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ES 2339499 T3

DESCRIPCION

Aparato para el moldeo por compresién de una preforma de contenedor.

La presente invencion se refiere a un aparato para el moldeo de una preforma de contenedor, mediante moldeo
por compresién. Las preformas que se obtienen utilizando un aparato de conformidad con la presente invencidn,
sucesivamente pueden ser transformadas en contenedores, por ejemplo botellas, a través de un proceso de moldeo por
estiramiento-insuflacion.

Las preformas para obtener contenedores comprenden un cuerpo hueco substancialmente cilindrico que se extiende
a lo largo de un eje longitudinal, que tiene una extremidad cerrada por una pared transversal generalmente configurada
tipo ctpula. El cuerpo hueco ademds posee una extremidad abierta en la cual se obtiene una boca que comprende
medios de fijacién, por ejemplo una zona roscada, adecuados para vincular una tapa de contenedor. La extremidad
abierta de la preforma esta delimitada por una zona de borde que se extiende circunferencialmente alrededor del eje
longitudinal.

Se conocen aparatos para moldear preformas mediante moldeo por compresion de dosis de materia pléstica. Tales
aparatos comprenden una pluralidad de moldes, que estdn instalados en una regién periférica de un carrusel rotativo.
Cada molde comprende un punzén para configurar internamente la preforma y una matriz provista de una cavidad
en la cual se puede formar una parte de la superficie externa de la preforma. El molde, ademds, estd provisto de al
menos dos partes méviles que permiten configurar externamente la boca. Las partes méviles pueden distanciarse reci-
procamente para extraer la preforma del molde incluso si la boca posee socavaciones, tales como, por ejemplo, zonas
roscadas.

Durante el funcionamiento, el molde al inicio estd en una posicién abierta en la cual la matriz estd alejada con
respecto al punzon con lo cual es posible introducir una dosis de materia plastica dentro de la cavidad. En esta posicion,
las dos partes méviles pueden ser asociadas alternativamente con la matriz o con el punzoén.

Sucesivamente, el molde pasa a una posicién cerrada en la cual entre la matriz, el punzén y las partes méviles
queda definida una cdmara de moldeado con una geometria correspondiente a la de la preforma que se desea obtener.
Mientras el molde se mueve desde la posicidn abierta a la posicion cerrada, la materia pléstica se distribuye dentro de
la cdmara de moldeado, en la cual la materia pldstica se queda por un periodo de tiempo suficiente para asegurar su
estabilizacion y un inicial y parcial enfriamiento de la preforma. Al final de esta etapa el molde se vuelve a abrir, con
lo cual es posible quitar la preforma.

Un inconveniente de los aparatos conocidos es que, durante algunas etapas transicionales que se producen mientras
el molde va de la posicién abierta a la posicion cerrada, es posible que se produzcan pérdidas no deseadas de materia
plastica entre las partes méviles y el punzoén, que interactian para formar la zona de borde que delimita la extremidad
abierta de la preforma. En efecto, las dosis de materia plédstica que se utilizan para moldear preformas normalmente
tienen una masa relativamente grande tal de ocupar un volumen significativo de la cavidad de la matriz. Cuando el
molde comienza a cerrarse y el punzén comienza a interactuar con la dosis, esta dltima es empujada hacia arriba
y puede salir por el intersticio definido entre las partes méviles y el punzén, que todavia se hallan en una fase de
movimiento reciproco.

Si se producen pérdidas macroscépicas de materia plastica dentro del intersticio definido entre las partes mévi-
les y el punzdn, sobre la preforma terminada se pueden formar rebabas visibles. Ademads, dentro de algunas zonas
que se comunican con la cdimara de moldeado pueden fluir pequefias cantidades de materia pldstica durante el lle-
nado de la cdmara de moldeado y las mismas posteriormente pueden volver a la cdmara de moldeado. Esas peque-
fias cantidades se enfrian con mucha rapidez y, cuando vuelven a la cdmara de moldeado, tienen una temperatura
que es notablemente inferior a aquella de la materia pldstica circunstante, con la cual esas pequefias cantidades se
mezclan con dificultad. En la preforma terminada, de este modo, se forman regiones defectuosas en las cuales exis-
ten microfisuras no determinables con facilidad, que pueden generar defectos en la botella obtenida a partir de la
preforma.

El documento US 2004/0.166.193 describe un método y un sistema para moldear articulos de material sintético
mediante moldeo por compresion. El método y el sistema son muy adecuados para moldear articulos de grandes
espesores o articulos que comprenden al menos dos materiales distintos que pueden tener diferentes caracteristicas
técnicas.

El documento US 2005/0.158.421 describe una prensa de moldeo por compresién para moldear contenedores de
plastico, que se compone de una cavidad de moldeo formada mediante un émbolo, un molde hembra y dos labios
separables. Un cilindro se desliza dentro de una gufa de deslizamiento para mantener los labios cerrados. El émbolo
se desliza dentro del cilindro con respecto tanto al cilindro como a la guia de deslizamiento, a la hora del moldeo de
los contenedores.

Un objetivo de la presente invencion es el de mejorar los aparatos para moldear preformas de contenedores, espe-
cialmente para obtener preformas mediante moldeo por compresion.
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Otro objetivo de la presente invencidn es el de proporcionar aparatos para moldear preformas de contenedores
mediante moldeo por compresion de una dosis de materia pléstica, en los cuales los riesgos de una pérdida no deseada
de materia plastica desde el molde antes de que este dltimo llegue a su posicién cerrada son reducidos.

De conformidad con la presente invencidn, se ha proporcionado un aparato de conformidad con las caracteristicas
de la anexa reivindicacion 1.

Debido al elemento anular de moldeado, la cimara de moldeado puede ser cerrada en una etapa adelantada, en la
cual entre la disposicion de punzoén, la disposicién de matriz y las partes méviles, que pueden ser asociadas con la
disposicién de punzén o con la disposiciéon de matriz, se ha definido una cdmara de moldeado que tiene un volumen
significativamente mayor que el volumen de la dosis. Sucesivamente, mientras el punzén y el elemento anular de
moldeado se mueven en relacidn reciproca, es posible reducir gradualmente el volumen de la cdmara de moldeado
hasta configurar en su totalidad la preforma.

Lo anterior permite reducir el riesgo de pérdidas de materia pldstica mientras esta tltima est4 llenando la cdmara de
moldeado. De este modo se impide la formacién de rebabas que podrian verse claramente en la preforma producida.
Ademéds, puesto que la cdmara de moldeado viene cerrada en un momento en el cual es mucho mayor que la dosis,
la materia pldstica no puede fluir dentro de pequefias zonas desde las cuales posteriormente la misma materia plastica
podria volver a la cdmara de moldeado, lo cual permite reducir en la preforma terminada los defectos microscépicos,
tales como por ejemplo fisuras.

En una realizacién, el elemento anular de moldeado estd intercalado entre el punzén y las partes méviles.

Esto, ademads, permite mejorar la evacuacion de los gases generados cuando viene moldeada la dosis, puesto que
esos gases pueden salir de la cdmara de moldeado tanto a través de una primera zona de interfaz definida entre el
elemento anular de moldeado y el punzén como a través de una segunda zona de interfaz definida entre el elemento
anular de moldeado y las partes méviles.

El elemento anular de moldeado facilita las operaciones para quitar la preforma terminada desde el aparato segin
la presente invencion, en particular si esta preforma, después del moldeo, se queda asociada con el punzén. En efecto,
puesto que el elemento anular de moldeado puede moverse con respecto al punzén, este elemento puede ser de ayuda
cuando la preforma terminada tiene que ser separada del punzon.

La presente invencion se puede implementar y entender mejor haciendo referencia a los dibujos anexos que exhiben
algunas de sus realizaciones ejemplificadoras y no limitativas, en los cuales:

- la figura 1 es una vista esquemadtica en perspectiva de una preforma para obtener una botella;

- la figura 2 es una vista longitudinal parcialmente en corte transversal de una unidad de moldeo para moldeo por
compresion de una dosis de materia pldstica para obtener la preforma de la figura 1, en una posicién abierta;

- la figura 3 es una vista longitudinal amplificada parcialmente en corte transversal, que exhibe una disposicién de
punzén de la unidad de moldeo de la figura 2;

- la figura 4 es una vista longitudinal amplificada parcialmente en corte transversal que exhibe una disposicién de
matriz de la unidad de moldeo de la figura 2;

- la figura 5 es una vista como la de la figura 2, que exhibe la unidad de moldeo en una primera posicién intermedia,
en la cual la dosis entra en contacto con un punzoén incluido en la disposiciéon de punzén;

- la figura 6 es una vista como la de la figura 2, que exhibe la unidad de moldeo en una segunda posicién intermedia,
en la cual el punzén comienza a ejercer presion sobre la dosis;

- lafigura 7 es una vista como la de la figura 2, que exhibe la unidad de moldeo en una tercera posicion intermedia,
en la cual el punzon estd penetrando dentro de la dosis;

- la figura 8 es una vista como la de la figura 2, que exhibe la unidad de moldeo en una posicién cerrada;
- la figura 9 es una vista como la de la figura 2, que exhibe la unidad de moldeo en una posicién de moldeado;

- la figura 10 es una vista como la de la figura 9, que se refiere al moldeado de una preforma a partir de una dosis
que tiene un volumen mayor que la dosis a la cual se refiere la figura 9;

- la figura 11 es una vista como la de la figura 2, que exhibe la unidad de moldeo en una primera posicion de
extraccion en la cual la preforma comienza a ser separada del punzoén;

- la figura 12 es una vista como la de la figura 2, que muestra la unidad de moldeo en una segunda posicién de
extraccion sucesiva a la de la figura 11;
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- la figura 13 es una vista como la de la figura 2, que exhibe la unidad de moldeo en una tercera posicién de
extraccion posterior a la de la figura 12;

- la figura 14 es una vista como la de la figura 2, que exhibe la unidad de moldeo en una posicién final de extraccidn;
- la figura 15 es una seccion longitudinal amplificada de un detalle de la figura 9;

- la figura 16 es una vista como la de la figura 10, que exhibe una unidad de moldeo de conformidad con una
realizacién alternativa, provista de medios de deteccion;

- la figura 17 es una vista como la de la figura 2, que exhibe una unidad de moldeo de conformidad con otra
realizacion alternativa, en la posicion abierta;

- la figura 18 es una vista como la de la figura 17, que exhibe, de modo amplificado, la unidad de moldeo de la
figura 17 en una posicidn cercana a la posicion cerrada.

La figura 1 muestra una preforma (1) que se puede emplear para obtener un contenedor, en particular una botella,
mediante un proceso de moldeo por estiramiento-insuflacién. La preforma (1) estd hecha de materia plastica, por
ejemplo polietileno tereftalato (PET), polipropileno (PP), cloruro de polivinilo (PVC), naftalato de polietileno (PEN),
polietileno de alta densidad (HDPE). La preforma (1) incluye un cuerpo hueco (2) que se extiende a lo largo de un eje
longitudinal (Z) y esta delimitado por una superficie externa (8). El cuerpo hueco (2) posee una primera extremidad
cerrada por una pared transversal (3), la cual estd configurada tipo cuipula, delimitada externamente por una superficie
de base (9). En correspondencia de una segunda extremidad de la preforma (1), opuesta a la primera extremidad, se
ha realizado una boca (4), también denominada “finish”, que no sufre variaciones substanciales de forma durante el
proceso de moldeo por estiramiento-insuflacién. La boca (4) comprende una parte roscada (5), adecuada para vincular
otra correspondiente parte roscada de una cdpsula, y un reborde circular (6) y un anillo (7) dispuestos debajo de la parte
roscada (5). La boca (4) estd delimitada en su parte superior por una zona de borde anular (10), que esta configurada
substancialmente tipo corona circular.

La figura 2 muestra una unidad de moldeo (11) que estd comprendida en un aparato para obtener preformas del
tipo mostrado en la figura 1 mediante moldeo por compresion.

El aparato puede comprender una pluralidad de unidades de moldeo (11) instaladas en una regién periférica del
carrusel que gira alrededor de un eje de rotacioén que puede ser, por ejemplo, vertical.

La unidad de moldeo (11) comprende una disposicion de punzén (12) enfrentada a una disposicién de matriz
(13), la disposicién de punzén (12) y la disposicién de matriz (13) estando en condiciones de interactuar entre si para
formar la preforma (1). En el ejemplo mostrado, la disposicién de punzén (12) esta dispuesta arriba de la disposicién
de matriz (13), pero es posible suponer una ejecucién en la cual la disposiciéon de punzén (12) estd dispuesta debajo de
la disposicién de matriz (13) o la disposicién de punzén (12) y la disposicién de matriz (13) estén ubicadas al mismo
nivel. En todos los casos, la disposicién de punzoén (12) estd dispuesta de frente a la disposicién de matriz (13).

Como se puede apreciar en la figura 3, la disposicién de punzén (12) comprende un punzén (14) que se extiende a lo
largo de un eje de moldeo (A) y esta provista de una superficie externa de moldeado (21) con el cometido de configurar
internamente la preforma (1). El punzén (14) estd provisto de un espaldén (22), ubicado arriba de la superficie externa
de moldeado (21).

En la parte interna del punzén (14) estd alojado un tubo (15), dentro del cual tubo (15) estd definido un conducto
de entrada (16) dispuesto a lo largo del eje de moldeo (A) y puede ser atravesado por un fluido de enfriamiento. El
conducto de entrada (16) se comunica con una fuente de fluido de enfriamiento, no mostrada, a través de una zona
de entrada (17). Entre el tubo (15) y el punzén (14) estd definido un conducto de salida (18) de forma anular, el cual
conducto de salida (18) permite la salida del fluido de enfriamiento de la unidad de moldeo (11) a través de una zona
de salida (19).

En el ejemplo mostrado, el punzén (14) estd instalado en una posicién fija en la unidad de moldeo (11).

La disposicién de punzén (12) ademds comprende un par de partes méviles (20) adecuadas para darle forma a la
boca (4) de la preforma (1).

Las partes moéviles (20) pueden ser movidas a través de medios de accionamiento, no mostrados, entre una posicién
de contacto, mostrada en la figura 3, y una posicién separada, mostrada en la figura 14. En la posicién de contacto,
las partes moviles (20) estdn en mutuo contacto y definen una superficie compleja de moldeado (23) que permite la
conformacién de la porcion roscada (5), del reborde circular (6) y del anillo (7).

Esas zonas de la preforma (1) definen partes socavadas que pueden ser quitadas de la unidad de moldeo (11)
alejando las partes moviles (20) reciprocamente, como sucede en la posicién separada.

En una realizacién no exhibida, la unidad de moldeo (11) puede comprender mas de dos partes moviles (20).

4
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Cada parte mévil (20) estd delimitada, transversalmente al eje de moldeo (A), por una superficie inferior (24) y por
una superficie superior (25).

Dentro de cada parte mévil (20) se ha realizado un escalén, dispuesto arriba de la superficie compleja de moldeado
(23), el cual escalén esta delimitado por una superficie transversal (26) que se extiende transversalmente al eje de
moldeo (A) y por una superficie de guia (27) que estd dispuesta substancialmente a lo largo del eje de moldeo (A). En
cada parte movil (20) es posible definir una primera superficie de acoplamiento substancialmente conica (28) que late-
ralmente delimita la parte mévil (20) cerca de la superficie inferior (24). Una segunda superficie de acoplamiento (29),
configurada también ésta substancialmente cénica, estd dispuesta fuera de cada parte mévil (20) en correspondencia
de un nivel mas alto que la primera superficie de acoplamiento (28). La segunda superficie de acoplamiento (29) esta
unida a la superficie superior (25) por una porcidn cilindrica (30). La porcién cilindrica (30) puede extenderse alrede-
dor de toda la parte mévil (20), es decir tiene una magnitud angular de 180°, o puede ser reemplazada por segmentos
cilindricos entre los cuales estdn intercaladas superficies planas. Estas dltimas han sido obtenidas mediante remocién
de material entre dos segmentos cilindricos, lo que permite comenzar a alejar las partes mdviles entre si antes de que
esto pudiera ocurrir si las partes mdviles (20) estuviesen delimitadas por una porcién cilindrica de 180° (30).

La unidad de moldeo (11) comprende un manguito de retencién (31) que interactia con las partes méviles (20)
para mantener las partes méviles (20) en contacto reciproco en la posicién de contacto. El manguito de retencién
(31) se extiende alrededor del eje de moldeo (A). En una porcién inferior del manguito de retencién (31) y dentro de
este ultimo hay una superficie de retencidn substancialmente cénica (32) que, en la posiciéon de contacto, interactia
con la segunda superficie de acoplamiento (29). Una porcién cilindrica interna (33), obtenida dentro del manguito de
retencidn (31) arriba de la superficie de retencion (32), es adecuada para interactuar con la porcion cilindrica (30) de
cada parte mévil (20).

En el manguito de retencion (31) se obtiene al menos un orificio (34) a través del cual puede ser alimentado un
fluido presurizado, como se explicard detalladamente mas adelante.

El manguito de retencion (31) es mévil paralelo al eje de moldeo (A) dentro de un elemento de alojamiento (35) de
la unidad de moldeo (11). Un fluido presurizado, por ejemplo aire comprimido, estd contenido en una cdmara inferior
(36) obtenida arriba del manguito de retencién (31) y entra dentro de la misma cdmara inferior (36) a través de un
conducto de alimentacién (37). El fluido presurizado actda sobre el manguito de retencién (31) empujando el mismo
manguito de retencion (31) fuera del elemento de alojamiento (35), es decir hacia las partes méviles (20). En otros
términos, el fluido presurizado ejerce sobre el manguito de retencién (31) una fuerza paralela al eje de moldeo (A) y
orientada hacia la disposicién de matriz (13).

En una porcién inferior del elemento de alojamiento (35) hay un tope (38), el cual tope (38) puede vincular una
superficie frontal (39) que delimita un reborde (40) realizado en el manguito de retencién (31). De este modo el
tope (38) impide que el manguito de retencidn (31) salga del elemento de alojamiento (35) mas alld de un limite
predeterminado.

Entre el manguito de retencién (31) y el punzén (14) estdn intercalados medios anular de moldeado, dichos medios
anular de moldeado comprendiendo un elemento mévil (41) que tiene una forma tubular y que circunda al punzén
(14) alo largo del eje de moldeo (A). El elemento mévil (41) es substancialmente coaxial al punzén (14). Una porcién
del punzoén (14) delimitada por la superficie externa de moldeado (21) sobresale del elemento mévil (41) y enfrenta la
disposicion de matriz (13).

En correspondencia de una extremidad inferior del elemento movil (41) se ha obtenido una superficie anular de
moldeado (42), la cual se puede ver con mayor claridad en la figura 15, dicha superficie anular de moldeado (42) siendo
adecuada para configurar la zona de borde (10) de la preforma (1). Cerca de la superficie anular de moldeado (42),
el elemento movil (41) estd delimitado por otra superficie transversal (43), que estd dispuesta de frente a la superficie
transversal (26) de cada parte mévil (20).

Paralelo al eje de moldeo (A) y cerca de la extremidad inferior del elemento mévil (41), el mismo elemento mévil
(41) estd delimitado externamente por una superficie externa de guia (44), que puede vincular la superficie de guia
(27) de cada parte mévil (20). El elemento mévil (41), por otro lado, estd delimitado internamente por una superficie
interna de guia (45) que puede deslizarse a lo largo del punzén (14).

Arriba de la superficie externa de guia (44), el elemento mévil (41) comprende una zona con un didmetro mayor
(46) que estd delimitada, transversalmente al eje de moldeo (A), por una superficie de interacciéon (47) que puede
interactuar con la superficie superior (25) de cada parte mévil (20).

Cerca de la extremidad inferior del elemento mévil (41) se ha realizado una pluralidad de orificios pasantes (48),
cuya funcién serd explicada mejor abajo, dichos orificios pasantes (48) estando dispuestos transversalmente con res-
pecto al eje de moldeo (A).

En la parte interna del elemento mévil (41), se ha realizado otro espaldén (49) que puede apoyarse contra el
espaldén (22) realizado en el punzén (14).
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Un elemento tubular (50) estd fijado en una extremidad superior del elemento mévil (41), por ejemplo a través
de una conexion de rosca. En la parte interna del elemento tubular (50) se ha realizado una protuberancia (73) que
puede vincular una zona del espaldén (74) que sobresale de un componente (83) que esta dispuesto fijo con respecto
al punzoén (14).

El elemento tubular (50) se puede mover a lo largo del eje de moldeo (A), junto con el elemento moévil (41),
dentro de un elemento con forma de copa (84) fijado al elemento de alojamiento (35), por ejemplo mediante tornillos
o mediante el componente (83) que bloquea al elemento con forma de copa (84) contra el elemento de alojamiento
(35), como se puede ver en la figura 2. El elemento con forma de copa (84) esta provisto de una extremidad inferior
ensanchada, que esta delimitada, transversalmente con respecto al eje de moldeo (A), por una superficie superior de
tope (85). Entre el elemento con forma de copa (84) y el elemento de alojamiento (35) puede deslizarse un componente
de manguito (86) que se extiende alrededor del eje de moldeo (A). El componente de manguito (86) estd provisto
internamente de una superficie inferior de tope (87), dispuesta transversalmente con respecto al eje de moldeo (A), la
cual superficie inferior de tope (87) puede vincular la superficie superior de tope (85) del elemento con forma de copa
(84).

Entre el componente (83), el elemento con forma de copa (84) y el elemento tubular (50) queda definida una
cdmara intermedia (51) en la cual estd contenido otro fluido presurizado, por ejemplo aire comprimido, dicho otro
fluido presurizado actuando sobre el elemento tubular (50).

El otro fluido presurizado puede entrar dentro de la cdmara intermedia (51) a través de un conducto de entrada (52)
y se halla a una presién més alta que aquella del fluido presurizado contenido en la camara inferior (36). El otro fluido
presurizado, a través del elemento tubular (50, ejerce sobre el elemento mévil (41) una fuerza orientada paralela al eje
de moldeo (A) y que tiende a empujar al elemento mévil (41) hacia la disposicién de matriz (13).

Entre el elemento con forma de copa (84), el elemento de alojamiento (35) y el componente de manguito (86)
queda definida una cdmara superior (88) que se comunica con el conducto de entrada (52). En la realizacién exhibida,
la cdmara superior (88) se comunica con la cdmara intermedia (51) y ambas contienen el otro fluido presurizado que
es alimentado a través del conducto de entrada (52). En una realizacién no exhibida, es posible introducir dentro de la
cédmara intermedia (51) y dentro de la cdmara superior (88) dos fluidos diferentes que, ademads, se hallan a diferentes
presiones. Por ejemplo, es posible enviar a la cdmara superior (88) otro fluido presurizado que se halla a una presién
més alta que la del otro fluido presurizado que hay en la cdmara intermedia (51).

De todos modos, el fluido que estd contenido en la cdmara superior (88) es tal como para empujar el componente
de manguito (86) hacia la disposicién de matriz (13).

Como se puede ver en la figura 4, la disposicion de matriz (13) comprende un vastago (53) mévil a lo largo del
eje de moldeo (A) por medio de un actuador, no exhibido. En correspondencia de una extremidad superior del vastago
(53) se ha realizado un asiento (54) donde estd alojada la cavidad de matriz (55), la cual cavidad de matriz (55) esta
delimitada por una superficie interna de moldeado (63) adecuada para configurar externamente la superficie externa
(8) y la superficie de base (9) de la preforma (1). La cavidad de matriz (55) estd delimitada en su parte inferior por
una pared de fondo (56) que es soportada dentro del asiento (54) por medios de soporte (57). Estos ultimos también
soportan una pared lateral (58), que tiene una forma substancialmente tubular, la cual pared lateral (58) lateralmente
delimita la cavidad de matriz (55). La pared lateral (58) estd delimitada, en una porcién superior de la misma, por una
cara (64) que estd dispuesta de frente a la superficie inferior (24) de cada parte mévil (20). Tanto la pared de fondo
(56) como la pared lateral (58) estdn hechas de un material que posee un reducido espesor y que es eldsticamente
deformable, por ejemplo acero.

Dentro del véstago (53) se ha realizado un conducto de enfriamiento (59) que se extiende a lo largo del eje de
moldeo (A) y se comunica con una fuente de fluido de enfriamiento, no mostrada. El conducto de enfriamiento (59)
desemboca dentro del asiento (54) cerca de la pared de fondo (56) y se comunica con un intersticio (60) dispuesto fuera
de la pared lateral (58). Esta tltima estd provista, en su superficie externa, de una pluralidad de aletas de enfriamiento
61).

Desde el intersticio (60) se aleja una pluralidad de conductos de retorno (62), a través de los cuales el fluido de
enfriamiento puede abandonar la disposicién de matriz (13).

En la extremidad superior del vastago (53) estd fijado un elemento anular (65) con el cual es posible definir otra
cara (66) que, durante el uso, estd dispuesta adyacente a la cara denotada con 64 y estd dispuesta en el mismo plano
que esta dltima.

Alrededor de esta otra cara (66) estd dispuesta una superficie cénica (67) que puede interactuar con la primera
superficie de acoplamiento (28) de cada una de las partes méviles (20).

Al menos un conducto (69) desemboca dentro de la cavidad de matriz (55), el cual conducto (69) puede ser
conectado alternativamente a una fuente de aspiracién o a una fuente de fluido presurizado.
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Durante el funcionamiento, la unidad de moldeo (11) al comienzo se halla en una posicién abierta, mostrada en la
figura 2, en la cual la disposicién de matriz (13) estd alejada de la disposicién de punzén (12). En esta posicion una
dosis (68) de materia plastica en estado fundido/pastoso se deposita en la cavidad de matriz (55) a través de medios de
transferencia, no exhibidos. La dosis (68) tiene una seccién transversal que es menor que la seccién transversal de la
cavidad de matriz (55) y puede tener una extremidad inferior configurada de modo de poder ser introducida con mayor
facilidad dentro de la cavidad de matriz (55).

Las partes méviles (20) son mantenidas en la posicién de contacto por el manguito de retencion (31). Este tltimo
al comienzo es empujado hacia la disposicion de matriz (13) por el fluido presurizado contenido en la cdmara inferior
(36).

También el elemento mévil (41) y el componente de manguito (86) son empujados hacia la disposicién de matriz
(13) por el otro fluido presurizado contenido en la cimara intermedia (51) y en la cdmara superior (88) respectivamente.
En particular, en la posicién abierta mostrada en la figura 2, la superficie inferior de tope (87) del componente de
manguito (86) estd en contacto con la superficie superior de tope (85) del elemento con forma de copa (84), a través
del efecto del empuje ejercido por el otro fluido presurizado contenido en la cdmara superior (88).

Sucesivamente el actuador mueve el vastago (53), y con él la cavidad de matriz (55), hacia la disposicién de punzén
(12). La extremidad superior de la dosis (68) de esta manera entra en contacto con la extremidad inferior del punzén
(14), como se puede ver en la figura 5.

En las posiciones mostradas en las figuras 2 y 5, el conducto (69) puede ser conectado a la fuente de aspiracion de
modo de eliminar el aire atrapado entre la dosis (68) y la superficie interna de moldeado (63) de la cavidad de matriz
(55).

Mientras el actuador sigue moviendo la cavidad de matriz (55) hacia la disposicién de punzén (12), el punzén
comienza a apretar la dosis (68), deformando la misma dosis (68) y redistribuyéndola dentro de la cavidad de matriz
(55). En particular, la materia plastica, presionada por el punzoén (14), se dispersa y ocupa toda la parte de la cavidad
de matriz (55) dispuesta debajo del punzén (14). La dosis (68) de este modo comienza a tomar la forma de la superficie
interna de moldeado (63) de la cavidad de matriz (55), como se puede ver en la figura 6.

Posteriormente, la disposicién de matriz (13) entra en contacto con la disposicién de punzén (12), como se puede
ver en la figura 7. La cara (64) de la pared lateral (58) y la otra cara (66) del elemento anular (65) interactian con las
superficies inferiores (24) de las partes moviles (20) a lo largo de un plano de interaccién (P). En particular, la cara
(64) y la otra cara (66) pueden estar en contacto con las superficies inferiores (24), o las superficies inferiores (24)
pueden estar ubicadas a una distancia muy corta de la cara (64) y de la otra cara (66), de modo que la materia plastica
no pueda fluir entre las superficies inferiores (24), la cara (64) y la otra cara (66).

En esta posicion, la superficie conica (67) del elemento tubular (65) se vincula con acoplamiento de forma con la
primera superficie de acoplamiento (28) de cada parte mévil (20).

La materia plastica contenida dentro de la cavidad de matriz (55), la cual materia plastica es presionada por el
punzén (14), comienza a levantarse hacia las partes méviles (20), quedando de todos modos debajo del plano de
interaccién (P). No obstante ello, incluso si la materia plastica hubiese fluido hacia el nivel mas alto del plano de
interaccion (P) ya durante esta etapa, la materia plastica podria no podria penetrar dentro del intersticio definido entre
la cara (64) y las partes méviles (20) porque estas tltimas son mantenidas presionadas con firmeza contra la disposicién
de matriz (13) por el fluido presurizado contenido en la cdmara inferior (36).

Después de alcanzar la posicién mostrada en la figura 7, el actuador mueve hacia arriba no sélo la disposicion de
matriz (13), sino también las partes méviles (20) y con ellas el manguito de retencién (31), que se mueven solidaria-
mente con el elemento anular (65). En esta etapa, el elemento mévil (41) sigue estando estacionario mientras que la
superficie de guia (27) de las partes moviles (20) se desliza a lo largo de la superficie externa de guia (44) del elemento
mévil (41). De ese modo, el fluido presurizado contenido en la cdmara inferior (36) es comprimido, el cual fluido
presurizado actia como un resorte de gas que se opone al manguito de retencién (31) mientras este dltimo se levanta
dentro del elemento de alojamiento (35).

En la posicion de la figura 8, las superficies superiores (25) de las partes méviles (20), que son empujadas por el
actuador, se apoyan contra la superficie de interaccion (47) del elemento movil (41). Simultdneamente, las superficies
transversales (26) de las partes méviles (20) son puestas en contacto con la otra superficie transversal (43) del elemento
movil (41), o a una distancia con respecto a la otra superficie transversal (43) que es suficientemente chica para que
la materia pldstica no pueda fluir entre las superficies transversales (26) y la otra superficie transversal (43). De este
modo entre la disposicién de punzoén (12) y la disposicién de matriz (13) queda definida una cdmara de moldeado (70),
en la cual cdmara de moldeado (70) se puede moldear la preforma (1). En particular, la cdmara de moldeado (70) esta
delimitada por la superficie interna de moldeo (63) de la cavidad de matriz (55), mediante las superficies complejas de
moldeado (23) de las partes méviles (20), mediante la superficie anular de moldeado (42) del elemento mévil (41) y
mediante la superficie externa de moldeado (21) del punzén (14). En la posicidn de la figura 8, la cdmara de moldeado
(70), estando todavia cerrada, atin no tiene una forma correspondiente a la forma definitiva de la preforma (1), ya que
el punzén (14) y la cavidad de matriz (55) todavia no han alcanzado su configuracion relativa final.
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En esta posicion, el otro fluido presurizado contenido en la cdmara intermedia (51) empuja el elemento mévil (41)
con fuerza contra las partes méviles (20). De este modo a la materia pldstica se le impide fluir a través del intersticio
definido entre las superficies transversales (26) y la otra superficie transversal (43), incluso si la materia plastica, a
diferencia de lo exhibido en la figura 8, ya ha alcanzado el elemento mévil (41). En otros términos, el elemento mévil
(41) actia como un medio de cierre que cierra la parte superior de la cdmara de moldeado (70) mientras la materia
plastica llena la cdmara de moldeado (70) en su totalidad.

Después de alcanzar la posicion que se muestra en la figura 8, el actuador sigue moviendo la cavidad de matriz (55)
hacia arriba, junto con el elemento anular (65), las partes méviles (20), el manguito de retencion (31) y el elemento
mévil (41). De este modo viene comprimido el otro fluido presurizado contenido en la cdmara intermedia (51), dicho
otro fluido presurizado actuando como un resorte de gas que ejerce una accién de oposicién sobre el elemento mévil
4.

A tal punto, el manguito de retencién (31), moviéndose junto con la disposicién de matriz (13), empuja hacia arriba
al componente de manguito (86), que comprime al otro fluido presurizado contenido en la cdmara superior (88). El
elemento movil (41), que en esos momentos se mueve junto con el manguito de retencién (31), puede moverse hacia
arriba sélo después de superar también la fuerza de oposicion ejercida por el otro fluido presurizado contenido en la
cdmara superior (88), dicho otro fluido presurizado actuando como un resorte de gas.

Debido a la accién de oposicion ejercida por el otro fluido presurizado contenido en la cdmara intermedia (51) y
en la cdmara superior (88), también es posible, de ser necesario, reducir la velocidad de movimiento del actuador que
mueve la disposicién de matriz (13) y por consiguiente llena con mayor lentitud las regiones de la cdmara de moldeado
(70) disefiadas para moldear la boca (4). Esto puede ser beneficioso, ya que la boca (4) estd en la parte mds critica de la
preforma (1) a llenar, sea porque la boca (4) tiene una forma geométrica mas compleja que otras zonas de la preforma
(1) sea porque la materia plastica llena las regiones de la cimara de moldeado (70) disefiadas para moldear la boca (4)
cuando la materia pléstica se ha parcialmente enfriado y su viscosidad ha disminuido.

Cabe hacer notar que reducir la velocidad del actuador, dentro de un cierto limite, a través de la accién de oposicién
realizada por el elemento movil (41) sobre el cual actia el otro fluido presurizado, no implica las complicaciones
constructivas que podrian ser necesarias si se deberfa obtener el mismo efecto mediante un sistema de ajuste de la
velocidad situado dentro del actuador.

El volumen de la cimara de moldeado (70) se reduce proporcionalmente a medida que el punzén (14) se sumerge
dentro de la cavidad de matriz (55), hasta que el punzén (14) llega a la posicién de moldeado mostrada en la figura 9,
en la cual la cdmara de moldeado (70) tiene una geometria substancialmente correspondiente a aquella de la preforma

(1).

La figura 9 se refiere al moldeado de una dosis (68) que tiene una masa igual a un valor minimo predeterminado. En
este caso, el otro espaldén (49) realizado dentro del elemento mévil (41) se apoya sobre el espaldon (22) del punzén
(14). En otras palabras, el juego (G) entre el espaldén (22) y el otro espaldén (49) tiende a alcanzar un valor cero,
también considerando que la densidad de la materia pléstica varia continuamente junto con la variacioén de la presion
y la temperatura de la materia plastica. En tales condiciones, la extremidad inferior del punzoén (14) estd ubicada a una
determinada distancia (D) con respecto a la pared de fondo (56), dicha distancia (D) siendo igual a un valor teérico
(S,) del espesor de la pared transversal (2) de la preforma (1). El espesor teérico (S,) puede ser, por ejemplo, igual a 2
mm.

La unidad de moldeo (11) se queda en la posicién de moldeado mostrada en la figura 9 por un intervalo de tiempo
suficientemente largo para estabilizar la preforma (1) y se enfrie hasta una temperatura a la cual es posible manejar
la preforma (1) sin dafiarla. En los instantes iniciales de este intervalo, la materia pldstica contenida en la cdmara de
moldeado (70) deforma eldsticamente la pared lateral (58) y la pared de fondo (56). Sucesivamente, el volumen de
la materia plastica disminuye por el efecto del enfriamiento y simultdneamente también el volumen de la camara de
moldeado (70) disminuye porque la pared lateral (58) y la pared de fondo (56) recuperan su forma original a medida
que dejan de ser empujadas por la materia plastica.

Si la dosis (68) tiene una masa mayor que el valor minimo predeterminado, si bien puede ser elaborada por la
unidad de moldeo (11), se produce una situacién del tipo mostrado en la figura 10. La cavidad de matriz (55), las
partes moviles (20), el manguito de retencién (31) y el elemento mévil (41) se mueven juntos hacia arriba empujados
por el actuador. Sin embargo, debido a la presion ejercida por la materia plastica dentro de la cimara de moldeado (70),
el otro espaldén (49) del elemento mévil (41) no se apoya contra el espaldén (22) del punzén (14). En otros términos,
entre el espaldén (22) y el otro espaldén (49) se determina un juego (G1) que es mayor que cero, por ejemplo igual a
0,2 mm. De este modo se obtiene una preforma (1) con una dimensién longitudinal total que no es diferente de aquella
obtenida en el caso mostrado en la figura 9, dicha dimension longitudinal total siendo medida paralela al eje de moldeo
(A). Sin embargo, el espesor (S) de la pared transversal (3) de la preforma (1) es mayor que el valor tedrico (S,), y
mads en particular es aproximadamente igual al valor tedrico (S,) aumentado del juego (G1). En el ejemplo que se estd
tratando el espesor (S) puede ser igual a 2,2 mm.

Logicamente, incluso en el caso mostrado en la figura 10 la materia plastica para constituir la preforma (1) deforma
elasticamente la pared lateral (58) y la pared de fondo (56) de la cavidad de matriz (55), la pared lateral (58) y la pared
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de fondo (56) de la cavidad de matriz (55) volviendo a su forma inicial cuando la materia pldstica se contrae por
enfriamiento.

La preforma (1) dentro de la unidad de moldeo (11) es enfriada como se explicard abajo haciendo referencia a la
figura 9.

Un fluido de enfriamiento, por ejemplo agua, entra dentro del conducto de entrada (16) a través de la zona de
entrada (17) y se mueve hacia la extremidad inferior del punzén (14), de modo de enfriar la porcién de la superficie
externa de moldeado (21) que le da forma a la pared transversal (3) de la preforma (1). Sucesivamente, el fluido
de enfriamiento sube dentro del punzén (14) a través del conducto de salida (18), enfriando la otra porcién de la
superficie externa de moldeado (21) que le da forma al cuerpo hueco (2) de la preforma (1). Después de haber enfriado
internamente la preforma (1), el fluido de enfriamiento puede abandonar el punzén (14) a través de la zona de salida
(19).

Simultdneamente, otro fluido de enfriamiento, por ejemplo agua, disminuye la temperatura de la cavidad de matriz
(55) entrando dentro del vastago (53) a través del conducto de enfriamiento (59). Desde aqui el otro fluido de enfria-
miento primero roza la pared de fondo (56) y luego la pared lateral (58) y, debido al efectivo intercambio térmico que
se produce con las aletas de enfriamiento (61), enfria la preforma (1) externamente. El otro fluido de enfriamiento se
aleja de la cavidad de matriz (55) a través de los conductos de retorno (62).

La boca (4) de la preforma (1) es enfriada a través de un circuito de enfriamiento, no mostrado, incluido en las
partes méviles (20).

Cabe hacer notar que, antes de alcanzar la posiciéon de moldeo mostrada en la figura 9, pueden ser evacuadas
eventuales cantidades residuales de aire existentes dentro de la cdmara de moldeado (70) tanto a través de una primera
zona de interfaz (76) entre el elemento mévil (41) y el punzén (14) como a través de una segunda zona de interfaz (77)
entre el elemento movil (41) y las partes méviles (20), como se puede ver en la figura 15. Por ende, dos recorridos se
ponen a disposicion a través de los cuales se puede quitar con eficacia el aire de la cdmara de moldeado (70).

Una vez estabilizada la preforma (1) y enfriada hasta una temperatura a la cual la misma preforma (1) puede ser
manejada sin correr un substancial riesgo de dafio, la unidad de moldeo (11) viene abierta para permitir la extraccién
de la preforma (1) que se acaba de moldear.

Como se puede ver en la figura 11, un gas presurizado, por ejemplo aire comprimido, puede ser enviado dentro de
la cavidad de matriz (55) a través del conducto denotado con 69 de modo que la preforma (1) se pueda separar con
mayor facilidad de la superficie interna de moldeado (63).

Andlogamente, es posible enviar otro gas presurizado, por ejemplo aire comprimido, a través del orificio denotado
con 34 de modo de permitirle a la preforma (1) separarse facilmente del elemento mévil (41), de las partes mdviles
(20) y del punzén (14). Como se puede observar en la figura 15, en la superficie de interaccién (47 del elemento
movil (41) se ha obtenido una pluralidad de acanaladuras (71), mientras que en la superficie externa de guia (44) se ha
obtenido una pluralidad de canales (72). Cuando el elemento mévil estd en contacto con las partes méviles (20), el aire
comprimido que llega del orificio (34) fluye a través de las acanaladuras (71) y llega a los canales (72). Desde aqui,
una parte del aire comprimido se mueve hacia el punzon (14) a través de los orificios pasantes (48), para separar la
preforma (1) de la superficie externa de moldeado (21). Por otro lado, otra parte del aire comprimido pasa a través de
todos los canales (72) para llegar cerca de la superficie anular de moldeado (42) y la superficie compleja de moldeado
(23).

Las acanaladuras (71) y los canales (72) no s6lo permiten enviar el aire comprimido dentro de la cdmara de
moldeado (70), sino que ademas permiten que eventuales cantidades de aire que pudieran estar presentes al comienzo
en la cimara de moldeado (70) sean removidas, como se ha descrito con anterioridad. Tanto las acanaladuras (71)
como los canales (72) tienen una profundidad limitada del orden de unos pocos décimos de milimetro y tal de eliminar
eventuales cantidades de aire residual que podria haber en la cimara de moldeado (70) sin provocar sobrecalentamiento
de la materia plastica.

Mientras el aire comprimido es enviado a la cimara de moldeado (70), el actuador mueve hacia abajo el vastago
(53) que soporta la cavidad de matriz (55), alejando la cavidad de matriz (55) de la disposicién de punzén (12), como
se puede ver en la figura 11. El otro fluido presurizado contenido en la cdmara superior (88) y en la cdmara intermedia
(51) empuja el elemento mévil (41) hacia la disposicién de matriz (13), provocando que el elemento mévil (41) baje
dentro del elemento de alojamiento (35) hasta que la protuberancia (73) se apoye contra la zona del espaldén (74) del
componente (83). Después de lo cual, el elemento mévil (41) se detiene. El manguito de retencién (31), sobre el cual
también actda el fluido presurizado contenido en la cdmara inferior (36), se ha movido solidariamente con el elemento
movil (41), arrastrando consigo las partes mdviles (20). Estas tltimas siguen en la posicién de contacto puesto que las
segundas superficies de acoplamiento (29) estdn vinculadas con la superficie de retencion (32).

Durante esta etapa, la preforma (1) esta asociada con las partes méviles (20) porque la porcién roscada (5), el
reborde circular (6) y el anillo (7) son aferrados por la superficie compleja de moldeado (23). Moviéndose hacia la
disposicién de matriz (13), las partes moviles (20) separan as{ la preforma (1) del punzén (14). Ademas, la separacién
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de la preforma (1) del punzén (14) se vuelve mas facil por el elemento mévil (41) cuya superficie anular de moldeado
(42) presiona sobre la zona de borde (10) de la preforma (1). El elemento mévil (41), que es empujado por el otro
fluido presurizado contenido en la cdmara superior (88) y en la cdmara intermedia (51), de este modo actda como un
medio de extraccion que quita la preforma (1) del punzén (14) e impide la deformacién de la zona de borde (10),
especialmente en los primeros instantes en los cuales la preforma (1) comienza a separarse del punzén (14). En esos
instantes, la fuerza, que tiene que ser aplicada a la preforma (1) para extraer la misma preforma (1) del punzén (14),
es maxima.

El fluido presurizado contenido en la cdmara inferior (36) empuja ain mas el manguito de retencién (31) hacia la
disposicién de matriz (13). Como se puede ver en la figura 12, el manguito de retencién (31) de este modo se aleja
del elemento mévil (41), el cual es mantenido fijo por la zona del espaldén (74). Las partes moviles (20), mantenidas
en contacto reciproco por la superficie de retencién (32), se mueven junto con el manguito de retencién (31) y siguen
quitando la preforma (1) del punzén (14). Cabe hacer notar que durante esta etapa la preforma (1), que ya ha sido
separada de la superficie externa de moldeado (21), puede ser alejada del punzén (14) con una fuerza de extraccién
relativamente baja, fuerza posible de ejercer por el solo fluido presurizado contenido en la cdmara inferior (36).

Como se puede ver en la figura 12, el manguito de retencién (31) se detiene cuando su superficie frontal (39) se
apoya contra el tope denotado con 38.

Sucesivamente, como se puede ver en la figura 13, medios de accionamiento, no exhibidos, que comprenden por
ejemplo una leva o un dispositivo de actuacidn lineal, alejan las partes méviles (20) del manguito de retencién (31),
desvinculando las segundas superficies de acoplamiento (29) de la superficie de retencidn (32). Un dispositivo de
sujecion (75) se acerca a la preforma (1) para aferrar la preforma (1) ni bien esta tltima es liberada por las partes
moviles (20).

Como se puede ver en la figura 14, las partes moviles (20) luego se distancian reciprocamente, a través de disposi-
tivos, no exhibidos, y sueltan la preforma (1), que viene recolectada por el dispositivo de sujecion (75) y enviada a la
salida del aparato.

Es posible ahora repetir la secuencia de operaciones descritas arriba para moldear una nueva preforma.

A tal efecto, los medios de accionamiento vuelven a ubicar las partes méviles (20) en la posicién de contacto y
mueven las partes méviles (20) hacia el manguito de retencién (31). Mientras las partes méviles (20) penetran dentro
del manguito de retencién (31), la superficie externa de guia (44) de las partes méviles (20) es guiada por la superficie
interna de guia (45) del manguito de retencién (31). Eventuales contactos anémalos entre las partes méviles (20) y
el manguito de retencién (31), debido por ejemplo a pequefias dealineaciones o bien a errores dimensionales o de
montaje, se producen entre una esquina externa (78) del elemento mévil (41), mostrada en la figura 13, y una esquina
interna (79) de cada parte moévil (20) y sucesivamente entre la superficie externa de guia (44) y la superficie interna de
guia (45). Tales contactos andmalos, atin si se producen a altas velocidades relativas del elemento mévil (41) y de las
partes moviles (20), se producen entre partes de la unidad de moldeo (11) que no forman defectos en la preforma (1),
puesto que tanto la esquina externa (78) como la esquina interna (79) estdn fuera de la cimara de moldeado (70).

La figura 16 muestra una realizacién alternativa, que difiere de la realizacién exhibida en las figuras de 2 a 15
porque cada unidad de moldeo (11) esta provista de medios de deteccién (89) para efectuar un control de calidad sobre
las preformas (1). Los medios de deteccién (89) comprenden un sensor (90), por ejemplo de tipo inductivo, que estd
instalado en un soporte (91) cerca de la disposicién de punzén (12). El soporte (91) estd dispuesto fijo con respecto al
carrusel sobre el cual estan instaladas las unidades de moldeo (11).

Los medios de deteccion (89) ademds comprenden una palomilla de referencia (92) fijada a una parte de la unidad
de moldeo (11) mévil a lo largo del eje de moldeo (A). En el ejemplo mostrado en la figura 16, la palomilla de
referencia (92) tiene una seccion transversal configurada en L y estd fijada al manguito de retencién (31). La palomilla
de referencia (92) esta dispuesta de frente al sensor (90) de modo que este dltimo pueda detectar la distancia (X) que
separa el mismo sensor (90) de la palomilla de referencia (92) en una posicién predeterminada de la unidad de moldeo
(11), por ejemplo en la posicién de moldeado. La distancia (X) estd correlacionada con la masa de la dosis a elaborar
porque, como se ha explicado con anterioridad con referencia a la figura 10, si la dosis tiene una masa que es mayor
que la masa tedrica, entonces entre el elemento mévil (41) y el punzén (14) se determina un juego (G1) que es mayor
que cero. Por consiguiente, si la dosis tiene una masa mayor que la masa tedrica, el manguito de retencién (31), que
se mueve junto con el elemento movil (41) cerca de la posicién de moldeado, se detiene en correspondencia de una
posicion inferior que aquella en la cual se detendria si la masa de la dosis fuera igual al valor teérico. La distancia
(X) detectada por el sensor (91), por lo tanto, es mayor que aquella detectada para dosis con una masa igual al valor
tedrico. El juego (G1) y la distancia (X) aumentan a medida que aumenta la masa de la dosis procesada.

En aras de lo anterior, queda claro que midiendo la distancia (X) en la posicién de moldeado es posible tener infor-
macién acerca de la masa de la dosis a elaborar en la unidad de moldeo (11). En particular, si el valor de la distancia
medida (X) estd dentro de un intervalo predeterminado se podria deducir que la masa de la dosis permite obtener una
preforma de buena calidad. Si, por el contrario, se midiera una distancia (X) fuera del intervalo predeterminado, en-
tonces a partir de la correspondiente dosis no se podria obtener una preforma aceptable. En este tiltimo caso se podrian
tener dos situaciones. Si la masa de la dosis difiere de muy poco con respecto al valor tedrico, entonces no es necesario
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detener el aparato, sino que la correspondiente preforma puede ser igualmente moldeada y posteriormente rechazada.
Actuando de esta manera, debido a los medios de deteccién (89), es posible rechazar de manera muy sencilla prefor-
mas obtenidas a partir de dosis que son s6lo apenas mayores que aquellas tedricas, que tienen rebabas no féciles de
observar, sino que, por el contrario, se pueden determinar sélo con complejos sistemas de vision.

Si, por el contrario, la masa de la materia plastica que se ha introducido dentro de la cavidad de matriz (55) difiere
mucho del valor tedrico, por ejemplo debido a que han sido depositadas erroneamente dos dosis en la cavidad de
matriz (55), entonces el aparato viene detenido inmediatamente para impedir que se produzcan inconvenientes mas
graves.

Si se detectaran repetidos errores en la masa de la dosis, las mediciones realizadas por el sensor (90) se podrian
emplear como feedback para controlar el sistema que suministra la materia plastica y transfiere las dosis a las unidades
de moldeo (11). Por ejemplo, si se introducen repetidamente dosis que tienen una masa mayor que el valor tedrico
dentro de todas las unidades de moldeo (11), es posible intervenir sobre el dispositivo de extrusién que extrude la
materia plastica desde la cual se separan las dosis.

Los medios de deteccion (89) también se pueden emplear para controlar si una dosis de masa, aceptable o anémala,
ha sido introducida correctamente dentro de la cavidad de matriz (55). Por ejemplo, podria salir una parte de la dosis
de la cavidad de matriz (55) debido a inconvenientes que ocurrieron cuando la dosis fue depositada en la disposicién
de matriz (13). En este caso, los medios de deteccion (89) detectan que, antes de alcanzar la posicion de moldeado,
el manguito de retencién (31) se estd moviendo a una velocidad exagerada, ya que la cavidad de matriz (55) estd
parcialmente vacia, y la materia plastica no viene configurada en la cavidad de matriz (55) en una parte de la carrera
del actuador que mueve la disposicion de matriz (13). Si se detecta una situacion de este tipo, es posible detener el
aparato para impedir que se produzcan inconvenientes técnicos debido a la materia pléstica que salié del molde.

Los medios de deteccion (89) también pueden ser asociados con partes de la unidad de moldeo (11), dichas partes
siendo méviles a lo largo del eje de moldeo (A) y siendo diferentes del manguito de retencién (31). Por ejemplo, la
palomilla de referencia (92) podria ser fijada directamente en el actuador que mueve la disposicién de matriz (13).

La figura 17 muestra otra realizacién alternativa, en la cual las partes comunes a la realizacién mostrada en las
figuras de 2 a 15 estdn indicadas con los mismos nimeros de referencia que aquellos utilizados con anterioridad y, por
ende, no se vuelven a describir. En la realizacién de la figura 17, se han proporcionado al menos dos partes mdviles
(120) que estan incluidas en la disposicién de matriz (13) antes bien que en la disposicién de punzén (12) como se ha
descrito con anterioridad. En la posicién abierta, las partes méviles (120) estdn ubicadas en contacto entre si y estdn
apoyadas sobre el elemento anular (65), de modo de agregar a la cavidad de matriz (55) un volumen adicional (80),
que esta delimitado por la superficie compleja de moldeo (23).

Esta disposicion es sumamente adecuada para manejar dosis que tienen una masa significativa con respecto a la
masa que podria ser alojada en la tinica cavidad de matriz (55) delimitada por la superficie interna de moldeado (63).
Esas dosis, si las partes moviles estuviesen incluidas en la disposicién de punzén (12), podrian provocar inconvenientes
saliendo de la cavidad de matriz (55) prematuramente cuando el punzén (14) comienza a apretar la materia plastica.

Si, por otro lado, como se muestra en la figura 17, las partes moéviles (120) estdn inmediatamente arriba de la
cavidad de matriz (55), 1a dosis (68) apretada por el punzén (14), puede salir de la cavidad (55) sin crear inconvenientes,
puesto que la dosis (68) queda contenida dentro del volumen adicional (80).

Cabe hacer notar que, para facilitar la entrada de la dosis (68) dentro de la cavidad (55), entre las partes méviles
(20) se puede colocar temporaneamente un dispositivo de introduccién, que tiene por ejemplo la forma de un embudo
(81) y las cuales partes méviles actian como una guia de deslizamiento para la dosis (68). El embudo (81) puede ser
centrado en la superficie de guia (27) de modo de ser ubicado con precision con respecto a las partes méviles (120) e
impedir que la dosis (68) golpee contra la superficie transversal (26).

Cuando la dosis (68) ha entrado dentro de la cavidad de matriz (55), el embudo (81) viene alejado de la unidad
de moldeo (11) y el actuador mueve la disposicién de matriz (13) hacia la disposicién de punzén (12), como se
puede ver en la figura 17. Un elemento prensador (82), mostrado con una linea de trazos en la figura 18, vincula la
segunda superficie de acoplamiento (29) de cada parte mévil (120) para mantener las partes méviles (120) en contacto
reciproco y empujar las mismas partes méviles (120) contra el elemento anular (65). De este modo se impide que
la materia plastica, saliendo de la cavidad de matriz (55) hacia el volumen adicional (80), pueda penetrar entre el
elemento anular (65) y las partes méviles (120).

Finalmente, cabe hacer notar que habiendo previsto el elemento mévil (41) en la disposicién de punzén (12) es

posible emplear una estructura sumamente sencilla de la disposicién de matriz (13), la cual substancialmente carece
de partes mdviles en relacion reciproca.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato que comprende una disposicién de punzén (12) y una disposicion de matriz (13) que tiene una cavidad
(55), dicha disposicioén de punzén (12) y dicha disposicidn de matriz (13) estando dispuestas enfrentadas entre si para
el moldeo por compresion de una preforma (1) de contenedor a partir de una dosis (68) de materia pléstica, dicha
disposicién de punzén (12) comprendiendo un punzén (14), dicho aparato ademds comprendiendo un molde de cuello
separado que tiene dos partes reciprocamente moviles (20) cada una con una superficie de moldeado (23) para moldear
socavaciones sobre una superficie externa de una porcion de cuello (4) de dicha preforma (1), caracterizado por el
hecho que dicha disposicién de punzén (12) ademds comprende un elemento anular de moldeado (41) distinto de
dicho molde de cuello separado (20) y de dicho punzén (14) para moldear una zona de borde anular (10) de dicha
preforma (1), la disposicién de punzén (12) y la disposicién de matriz (13) siendo mdviles en relacion reciproca para
definir una cdmara de moldeado cerrada (70) entre la disposiciéon de matriz (13), el punzoén (14), el molde de cuello
separado (20) y el elemento anular de moldeado (41) con lo cual la cdmara de moldeado (70) pasa a tener un volumen
mayor que el volumen de la preforma (1), dicho elemento anular de moldeado (41) y dicho punzén (14) pudiéndose
mover ulteriormente entre si después que la cdmara de moldeado (70) ha sido cerrada hasta darle forma a dicha
preforma (1).

2. Aparato segin la reivindicacién 1, donde dicho elemento anular de moldeado (41) circunda a dicho punzén (14).

3. Aparato segtin la reivindicacién 1 o 2, donde dicho elemento anular de moldeado (41) estd dispuesto substan-
cialmente coaxial con respecto a dicho punzén (14).

4. Aparato segin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, donde dicho elemento anular de moldeado
(41) tiene una forma tubular abierta en correspondencia de sus extremidades.

5. Aparato seglin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, donde dicho punzén (14) comprende una
region delimitada por una superficie de moldeado (21) adecuada para moldear una superficie interna de dicha preforma
(1), dicha regién sobresaliendo de dicho elemento anular de moldeado (41) hacia dicha disposicién de matriz (13).

6. Aparato seglin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, donde dicho punzén (14) comprende un
espaldén (22) sobre el cual otro espaldén (49) de dicho elemento anular de moldeado (41) puede apoyarse en una
posicion de final de carrera de dicho elemento anular de moldeado (41).

7. Aparato segin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, donde dicho elemento anular de moldeado
(41) se puede mover con respecto a dicho punzén (14) debido a una fuerza ejercida por dicha disposicién de matriz

(13).

8. Aparato segun la reivindicacién 7, donde dicho elemento anular de moldeado (41) comprende una superficie de
interaccién (47) sobre la cual otra superficie de interaccién (25) de dichas partes méviles (20) puede apoyarse para
mover dicho elemento anular de moldeado (41).

9. Aparato segin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, y que ademds comprende primeros medios
elasticos (51) que actdan sobre dicho elemento anular de moldeado (41) para empujar dicho elemento anular de
moldeado (41) hacia dicha disposiciéon de matriz (13).

10. Aparato segin la reivindicacién 9, donde dichos primeros medios eldsticos comprenden una primera cdmara
(51) donde esta contenido un primer gas presurizado.

11. Aparato segun la reivindicacién 9 o 10, y que ademds comprende segundos medios eldsticos (89) que actdan
sobre dicho elemento anular de moldeado (41) a través de un componente intercalado (86), de modo de empujar dicho
elemento anular de moldeado (41) hacia dicha disposicién de matriz (13).

12. Aparato segtn la reivindicacién 11, cuando depende de la reivindicacion 10, donde dichos segundos medios
elasticos comprenden una segunda camara (88) en la cual esta contenido dicho segundo gas presurizado.

13. Aparato segun la reivindicacién 12, donde dicha segunda cdmara (88) se comunica con dicha primera cdmara
(51).

14. Aparato segiin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones de 11 a 13, y que ademds comprende terceros
medios eldsticos (36) que actian sobre un manguito de retencién (31) adecuado para mantener dichas partes méviles
(20) en contacto entre si, de modo de empujar dicho manguito de retencién (31) hacia dicha disposicién de matriz
(13).

15. Aparato segtn la reivindicacién 14, cuando depende de la reivindicacion 12 o 13, donde dichos terceros medios

elasticos comprenden una tercera cdmara (36) que contiene un tercer gas, dicho tercer gas estando a una presién inferior
a la de dicho primer gas.
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16. Aparato segin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, y que comprende medios de deteccién (89)
para detectar la posicién de un dispositivo de accionamiento adecuado para mover dicha disposicién de matriz (13)
con respecto a dicho punzén (14).

17. Aparato segtn la reivindicacién 16, cuando depende de la reivindicacién 14 o 15, donde dichos medios de
deteccion (89) estdn dispuestos de modo de detectar la posicion de dicho manguito de retencién (31), dicho manguito
de retencién (31) siendo movil por dicho dispositivo de accionamiento al menos por una parte de su carrera.

18. Aparato segtin la reivindicacion 17, donde dichos medios de deteccion (89) comprenden un sensor inductivo
(90) adecuado para detectar la posicion de un elemento de referencia (92) fijado a dicho manguito de retencién (31).

19. Aparato segtin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, donde dicho elemento anular de moldeado
(41) estd intercalado entre dicho punzén (14) y dichas partes moviles (20).

20. Aparato segun la reivindicacién 19, donde una primera zona de interfaz (76) estd definida entre dicho elemento
anular de moldeado (41) y dichas partes méviles (20) y una segunda zona de interfaz (77) estd definida entre dicho
elemento anular de moldeado (41) y dicho punzén (14), dicha primera zona de interfaz (76) y dicha segunda zona de
interfaz (77) estando dispuestas para evacuar aire desde dicha camara de moldeado (70).

21. Aparato segun la reivindicacion 20, donde dicha primera zona de interfaz (76) y dicha segunda zona de interfaz
(77) se comunican con una fuente de gas presurizado, para separar dicha preforma (1) de dicho punzén (14).

22. Aparato seglin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, donde dichas partes méviles (20) estan
soportadas por dicha disposicién de punzoén (12).

23. Aparato segin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones de 1 a 21, donde dichas partes méviles (120)
estan soportadas por dicha disposicion de matriz (13).

24. Aparato segun la reivindicacién 23, y que ademds comprende medios de prensado (82) para mantener dichas
partes méviles (120) en contacto con dicha disposicion de matriz (13) cuando dicha disposicién de punzoén (12) estd
alejada de dicha disposicién de matriz (13).

25. Aparato seguin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, donde dicha disposicién de punzoén (12)
y dicha disposicién de matriz (13) estdn incluidas en una unidad de moldeo (11), dicho aparato comprendiendo una
pluralidad de unidades de moldeo (11) dispuestas en una region periférica de un carrusel rotativo.

26. Aparato segun una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, donde dicho punzoén (14) estd dispuesto en
una posicion fija.
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