 1 a p a rtir  de las"' boquillas

i



de a ire  3 y 3' para deformar como se representa en la  figu ra  
6 l a  forma intermedia 1. La forma intermedia dotada de la  
porción deformada de este  modo se alarga más y cuando l a  por 
ción deformada lle g a  a la  posición de la s  cuch illas de.corte 
5 y 5' de l a s  partes 2 y 2 'del molde que se representan en 
la  figu ra  5, l a  forma intermedia 1 e stá  su je ta  entre la s  par 
te s  2 y 2' del molde y lo s cortadores 7 y 7' cortan 3a extre 
midad superior de la  zona intermedia 1. A continuación se 

repiten  la s  operaciones anteriores y l a  forma intermedia 1 
cortada a una longitud predeterminada se introduce entre la s  
partes 2 y 2' del molde, y se moldea l a  forma intermedia 1 
en forma de b o te lla  o artícu lo  parecido de acuerdo con la  
técn ica de moldeo por soplado convencional.

 ̂ La u tilizac ió n  de lo s cortadores 7 -y 7* no es ab
solutámente necesaria. Si se adopta un método de moldeo en 
e l cual e l moldeo se efectúa debajo de la s  boquillas, mien­
tr a s  la s  partes 2 y 2 'del molde que mantienen su je ta  entre 
e l la s  l a  zona intermedia se desplazan en la  dirección de la  
extrusión de e sta  última, no se necesitan cortadores, Cuan­
do la s  partes del molde que mantienen su jeta  entre e l la s  la  
forma intermedia se desplazan en una dirección d istin ta  de la  
dirección de extrusión de la  forma intermedia, es preciso 
que después del corte de la  zona intermedia por lo s cortado­
re s , la s  partes del molde se desplacen de modo que e l alarga 
miento de l a  zona intermedia extruída demanera continua no 
sea  perturbado por e l movimiento de la s  partes del molde.

En lo s modos de realización  que anteceden, se ut:i 
l i z a  un par de boquillas de a ire . En e l presente aparato, 
pueden u t i l iz a r se  dos o más pares de boquillas de a ire .

La figu ra  7 ilu s tr a  un modo de realización  en el
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cual se emplea una pluralidad de pares de boquillas de a ire . 
En l a  figu ra  7 (a ), lo s números de referencia 3 y 3 'represen 
tan la s  boquillas de a ire . La figura 7 (b) representa; el 
estado en e l cual la  forma intermedia se deforma soplando 
a ire , y la  figu ra  7 (c) representa e l estado aplastado de la  
porción deformada de la  forma intermedia ilu strad a  en la  f i ­

gura 7 (b ) .
En lo s modos de realización  que anteceden, se 

u tiliza n  boquillas de a ire  como d ispositivos generadores de 
chorro de gas, pero en e l presénte aparato puede u tiliz a r se  
un gas diferente del a ire . Por otra parte, pueden emplearse 
boquillas dotadas de agujeros circu lares o de forma ap lasta­
da (rectangulares de anchura reducida) como agujeros generado 
res de chorros de gas. Además, lo s  agujeros de formación de 
choiro de a ire  pueden estar formados directamente en e l intj: 

riox) del molde.
De acuerdo con e l presente aparato, ya que la  de­

formación de una forma intermedia se afectúa con d ispositivos 
generadores de chorros de gas, e l grado de deformación de la
zona intermedia puede aju starse  fácilmente mediante simple 
control de l a  presión del gas proyectado, por ejemplo a ire .

Aunque se han descrito detalladamente a t ítu lo  
ilu stra t iv o  unos modos de realización  preferidos de la  inven­
ción, se observará que unas variaciones o modificaciones del 
aparato descrito , una nueva disposición de la s  piezas inclu­
siv e , están incluidas en e l alcance de la  presente invención.

En resumen, la  presente Patente de invención que 

se s o l ic i t a  deberá recaer en la s  sigu ientes:
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' REIVINDICACIONES

1 .  - Mejoras introducidaá en un método de moldeo 

por soplado de un recip ien te hueco en el cual una forma in' 

termedia tubular se somete a extrusión por medio de un apa 

rato  de extrusión y se introduce en una cavidad de moldeo 

defin ida por la s  partes del molde y se hincha en é sta  de 

modo que se adapte a l a  forma de cavidad de moldeo, carac- 

terizadasporque consisten en deformar diametralmentc unas 

porciones opuestas de dicha forma intermedia la  una hacia 

l a  o tra  por medio de chorros de gas para constitu ir.una 

porción más estrecha en la  forma intermedia y a continuación 

se ap rie ta  dicha porción más estrecha entre lo s  bordes opues 

to s dé la s  partes del molde en l a  extremidad in fe r io r  de la  

cavidad de moldeo para recortar el m aterial sobrante de la  

zona intermedia y de t a l  manera que la  parte central de la  

pared, de fondo del recip ien te moldeado se obtenga apretan­

do dicha porción más estrecha de l a  forma intermedia.

2 . -  Mejoras según l a  reivindicación  1, caracteri­

zadas porque dicha forma intermedia se s itú a  entre l a s  par­

te s  del molde mientras están separadas, se forma a continua, 

ción dicha porción más estrecha soplando chorros de gas con 

tr a  lo s  lados diametralmente opuestos de dicha forma in ter-

-media en un punto adyacente-a su extremidad in fe r io r , y  a -

1

continuación se cierran dichas partes del molde para fo r­

mar l a  cavidad de moldeo y apretar dicha porción más e stre ­

cha en una dirección perpendicular a l a  misma.

3 .-  Mejoras según la  reivindicación 1, carac ter i­

zadas porque dicha porción más estrecha se forma^soplando - 

chorros de gas contra lo s  lados diametralmente opuestos de 

dicha forma intermedia antes de s itu a r la  en el molde, colo-30
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cando a continuación la  forma intermedia en el molde de 

modo que dicha porción más estrecha se sitú e  en un punto 

adyacente a la  extremidad in fe r io r  de la  cavidad del molde, 

y a continuación se c ie rra  el molde para formar la  cavi­

dad de moldeo y apretar dicha porción más estrecha en una 

dirección perpendicular a l a  misma.

4 .-  Se reiv indica por último como objeto cobre 

e l que ha de recaer la  Patente de Invención que se s o l ic i ­

ta : " MEJORAS INTRODUCIDAS EN UN METODO DE MOLDEO POR 

SOPLADO DE UN RECIPIENTE HUECO

Todo conforme queda descrito  y reivindicado en 

l a  presente Memoria D escriptiva que consta de nueve pá-
t

ginas mecanografiadas y dibujos que se acompañan.

15

20

Madrid, 17 de Noviembre de 1978 
BERNARDO UNGRIA
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