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DESCRIPCION

La presente invencidén se refiere a un molde para
modelar preformas de botellas hechas de pléastico, y en
particular a un molde ©provisto de conductos de
enfriamiento, adecuados para el moldeo por inyeccidn o
compresidén de preformas de botellas.

Los objetos a modelar pueden ser de pléastico, por
ejemplo polietileno tereftalato (PET), polipropileno
(PP), cloruro de polivinilo (pveC), naftalato de
polietileno (PEN), polietileno de alta densidad (HDPE).

El documento EP 0.768.164 da a conocer un par de
insertos de <rosca divididos de conformidad con el
preadmbulo de la reivindicacidén 1 empleados para el
moldeo por inyeccidédn de una porcidén de cuello de
preforma de botella, cada uno teniendo una extremidad
posterior, un par de caras planas alineadas vy una
superficie interna curva. La superficie interna curva
generalmente es semicircular e incorpora una
acanaladura semicircular y una porcidén de rosca, y cada
inserto estd provisto de porciones de bridas ahusadas
inferior y superior. Cada inserto de rosca dividido,
ademas, estd provisto de un conducto para fluido de
enfriamiento.

El documento EP 1.270.164 da a conocer un método
para la realizacidén de pares de insertos divididos
empleados para moldear por inyeccidn preformas de
botellas. El método comprende el maquinado de una parte
exterior hueca de cada inserto dividido de modo de
obtener una abertura a través del mismo y porciones
externas de dos conductos de enfriamiento, los dos
conductos de enfriamiento extendiéndose desde 1la
abertura a través del mismo hasta respectivas entradas
y salidas.

El método ademads comprende la realizacidén de una
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parte interna de los insertos divididos mediante moldeo
por inyeccidén de un nlcleo cerdmico y mediante colada a
la cera perdida de 1la parte interna alrededor del
nicleo cerdmico. En las superficies externas de la
parte interna se han obtenido las porciones internas de
los conductos para el fluido de enfriamiento.

Luego la parte externa viene colocada alrededor de
la parte interna de modo de alinear las porciones
interna y externa de los dos conductos para el fluido
de enfriamiento.

Sucesivamente, la parte interna y la parte externa
vienen broncesoldadas entre si en su totalidad.

Finalmente, viene realizado un corte completo de
las partes interna y externa por la mitad para formar
el par de insertos divididos con <cada uno de los
insertos divididos presentando en su interior uno de
los conductos para el fluido de enfriamiento.

El documento DE 10022289 da a conocer un aparato
para la formacidén de una pieza de trabajo a partir de
plastico, que comprende un elemento central provisto de
una camisa interna y una camisa externa. La camisa
interna y la camisa externa vienen conectadas entre si
mediante broncesoldadura, las cuales, Jjuntas, definen
un sistema de conductos. El sistema de conductos tiene
el cometido de mantener la temperatura, durante el
proceso, en un valor moderado.

Se conocen moldes que comprenden un par de matrices
0 insertos o semimoldes, adecuados para formar mediante
moldeo elementos tales como, por ejemplo, preformas o
partes de preformas, generalmente provistas de
porciones sobresalientes o) socavaciones, que
constituyen porciones de cuellos de botellas u otros
contenedores. Las porciones de cuellos de Dbotellas
hechas de pléastico, en efecto, tienen protuberancias

que comprenden una rosca de acoplamiento «con una
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correspondiente cédpsula y un collar anular.

Al final del moldeo, la preforma permanece dentro
del molde por un cierto periodo de tiempo de modo de
enfriarse y consolidar su forma. Posteriormente, 1la
preforma viene extraida del molde, separando
reciprocamente las dos matrices de modo de liberar las
socavaciones.

Para reducir el tiempo de moldeo y asegurar alta
velocidad de produccién es imperioso enfriar 1la
preforma de manera suficientemente rapida.

Para enfriar las preformas, las matrices poseen un
circuito a través del <cual <circula un fluido de
enfriamiento. Generalmente el circuito comprende una
pluralidad de conductos rectilineos, hechos con
operaciones de taladrado mecanico utilizando méquinas
herramientas. Generalmente los conductos estén
dispuestos en un uUnico nivel y se intersecan entre si
para formar el circuito a través del cual circula el
fluido de enfriamiento.

En el caso de matrices gque, en una configuracidn
cerrada, definen una cavidad delimitada por una
superficie de modelado substancialmente cilindrica, los
conductos rectilineos estan dispuestos tangentes a esta
cavidad. De este modo, zonas adyacentes de la
superficie de modelado estdn dispuestas a distancias
que son diferentes entre si con respecto a los
conductos rectilineos y no son enfriadas uniformemente
por el fluido de enfriamiento.

Un objetivo de 1la presente invencidén es el de
mejorar los moldes conocidos para modelar preformas de
botellas.

Otro objetivo de la presente invencién es el de
proporcionar moldes para modelar preformas de botellas
hechas de pléastico que presenten una gran eficacia de

enfriamiento.
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Aln otro objetivo de la presente invencidn es el de
obtener un molde para preformas de botellas que permita
que todas las zonas de la cavidad de modelado sea
enfriada de manera casi uniforme, con buen intercambio
térmico y alta velocidad de enfriamiento.

Un objetivo adicional de la presente invencidén es
el de obtener un molde para preformas de botellas que
tenga un circuito de enfriamiento que sea eficaz y al
mismo tiempo relativamente simple y rdpido de realizar.

Segln un primer aspecto de la presente invencidn,
se proporciona un molde que presenta las
caracteristicas expuestas en la reivindicacidén 1.

Gracias al primer aspecto de la presente invencién,
es posible obtener un molde modular del tipo empleado
en preformas de moldeo hechas de pléstico, en las
cuales es posible enfriar de manera eficaz y uniforme
las partes de matriz. La forma de los medios de
conducto permite aumentar el intercambio térmico entre
el fluido de enfriamiento vy el objeto a modelar
substancialmente en todos los puntos del objeto. Esto
provoca un aumento de la velocidad de enfriamiento vy,
por consiguiente, permite que el tiempo de enfriamiento
y la duracidén del <ciclo de moldeo disminuyan,
aumentando asi la velocidad de produccidn.

Es posible poner en acto y entender mejor la
presente invencidén haciendo referencia a los dibujos
anexos que muestran algunas ejecuciones
ejemplificadoras y no limitativas de la misma, en 1los
cuales:

- la figura 1 es una vista en perspectiva gque muestra
dos partes méviles de un molde para modelar preformas
de contenedores, fuera del ambito de lo expresado en la
reivindicacién 1;

- la figura 2 es una vista en seccidén de las partes

méviles de la figura 1, tomada a lo largo de un eje
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longitudinal del molde;

— la figura 3 es una vista de dos componentes de las
partes méviles de la figura 2, en una configuracidn
separada, tomada desde la direccidén D de la figura 2;

- la figura 4 es una vista en perspectiva gque muestra
el recorrido de un fluido de enfriamiento dentro de
medios de conducto provistos en una parte mévil de la
figura 1;

- la figura 5 es una vista en perspectiva similar a
aquella de la figura 4, gque muestra el recorrido del
fluido de enfriamiento por medios de conducto de
conformidad con una primera realizacidn alternativa;

- la figura 6 es una vista en perspectiva que muestra
el recorrido del fluido de enfriamiento por medios de
conducto de conformidad con una segunda realizacidn
alternativa;

- la figura 7 es una vista en seccidén como aquella de
la figura 2, que muestra otra realizacidén alternativa
de los medios de conducto;

— la figura 8 es una vista similar a aquella de la
figura 3, que muestra un componente de una parte mdvil
del molde de la figura 7;

- la figura 9 es una vista tomada desde la direccidn E
de la figura 8;

— la figura 10 es una vista tomada como aquella de la
figura 4, d9que muestra el recorrido del fluido de
enfriamiento por medios de conducto de conformidad con
una tercera realizacidén alternativa;

- la figura 11 es una vista tomada como aquella de la
figura 4, que muestra el recorrido del fluido de
enfriamiento por los medios de conducto de conformidad
con una cuarta realizacidén alternativa, fuera del
dmbito de lo expresado en la reivindicacién 1;

- la figura 12 es una vista tomada como aquella de la

figura 4, que muestra el recorrido del fluido de
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enfriamiento por medios de conducto de conformidad con
una quinta realizacidén alternativa, fuera del ambito de
lo expresado en la reivindicacidén 1;

— la figura 13 es una vista transparente en perspectiva
de una parte mévil del tipo mostrado en la figura 1,
que comprende medios de conducto rectilineos, fuera del
dmbito de lo expresado en la reivindicacién 1;

— la figura 14 es una vista tomada como aquella de la
figura 13, segun un angulo diferente;

— la figura 15 es una vista parcialmente seccionada que
muestra un molde para producir cédpsulas en una posicidn
cerrada, fuera del ambito de 1lo expresado en la
reivindicacién 1;

- la figura 16 es una vista esquemdtica en perspectiva
que muestra un elemento interno de modelado de medios
de punzado del molde de la figura 15;

— la figura 17 es una seccidén del elemento de la figura
16, tomada a lo largo de un plano que contiene al eje
denotado con zl;

- la figura 18 es una vista transparente en perspectiva
de un punzdén externo de los medios de punzado del molde
de la figura 15;

- la figura 19 es una vista amplificada gque muestra un
detalle de la figura 18;

- la figura 20 es una vista en perspectiva que muestra
el recorrido de un fluido de enfriamiento por 1los
medios de punzado del molde de la figura 15, en una
posicidén de modelado;

- la figura 21 es una vista tomada como aquella de la
figura 20, en una posicidén de separacidn;

— la figura 22 es una vista tomada como aquella de la
figura 15, que exhibe el molde en una primera posicidn
intermedia;

- la figura 23 es una vista tomada como aquella de la

figura 15, que exhibe el molde en una segunda posicidn
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intermedia;

— la figura 24 es una vista tomada como aquella de la
figura 15, que exhibe el molde en una posicidén de
extraccidn;

- la figura 25 es una vista tomada como aquella de la
figura 15, que muestra un molde de conformidad con una
realizacidédn alternativa;

- la figura 26 es una vista parcialmente seccionada,
gque muestra un molde para producir cépsulas de
conformidad con una realizacidén alternativa en una
posicidén de cierre, fuera del ambito de lo expresado en
la reivindicacidén 1;

— la figura 27 es una vista tomada como aquella de la
figura 26, que muestra el molde en una posicidén de
separacioén;

- la figura 28 es una vista tomada como aquella de la
figura 26, en la cual el punzdn externo del molde se
desvincula de una rosca interna de la céapsula.

Haciendo referencia a la figura 1, se muestra una
porcidén de un molde que estd incluido en un aparato
para modelar preformas mediante moldeo por compresidn o
inyeccién de pléstico, por ejemplo polietileno
tereftalato (PET), polipropileno (PP), cloruro de
polivinilo (PVC), naftalato de polietileno (PEN) o
polietileno de alta densidad (HDPE).

La preforma obtenida de este modo se la puede
utilizar, posteriormente, para obtener contenedores,
por ejemplo botellas, mediante estiramiento-
insuflacidn.

Las preformas para obtener botellas normalmente
comprenden un cuerpo hueco substancialmente cilindrico
en su interior que tiene una extremidad cerrada por
medio de una pared curva. Una extremidad abierta de la
preforma, opuesta a dicha extremidad cerrada, esté

provista de un cuello que puede tener una rosca externa



10

15

20

25

30

35

ES 2353328 T3

adecuada para vincular por acoplamiento de forma una
rosca interna obtenida en una capsula. El1 cuello,
ademds, comprende una protuberancia anular dispuesta
debajo de la rosca interna y un collar dispuesto, a su
vez, debajo de la protuberancia anular.

El molde de la figura 1 comprende un punzdn no
mostrado que reproduce la forma interna de la preforma
y medios de matriz descomponibles en dos partes méviles
(2) y en una matriz inferior, no mostrada. En la matriz
inferior, no mostrada, el cuerpo substancialmente
cilindrico de la preforma esté configurado
externamente, el cual cuerpo ha sido ideado para
modelar un cuerpo de cabida del contenedor terminado,
mientras que las partes méviles (2) modelan al menos el
cuello de la preforma. En particular, si el contenedor
que se desea obtener a partir de la preforma es una
botella de capacidad reducida, entonces las partes
méviles (2) modelan sdélo el cuello gque comprende la
rosca externa, la protuberancia anular y el cuello, los
cuales no sufren variaciones substanciales de forma
durante el posterior proceso de estiramiento-
insuflacién sufrido por la preforma. Si, por el
contrario, se desea obtener una botella de mayor
capacidad, por ejemplo de 1,5 1litros, las partes
méviles (2) modelan no sdélo el cuello, sino también una
porcidén intermedia de la preforma destinada a formar
una parte del cuerpo de cabida de 1la botella. Esta
porcidén intermedia puede ser delimitada externamente
por una superficie cilindrica o por una superficie
troncocdnica que permite 1ir de un didmetro externo
menor cerca del cuello hasta un didmetro externo mayor
situado mads lejos del cuello.

Las partes méviles (2) son substancialmente iguales
entre si y cada una de ellas comprende una regiodn

céncava (3) en la cual se obtiene una superficie de
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9
modelado (70), mostrada en la figura 2, que delimita un
ahuecamiento (71). Cada superficie de modelado (70)

reproduce la forma de una porcidén y mas exactamente de
la mitad del cuello de la preforma.

Cada parte moévil (2) ademés comprende dos
superficies de contacto (72), que pueden ser planas,
dispuestas al costado del correspondiente ahuecamiento
(71) .

Las partes méviles (2) se puede mover entre una
configuracidén de cierre (C), mostrada en la figura 1, y
una posicidn de apertura, no mostrada. En la
configuracidn de clerre (C), las superficies de
contacto (72) de cada parte mévil (2) se apoyan sobre
las correspondientes superficies de contacto (72) de la
otra parte mévil (2). Entre las dos regiones cdncavas
(2) qgqueda definida wuna cavidad de modelado (30) que
permite modelar externamente al menos el cuello de la
preforma.

En la configuracidén de apertura, las partes méviles
(2) se hallan separadas entre si de modo de permitir 1la
extraccién de la preforma desde el molde.

En cada parte mdévil (2) se obtienen medios de
conducto (4) a través de los cuales puede circular un
fluido de enfriamiento, por ejemplo agua, qgque permite
enfriar la preforma tanto durante una respectiva etapa
de modelado como al final de esta etapa. El1 fluido de
enfriamiento se desplaza dentro de los medios de
conducto (4) de cada parte mévil (2) a lo largo de un
recorrido, mostrado en la figura 4.

Los medios de conducto (4) de cada parte mévil (2)
comprenden un conducto de entrada (41) y un conducto de
salida (42), a través de los cuales el fluido de
enfriamiento puede entrar y salir, respectivamente, de
la parte mévil (2). El1l conducto de entrada (41) y el

conducto de salida (42) pueden estar conectados
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directamente a una fuente (I) y a una descarga o salida
(U), respectivamente, de un circuito externo de
circulacién del fluido de enfriamiento, del tipo
conocido y, por ende no mostrado en las figuras.

Los medios de conducto (4) de cada parte mévil (2)
ademds comprenden un conducto intermedio (43) que se
extiende alrededor de la superficie de modelado (70) de
la correspondiente parte mévil (2) entre el conducto de
entrada (41) y el conducto de salida (42).

En particular, el conducto intermedio (43) es curvo
y se extiende alrededor de la superficie de modelado
(70), a una distancia de la superficie de modelado (70)
que puede ser casi constante. En el caso especifico, la
superficie de modelado (70) es substancialmente
cilindrica y el conducto intermedio (43) se extiende a
lo largo de un arco de circunferencia. La distancia
entre el conducto intermedio (43) y la superficie de
modelado (70), es decir el espesor de la
correspondiente pared de separacidén, es el minimo
compatiblemente obtenible con los requisitos
constructivos y los limites de resistencia del molde.
Esto permite la optimizacidén de enfriamiento de la
preforma.

El conducto de entrada (41) posee una porcidén de
alimentacidn (41a) que desemboca en el conducto
intermedio (43); el conducto de salida (42) posee una
porcién de descarga (42a) que sale del conducto
intermedio (43). La porcidén de alimentacidén (41la), el
conducto intermedio (43) y la porcidn de descarga (42a)
pueden ser interceptados por un plano (40) comun gue
puede estar dispuesto ortogonal a un eje longitudinal
(Zz) del molde.

Los medios de conducto (4) pueden ser simétricos
con respecto a un plano longitudinal que pasa a través

del eje longitudinal (Z) y ortogonal al plano comun
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(40) .

El conducto de entrada (41) y el conducto de salida
(42) tienen forma curva para adaptarse a la
conformacidédn de la correspondiente parte mévil (2) y se
extienden desde una zona periférica de la parte moévil
(2) hasta una zona cercana a la regidn cdédncava (3). En
una versidén no ilustrada, el conducto de entrada (41) y
el conducto de salida (42) pueden ser rectilineos.

Los medios de conducto (4) de cada parte mévil (2)
pueden comprender una seccidén de alimentacidén (45)
adecuada para conectar el conducto de entrada (41) con
la alimentacidén (I) del fluido de enfriamiento. La
seccidén de alimentacidén (45) puede ser conectada a una
extremidad del conducto de entrada (41) opuesta a la
porcidn de alimentacién (41a) . La seccidn de
alimentacidén (45) es casi perpendicular al conducto de
entrada (41).

Los medios de conducto (4), ademds, pueden incluir
una seccidén de descarga (46) para conectar el conducto
de salida (42) a la salida (U) del circuito externo del
fluido de enfriamiento. La seccidén de descarga (46)
puede ser conectada a una extremidad del conducto de
salida (42) opuesta a la porcidén de descarga (42a) vy
estar dispuesta casi perpendicular al conducto de
salida (42).

Como se puede observar en la figura 2, cada parte
moévil (2) se obtiene ensamblando tres componentes
diferentes, es decir un cuerpo de base (73), un cuerpo
de cierre (74) y un cuerpo superior (75). El cuerpo de
base (73) comprende un elemento central (76)
configurado en C(C, dentro del cual se aloja la
superficie de modelado (70) que delimita el
ahuecamiento (71).

El elemento central (76) se extiende

substancialmente a lo largo del eje longitudinal (Z2) vy



10

15

20

25

30

35

ES 2353328 T3

12

estd provisto, en una regidén inferior del mismo, de un
apéndice substancialmente plano (77). E1l apéndice (77)
estd dispuesto segin un plano trasversal, y mads en
particular ortogonal, con respecto al eje longitudinal
(Z) . Un borde (78) sobresale hacia fuera desde una zona
perimetral del apéndice (77) de modo de circundar todo
el apéndice (77). Entre el borde (78) y el elemento
central (76) estéd definido un alojamiento (79)
delimitado en la parte inferior por el apéndice (77).

En el alojamiento (79) estd ubicado el cuerpo de
cierre (74), el cual comprende una parte central (80),
delimitada por una superficie interna configurada en C
(82) que se extiende alrededor del eje longitudinal
(Z) .

Fuera de la parte central (80) sobresale una brida
(81), dispuesta segin un plano transversal, y mas en
particular ortogonal al eje longitudinal (Z). En una
superficie inferior de la brida (81l) se han efectuado
un primer canal (83), un segundo canal (84) y un tercer
canal (85), el tercer canal (85) estando intercalado
entre el primer canal (83) y el segundo canal (84). E1
primer canal (83), el segundo canal (84) y el tercer
canal (85) tienen forma plana que corresponde,
respectivamente, a la forma plana del conducto de
entrada (41), del conducto de salida (42) y del
conducto intermedio (43) y actlan como precursores de
dichos conductos.

El cuerpo de <cierre (74) estd ubicado en el
alojamiento (79) del cuerpo de base (73), de manera que
el primer canal (83) y el segundo canal (84) queden de
frente al apéndice (77) y el tercer canal (85) quede de
frente al elemento central (76). El primer canal (83),
el segundo canal (84) y el tercer canal (85) de este
modo quedan cerrados por las superficies del cuerpo

base (73) que el primer canal (83), el segundo canal
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(84) vy el tercer <canal (85) enfrentan vy definen
respectivamente el conducto de entrada (41), el
conducto de salida (42) y el conducto intermedio (43)
por donde puede circular el fluido de enfriamiento.

El cuerpo de base (73) y el cuerpo de cierre (74)
estdn provistos, en una regidén central de los mismos,
de un orificio pasante (86) y de otro orificio pasante
(87 respectivamente. Cuando el cuerpo de cierre (74)
estd dispuesto dentro del alojamiento (79), el otro
orificio pasante (87) estd en correspondencia del
orificio pasante (86).

La brida (81) posee dimensiones externas en planta
que son apenas menores que el perimetro interno del
borde (78). De este modo, cuando el cuerpo de cierre
(74) estd ubicado dentro del alojamiento (79) entre el
cuerpo de base (73) y el cuerpo de cierre (74) se
define una hendidura (88), mostrada en la figura 2.

El orificio pasante (86), el otro orificio pasante
(87) vy la hendidura (88) se emplean para fijar el
cuerpo de base (73) al cuerpo de cierre (74), segun se
explicard mejor mads adelante.

El cuerpo de base (73) y el cuerpo de cierre (74)
pueden ser obtenidos wutilizando la tecnologia MIM
(Metal Injection Moulding, en castellano moldeo por
inyeccién de metales). En este caso el cuerpo de base
(73) y el cuerpo de cierre (74) se forman a partir de
una mezcla de polvos metdlicos con un didmetro de
aproximadamente 10 um y plastico, denominado “binder”,
que actuya como aglutinante.

La mezcla viene extrudida y utilizada para llenar
un primer molde que reproduce la forma del cuerpo de
base (73) y un segundo molde que reproduce la forma del
cuerpo de cierre (74). El1l pléastico produce una pelicula
alrededor de las particulas metdlicas, que le otorga

una buena cohesidén a las mismas particulas metdlicas.
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De este modo se obtienen los precursores del cuerpo de
base (73) y del cuerpo de cierre (74), cuya densidad es
igual a aproximadamente el 95% de la densidad de la
aleacién metdlica con que estén formadas las
particulas. Esos precursores son bastante tiernos vy
pueden ser procesados facilmente con una maquina
herramienta, de ser necesario.

El primer canal (83), el segundo canal (84) y el
tercer canal (85) se obtienen directamente en el molde
que modela el cuerpo de cierre (74).

Posteriormente, el cuerpo de base (73) y el cuerpo
de cierre (74), dispuesto en el alojamiento (79) del
cuerpo de base (73), se ubican en un molde auxiliar en
el cual, en una posicién de cierre, se define una
cadmara que reproduce la forma de la parte mévil (2). La
misma mezcla de polvos metdlicos y de pléastico empleada
para la realizacidén del cuerpo de base (73) y del
cuerpo de cierre (74) se inyecta dentro del molde
auxiliar. Esta mezcla modela el cuerpo superior (75),
que estd dispuesto arriba del cuerpo de base (73) y del
cuerpo de cierre (74) de modo de convertirlos en
reciprocamente solidarios. Ademéds, la mezcla de polvos
metdlicos y de plastico rellena el orificio pasante
(86), el otro orificio pasante (87) vy la hendidura
(88), actuando en estas =zonas como una sSustancia de
fijacidén y sellado (89), representada de color negro en
la parte derecha de la figura 2.

De este modo se obtiene una pieza que
posteriormente es sometida a un proceso de descerado
del tipo conocido de modo de eliminar casi todo el
pléstico que actia como aglutinante.

Luego la pieza descerada viene tratada en sistemas
de autoclave en los cuales la misma pieza descerada
viene sometida a altas presiones y temperaturas de modo

que se produzca un proceso de sinterizacidn de las
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particulas metdlicas que forman el cuerpo de base (73),
el cuerpo de cierre (74) y el cuerpo superior (75).
Gracias a este proceso de sinterizacidn, las particulas
metdlicas se aproximan entre si, se deforman y se
sueldan entre si hasta formar una uUnica pieza provista
de gran resistencia incluso en correspondencia de la
zona de unidén entre el cuerpo de base (73) y el cuerpo
de cierre (74). Durante el proceso de sinterizacién,
los vestigios de plédstico que guedan en la parte mévil
(2) después del proceso de descerado vienen eliminados
por sublimacidén. De este modo se obtiene una parte
mévil (2) con una densidad substancialmente igual al
100% de la densidad de la aleacidn metalica a partir de
la cual estdn formadas las particulas metdlicas
individuales.

En una realizacidén alternativa, el cuerpo superior
(75) puede ser efectuado con tecnologia MIM de la
manera dada a conocer arriba, pero usando una mezcla de
polvos metdlicos y plastico diferente de aquella usada
para realizar el cuerpo de base (73) y el cuerpo de
cierre (74). De este modo es posible obtener, en
diferentes =zonas de la parte mévil (2), propiedades
fisicas y qguimicas que son diferentes entre si, en
funcidén de la mezcla del metal y del pléastico empleada
en la zona en cuestidén. Es preferible que la mezcla de
polvos metdlicos y pléastico empleada para formar el
cuerpo de base (73) y el cuerpo de cierre (74) sea
compatible con 1la mezcla empleada para modelar el
cuerpo superior (75), de modo que dichos cuerpos puedan
volverse solidarios sin tratamiento térmico.

En una realizacién no exhibida, el cuerpo de base
(73) vy el cuerpo de cierre (74) obtenidos a través de
la tecnologia MIM pueden ser unidos entre si Unicamente
gracias a la sustancia de fijacidén y sellado (89), sin

emplear el cuerpo superior (75).
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En este caso, el cuerpo de base (73) y el cuerpo de
cierre (74) vienen sometidos, por separado, a un
proceso de descerado, después del cual el cuerpo de
cierre (74) viene ubicado dentro del alojamiento (79)
del cuerpo de base (73). Sucesivamente, la sustancia de
fijacidén y sellado (89), que contiene una pluralidad de
componentes metdlicos, viene inyectada dentro del
orificio pasante (86), dentro del otro orificio pasante
(87) y dentro de la hendidura (88), que circunda todo
el perimetro de la brida (81l). La pieza obtenida de
esta manera viene colocada en un sistema de autoclave y
viene sometida a presiones y temperaturas relativamente
altas de modo de sinterizar los polvos metdlicos que
forman el cuerpo de base (73) y el cuerpo de cierre
(74), eliminar los vestigios residuales de resina de
aglutinante y unir las ©particulas que forman la
sustancia de fijacidén y sellado (89). De este modo el
cuerpo de cierre (74) viene conectado al cuerpo de base
(73) .

En otra realizacidén alternativa, el cuerpo de base
(73) y el cuerpo de cierre (74) pueden ser realizados
sin wusar la tecnologia MIM, por ejemplo mediante
elaboracién mecédnica, y ©posteriormente pueden ser
unidos mediante la sustancia de fijacidén y sellado (89)
que puede comprender un adhesivo, una sustancia de
broncesoldadura, un agente endurecedor o un elemento
similar.

Realizando la parte mévil (2) dividida en wvarios
componentes es posible simplificar significativamente
la produccidén de la parte mdévil (2). En particular, es
muy facil hacer en el cuerpo de cierre (74) y/o en el
cuerpo de base (73) los canales que formardn los medios
de conducto (4).

La figura 5 exhibe una versidén de las partes

méviles (2), en las cuales los medios de conducto (4)
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de cada parte mévil (2) comprende, aparte de lo gque se
acaba de describir con referencia a la figura 4, otro
conducto intermedio (53), dispuesto alrededor del
ahuecamiento (71) y que se puede intersecar mediante
otro plano, por ejemplo paralelo al plano comun (40).
El otro conducto intermedio (53), que puede tener una
forma curva, estd conectado al conducto de entrada
(41), a través de un primer conducto de conexidén (56) vy
al conducto de salida (42) a través de un segundo
conducto de conexidén (57). En particular, el primer
conducto de conexidn (56) vy el segundo conducto de
conexidén (57) se alejan respectivamente de una zona de
unidén entre el conducto de entrada (41) y el conducto
intermedio (43) vy de otra =zona de unidén entre el
conducto de salida (42) y el conducto intermedio (43).
De este modo el primer conducto de conexidn (56) y el
segundo conducto de conexidén (57) también se conectan
con el conducto intermedio (43) vy el otro conducto
intermedio (53).

El primer conducto de conexidén (56) y el segundo
conducto de conexidén (57) pueden ser ortogonales al
otro conducto intermedio (53) y/o al plano comin (40).

El conducto intermedio (43) y el otro conducto
intermedio (53) permiten enfriar cuellos, estos cuellos
teniendo una longitud relativamente larga a lo largo
del eje longitudinal (Z), como sucede por ejemplo en el
caso de preformas ideadas para formar botellas de gran
capacidad. En efecto, el fluido de enfriamiento que
entra dentro de cada parte mévil (2) a través del
conducto de entrada (41) se divide en dos flujos, el
primero de los cuales pasa a través del conducto
intermedio (43), mientras que el segundo entra dentro
del otro conducto intermedio (53) a través del primer
conducto de conexidén (56). E1l primer flujo y el segundo

flujo, que pasan respectivamente dentro del conducto
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intermedio (43) y dentro del otro conducto intermedio
(53), permiten el enfriamiento de =zonas del cuello de
la preforma situadas a diferentes alturas entre si.
Posteriormente, el segundo flujo, después de pasar a
través del segundo conducto de conexidén (57), sale de
la parte mévil (2) a través del conducto de salida
(42), en el cual el segundo flujo se une con el primer
flujo.

La versidn de los medios de conducto (4) exhibidos
en la figura 6 difiere de aquella de la figura 5 porque
el conducto intermedio (43) y el otro conducto
intermedio (53) estdn conectados entre si no sdélo
mediante el primer conducto de conexidén (56) y el
segundo conducto de conexidédn (57) sino también por el
tercer conducto de conexidén (58) y un cuarto conducto
de conexidén (59).

El primer conducto de conexidén (56), el segundo
conducto de conexidn (57), el tercer conducto de
conexidén (58) vy el cuarto conducto de conexidén (59)
poseen secciones transversales que, por ejemplo, pueden
ser substancialmente las mismas. El primer conducto de
conexidén (56) y el segundo conducto de conexidén (57)
estdn dispuestos substancialmente paralelos al eje
longitudinal (Z), mientras que el tercer conducto de
conexidén (58) vy el cuarto conducto de conexidén (59)
estadn dispuestos oblicuos de modo de converger en una
zona central (60) del otro conducto intermedio (53).

El fluido de enfriamiento proveniente del conducto
de entrada (41) se divide en un primer flujo (F1l), que

entra dentro del conducto intermedio (43), y en un

segundo flujo (F2), que entra dentro del ©primer
conducto de conexidén (56). El1 conducto intermedio (43)
y el primer conducto de conexidén (56) estan

dimensionados de modo que el primer flujo (F1l) tenga un

caudal que sea equivalente aproximadamente al doble del
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caudal del segundo flujo (F2). El1 primer flujo (F1)
posteriormente se divide en un tercer flujo (F3), que
sigue a lo largo del conducto intermedio (43), y en un
cuarto flujo (F4) que se desplaza a lo largo del tercer
conducto de conexidén (58) hacia la =zona central (60)
del otro conducto intermedio (53). El1 tercer flujo (F3)
y el cuarto flujo (F4) son substancialmente iguales
entre si, e iguales al segundo flujo (F2), en términos
de caudal del fluido de enfriamiento.

En la zona central (60), el segundo flujo (F2)
proveniente del primer conducto de conexidn (56) se une
con el cuarto flujo (F4) proveniente del tercer
conducto de conexidén (58), de modo de formar un guinto
flujo (F5), que se desplaza hacia el conducto de salida
(42) pasando a través del segundo conducto de conexidn
(57) y el cuarto conducto de conexidén (59) de manera
similar a la dada a conocer con anterioridad con
referencia a la entrada del fluido de enfriamiento.

La parte mévil (2) provista de los medios de
conducto (4) mostrados en la figura 6 puede ser
obtenida con métodos similares a los dados a conocer
con referencia a las figuras 2 y 3, proporcionando, en
el cuerpo de cierre (74) y/o en el cuerpo de base (73),
una adecuada red de canales.

Cabe hacer notar que el conducto de entrada (41),
el conducto de salida (42) y el conducto intermedio
(43) son interceptados por el plano comun (40),
mientras que el otro conducto intermedio (53) es
interceptado por otro plano, paralelo al mismo plano
comin (40). Asimismo, el conducto intermedio (43), el
otro conducto intermedio (53) vy los conductos de
conexidén (56, 57, 58 y 59) son interceptados por una
superficie substancialmente cilindrica dispuesta
alrededor del eje longitudinal (Z).

La disposicidén de los conductos de conexidn (56,
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57, 58 y 59) permite obtener un movimiento turbulento
del fluido de enfriamiento, que asegura un eficaz
coeficiente de intercambio térmico entre el fluido de
enfriamiento y la preforma.

La versidén de las partes méviles (2) exhibidas en
las figuras de 7 a 9 difiere de aquella de la figura 5
porque el conducto intermedio (43) y el otro conducto
intermedio (53) estdn conectados entre si mediante una
pluralidad de conductos de conexidn que sustancialmente
estdn dispuestos paralelos al eje longitudinal (Z).

Para obtener una parte mévil (2) del tipo mostrado
en las figuras de 7 a 9, es posible usar un cuerpo de
base (73) y un cuerpo de cierre (74) del tipo dado a
conocer con referencia a las figuras 2 y 3. En este
caso, en el cuerpo de cierre (74) se han provisto un
canal inferior (90) y un canal superior (91) dispuestos
paralelos entre si e interceptables por respectivos
planos substancialmente perpendiculares al eje
longitudinal (Z). El1 canal inferior (90) y el canal
superior (91) estdn conectados mediante una pluralidad
de canales de conexidn (92), los cuales estéan
dispuestos substancialmente paralelos al eje
longitudinal (2Z).

Cuando el cuerpo de cierre (74) estd conectado al
cuerpo de base (73), por ejemplo a través del cuerpo
superior (75) vy la sustancia de fijacidén y sellado
(89), el canal inferior (90), el canal superior (91) vy
los canales de conexidén (92) forman, respectivamente,
el conducto intermedio (43), el otro conducto
intermedio (53) y los conductos de conexidn que unen el
conducto intermedio (43) y el otro conducto intermedio
(53) .

Cabe hacer notar que el canal inferior (90), al
igual que el correspondiente conducto intermedio (43),

estd provisto de una porcidédn central (93) de seccidn
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transversal reducida, para 1impedir que el fluido de
enfriamiento se desplace hacia el conducto de salida
(42) a través de los conductos de conexién volviendo al
conducto de entrada (41) moviéndose hacia atrds a 1lo
largo del conducto intermedio (43).

La figura 10 exhibe una realizacidén de la parte
mévil (2) que difiere de la mostrada en la figura 5
porque no estdn el primer conducto de conexidén (56) y
el segundo conducto de conexidén (57) gque conectan el
otro conducto intermedio (53) al conducto intermedio
(43) . En la realizacién de 1la figura 10, el otro
conducto intermedio (53) estd intercalado entre un otro
conducto de entrada (51) y un otro conducto de salida
(52) de los medios de conducto (4). El otro conducto de
entrada (51) y el otro conducto de salida (52) pueden
ser substancialmente iguales al conducto de entrada
(41) y al conducto de salida (42) y ser interceptados
por otro plano comun (50) que, ademas, intercepta al
otro conducto intermedio (53). El1l otro plano comun (50)
estd dispuesto paralelo al plano comun (40) y durante
el funcionamiento del molde, estd dispuesto arriba del
plano comun (40).

Los medios de conducto (4) mostrados en la figura
10 también comprenden un primer conducto de conexidn
(54), que conecta el otro conducto de entrada (51) al
conducto de entrada (41), y un segundo conducto de
conexidén (55), que conecta el otro conducto de salida
(52) al conducto de salida (42). En particular, el
primer conducto de conexidén (54) conecta respectivas
extremidades del conducto de entrada (41) y del otro
conducto de entrada (51) qgue estidn dispuestos opuestos
a respectivas otras extremidades conectadas al conducto
intermedio (43) y al otro conducto intermedio (53).
Andlogamente, el segundo conducto de conexidén (55)

conecta respectivas extremidades del conducto de salida
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(42) y del otro conducto de salida (52) que estan
dispuestos opuestos a las respectivas otras
extremidades conectadas al conducto intermedio (43) vy
al otro conducto intermedio (53).

El primer conducto de conexidén (54) y el segundo
conducto de conexidn (55) pueden estar dispuestos
substancialmente ortogonales al conducto de entrada
(41), al otro conducto de entrada (51), al conducto de
salida (42) y al otro conducto de salida (52), es decir
perpendiculares al plano comin (40) y al otro plano
comun (50).

El primer conducto de conexidén (54) y el segundo
conducto de conexidén (55) pueden ser, respectivamente,
una extensidén de la seccidén de alimentacidn (45) y de
la seccidén de descarga (46).

Los medios de conducto (4) mostrados en la figura
10 permiten la entrada del fluido de enfriamiento
dentro de la parte mévil (2) a través de la seccidn de
alimentacidn (45) v su distribucidn de manera
equilibrada en el conducto de entrada (41) y en el otro
conducto de entrada (51) vV, después de haberse
desplazado por el conducto intermedio (43) y el otro
conducto intermedio (53), ser descargado a través de la
seccidén de descarga (46).

Efectuando los medios de conducto (4) en dos planos
o niveles diferentes es posible aumentar la superficie
de intercambio térmico y, por lo tanto, la cantidad de
calor que el fluido de enfriamiento puede disipar de la
preforma, con un consiguiente aumento de la velocidad
de enfriamiento.

En una realizacidén no ilustrada, los medios de
conducto (4) podrian no incluir el primer conducto de
conexidén (54) y el segundo conducto de conexidén (55).
En este caso, el segundo conducto de entrada (51) y el

segundo conducto de salida (52) estarian conectados
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directamente a la alimentacidén (I) y a la salida (U)
respectivamente del circuito externo de circulacidén del
fluido de enfriamiento.

Los medios de conducto (4) pueden comprender mas de
dos conductos intermedios y preferentemente mas de dos
conductos de entrada vy salida, interceptados por
respectivos planos comunes, que podrian estar
dispuestos paralelos entre si, en funcién de 1las
dimensiones de la parte mévil (2), es decir de 1la
regién cdédncava (3) a enfriar.

En la realizacidén mostrada en la figura 11, 1los
medios de conducto (4) comprenden un conducto
intermedio (143) que se extiende alrededor del
ahuecamiento (71) con una forma ondulada. El1 fluido de
enfriamiento que pasa a través del conducto intermedio
(143) se mueve a lo largo de un recorrido definido por
una secuencia de ondas curvas. En efecto, el conducto
intermedio (143) comprende una pluralidad de porciones
curvas (47), cada una de ellas teniendo una concavidad
orientada hacia abajo, intercaladas entre una
pluralidad de otras porciones curvas (48), cada una de
ellas teniendo una concavidad orientada hacia arriba.

En una realizacidén alternativa, mostrada en la
figura 12, los medios de conducto (4) comprenden un
conducto intermedio (243) que se extiende alrededor del
ahuecamiento (71) definiendo un recorrido ondulante
para el fluido de enfriamiento.

Este recorrido ondulante comprende una secuencia de
ondas cuadradas o rectangulares. En efecto, el conducto
intermedio (243) comprende al menos una primera seccidn
(43a) que es interceptable por el plano comun (40) que
intercepta el conducto de entrada (41) y el conducto de
salida (42). El1 conducto intermedio (243), ademés,
comprende al menos una segunda seccidén (43b) que es

interceptable por otro plano dispuesto paralelo al
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plano comun (40). Durante el funcionamiento, el plano
comin (40) estd dispuesto debajo del otro plano gue
intercepta la segunda seccidén (43b) vy se extiende
horizontalmente. La primera seccidén (43a) y la segunda
seccidén (43b) estan conectadas por al menos una tercera
seccidn (43c) que puede estar dispuesta
substancialmente ortogonal al plano comun (40).

En el ejemplo de la figura 12, se ha provisto una
primera seccidén (43a) intercalada entre dos segundas
secciones (43b) situadas en correspondencia de un nivel
mas alto con respecto a la primera seccidn (43a).

La primera seccidén (43a), la segunda seccidén (43Db)
y la tercera seccidén (43c) son interceptables por una
superficie substancialmente cilindrica dispuesta
alrededor de la superficie de modelado (70). En otros
términos, la primera seccidén (43a) y la segunda seccidn
(43b) estdn dispuestas, en una vista en planta, a 1lo
largo de un arco de circunferencia.

La forma ondulante de 1los conductos intermedios
(143 y 243), gque determinan un aumento de la longitud
del conducto intermedio y, por ende, un incremento de
la superficie de intercambio térmico, permite enfriar
la preforma de manera mas eficaz.

Cada una de las realizaciones de la parte mévil (2)
provista de los medios de conducto (4) mostrados en las
figuras de 1 a 12 puede ser realizada manufacturando la
parte mévil (2) con al menos dos componentes, como Sse
ha descrito con referencia a las figuras 2, 3 y de 7 a
9. En particular, dichos dos componentes pueden ser
obtenidos por medio de la tecnologia MIM.

Con referencia a las figuras 13 y 14, en las mismas
se muestra una parte mévil (2) de un molde para obtener
preformas, provista de medios de conducto (4) a través
de los cuales puede circular un fluido de enfriamiento.

Los medios de conducto (4) comprenden un conducto de
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entrada (141), un conducto de salida (142) y medios de
conducto de enfriamiento (144) que se extienden entre
el conducto de entrada (141) y el conducto de salida
(142) en proximidad del ahuecamiento (71).

Los medios de conducto para el fluido de
enfriamiento (144) comprenden un primer conducto
inferior de enfriamiento (147) y un segundo conducto
inferior de enfriamiento (148), que son interceptados
por un plano comin (140) gque también intercepta al

conducto de entrada (141) vy al conducto de salida

(142) . En particular, el primer conducto inferior de
enfriamiento (147) estd conectado al conducto de
entrada (141), mientras que el segundo conducto
inferior de enfriamiento (148) estd conectado al

conducto de salida (142).

Los medios de conducto (144) para el fluido de
enfriamiento, ademds, comprenden un primer conducto
superior de enfriamiento (149) conectado a un segundo
conducto superior de enfriamiento (151). El primer
conducto superior de enfriamiento (149) y el segundo
conducto superior de enfriamiento (151) son
interceptados por otro plano comun (150) paralelo al
plano comun (140) . En otros términos, el primer
conducto superior de enfriamiento (149) y el segundo
conducto superior de enfriamiento (151) estén
dispuestos en un nivel méds alto que el conducto de
entrada (141), el conducto de salida (142), el primer
conducto inferior de enfriamiento (147) y el segundo
conducto inferior de enfriamiento (148).

El primer conducto inferior de enfriamiento (147)
esta conectado al primer conducto superior de
enfriamiento (149) a través de un conducto de unidn
(155), mientras que el segundo conducto inferior de
enfriamiento (148) esta conectado al segundo conducto

superior de enfriamiento (151) a través de otro
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conducto de unidén (156). E1 conducto de unidén (155) vy
el otro conducto de unidén (156) pueden estar dispuestos
substancialmente paralelos al eje longitudinal del
molde, es decir el conducto de unidén (155) y el otro
conducto de unidén (156) pueden estar dispuestos, por
ejemplo, en linea vertical.

E1l conducto de entrada (141) vy el conducto de
salida (142) estdn conectados, respectivamente, a una
alimentacidén (I) y a una descarga (U) del fluido de
enfriamiento, de modo directo o a través de una seccidn
de alimentacidén (145) y una seccidn de descarga (146).

El primer conducto inferior de enfriamiento (147),
el segundo conducto inferior de enfriamiento (148), el
primer conducto superior de enfriamiento (149), el
segundo conducto superior de enfriamiento (151), el
conducto de unidén (155) y el otro conducto de unidn
(156) son rectilineos, asi como el conducto de entrada
(141) y el conducto de salida (142). Por consiguiente,
los conductos listados arriba pueden ser realizados en
la parte moévil (2) mediante operaciones de taladrado
con una maquina herramienta y posteriormente ser
cerrados a través de respectivas tapas (152).

La realizacidén de los medios de conducto (4)
mostrados en las figuras 13 y 14, por lo tanto, es
relativamente facil.

El primer conducto inferior de enfriamiento (147),
el segundo conducto inferior de enfriamiento (148), el
primer conducto superior de enfriamiento (149) y el
segundo conducto superior de enfriamiento (151) estan
dispuestos paralelos a respectivas lineas rectas
tangentes a la superficie de modelado (70) y se hallan
a una distancia minima con respecto a esta superficie,
compatible con las necesidades constructivas vy 1los
limites de resistencia del molde.

De este modo, los medios de conducto (4) de las
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figuras 13 vy 14 posibilitan el enfriamiento de la
preforma de manera suficientemente eficaz. Ademéas,
puesto que los medios de conducto de enfriamiento (144)
estdn dispuestos en dos niveles, es posible enfriar una
zona del cuello de la preforma que tiene una dimensidn
no insignificante a lo largo del eje longitudinal del
molde.

El fluido de enfriamiento, que entra dentro de la
parte mévil (2) a través del conducto de entrada (141),
de hecho es encanalado hacia el primer conducto
inferior de enfriamiento (147) y comienza a enfriar una
zona inferior del cuello de la preforma.
Posteriormente, el fluido de enfriamiento pasa al nivel
superior, atravesando el conducto de unidén (155), y se
desplaza hacia el primer conducto superior de
enfriamiento (149) y luego al segundo conducto superior
de enfriamiento (151). Posteriormente, pasando a través
del otro conducto de unidn (1506), el fluido de
enfriamiento wvuelve al nivel inferior vy, después de
atravesar el segundo conducto inferior de enfriamiento
(148), sale de la parte mévil (2) a través del conducto
de salida (142).

Haciendo referencia a la figura 15, la misma
muestra un molde (1) para obtener una capsula (5)
mediante moldeo por compresién de una dosis de
pléstico. La céapsula (5) comprende una pared lateral
substancialmente cilindrica (12), que se extiende
alrededor de un eje (Z1l) cerrada en correspondencia de
una de sus extremidades mediante una pared de fondo
(13) . La pared lateral (12) estd provista de una rosca
interna (14), adecuada para vincularse con una
correspondiente rosca externa hecha en un cuello de un
contenedor, por ejemplo de una botella. Desde la pared
de fondo (13) sobresale un labio de sellado (15) que

estd orientado hacia la parte interna de la céapsula (5)
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el cual estd en condiciones de vincularse con un borde
del contenedor de modo de <cerrar el contenedor de
manera substancialmente hermética. E1 labio de sellado
(15) estd provisto de una socavacidédn (108) en una zona
de conexidén entre el labio de sellado (15) y la pared
de fondo (13). La capsula (5), ademds, estd provista de
un anillo de inviolabilidad (16) conectado a una
extremidad de la pared lateral (12) opuesta a la pared
de fondo (13). El anillo de inviolabilidad (16) se
halla operativamente plegado hacia la parte interna de
la cépsula (5) y se vincula con un collar del
contenedor para cerrar de manera de permitirle al
usuario darse cuenta si el contenedor vya ha sido
abierto.

El molde (1) comprende medios de punzado (6) y una
matriz (7) que son mdéviles en relacidn reciproca entre
una posicidén de cierre, mostrada en la figura 15, en la
cual la dosis de pléastico viene configurada de manera
de obtener la capsula (5), y una posicidén de apertura,
no mostrada, en la cual la cépsula (5) gue se acaba de
modelar pueda ser quitada de los medios de punzado (6)
y sea posible introducir una nueva dosis de plastico
dentro de la matriz (7). Esta Gltima esta provista de
una cavidad de modelado (17) para configurar
externamente la capsula (5).

Los medios de punzado (6) comprenden medios
internos de modelado provistos de un punzdén interno
(61), adecuado para configurar internamente el labio de
sellado (15) y la pared de fondo (13), y medios
externos de modelado provistos de un punzdn externo
(62), adecuado para configurar internamente la pared
lateral (12) y el anillo de inviolabilidad (16), y para
modelar una porcidén externa del labio de sellado (15).
El punzdn interno (61) y el punzdn externo (62) estén

dispuestos coaxiales entre si y el punzdn externo (62)
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es hueco en su interior de modo de poder alojar el
punzdén interno (61).

El punzdédn externo (62) es mdévil con respecto al
punzdén interno (61) entre una posicidén de modelado,
mostrada en la figura 15, en la cual 1los medios de
punzado (6) reproducen la forma interna de la cépsula
(6), y una posicién de separacidén, mostrada en la
figura 22, en la cual el punzdn externo (62) sobresale
hacia la matriz (7) con respecto al punzdn interno
(61) . Cuando el punzdn externo (62) se mueve desde la
posicidén de modelado hacia la posicién de separaciédn,
la cépsula (5), y en particular la pared de fondo (13)
y el labio de sellado (15), se separa del punzdn
interno (61), con 1lo cual sucesivamente es posible
quitar la céapsula (5) de los medios de punzado (6) a
través de un manguito extractor (18).

En una realizacidén no exhibida, el punzdn externo
(62) podria ser fijo mientras que el punzdn interno
(61) podria ser mévil entre la posicidén de separacidn y
la posicidn de modelado.

El punzdén interno (61) comprende un vastago (21),
de forma tubular, que se extiende a lo largo del eje
denotado con Zl1. Fuera del vastago (21) hay un manguito
(22) dispuesto en una posicién fija con respecto al
mismo vastago (21). Arriba del manguito (22) se ha
provisto un elemento de soporte (23), qgque circunda al
vastago (21) y que estd dispuesto en una posicidén fija
con respecto al mismo vastago (21). El1 elemento de
soporte (23) estd separado radialmente con respecto al
vastago (21) . Al elemento de soporte (23) esté
conectado, por ejemplo por medio de una zona
broncesoldada (24), un elemento interno de modelado
(25), a una extremidad de la cual hay una primera
superficie de modelado (26), adecuada para configurar

internamente la pared de fondo (13), y una segunda
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superficie de modelado (27), adecuada para configurar
internamente el labio de sellado (15).

Los medios de punzado (6) comprenden medios de
pasaje (8) a través de los cuales puede circular un
fluido de enfriamiento, por ejemplo agua, para enfriar
el plastico que modela la céapsula (5) mientras esta
ultima viene modelada y por todo el tiempo durante el
cual la céapsula (5) permanece en el molde (1) con la
finalidad de estabilizar su forma. Los medios de pasaje
(8) comprenden primeros medios de conducto (19), hechos
en el punzdn interno (61), y segundos medios de
conducto (20), hechos en el punzdn externo (62).

Los primeros medios de conducto (19) comprenden un
conducto central (28), el cual es obtenido en la parte
interna del vastago (21) y se extiende a lo largo del
eje denotado con Zl. El1 conducto central (28) esta
conectado a una alimentacién del fluido de enfriamiento
y desemboca en una cédmara de acumulacidén (29) definida
entre el elemento interno de modelado (25), el manguito
(22) y el vastago (21). Los primeros medios de conducto
(19), ademéds, comprenden una pluralidad de conductos de
suministro (31), que se pueden ver en las figuras de 15
a 17, los cuales se extienden transversalmente al eje
denotado con 721, por ejemplo perpendicularmente a dicho
eje, atravesando radialmente todo el espesor del
elemento 1interno de modelado (25). Los conductos de
suministro (31) pueden estar dispuestos
equidistanciados angularmente en el elemento interno de
modelado (25) y son interceptables por un plano comun
que, en el ejemplo exhibido, es substancialmente
horizontal. Los conductos de suministro (31) conducen a
la parte externa del elemento interno de modelado (25)
en correspondencia de respectivos canales de
comunicacidn (32) cuya funcidn se explicara

detalladamente més adelante. Cada canal de comunicacidn
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(32) tiene la forma de una ranura obtenida en una
superficie externa (33) del elemento interno de
modelado (25) y puede estar dispuesto substancialmente
paralelo al eje denotado con Zl. Como se puede observar
en la figura 16, cada conducto de suministro (31)
desemboca cerca de una extremidad inferior (35) del
respectivo canal de comunicacién (32). La longitud de
cada canal de comunicacidén (32) paralelo al eje (Z1l) es
igual al menos a la carrera (H) (figura 22) a efectuar
por el punzdn externo (62) para moverse desde la
posicidén de modelado hasta la posicién de separacidn o
viceversa.

En el elemento interno de modelado (25), ademas, se
ha obtenido una pluralidad de conductos de retorno
(34), cada uno de ellos transversales a todo el espesor
del elemento interno de modelado (25). Los conductos de
retorno (34) se extienden transversalmente, por ejemplo
substancialmente ortogonales con respecto al eje
denotado con Zl. Los mismos son interceptables por un
plano comin que, en el ejemplo especifico mostrado, es
substancialmente horizontal.

Asimismo, los conductos de retorno (34) pueden
estar dispuestos equidistantes angularmente en el
elemento interno de modelado (25) y estar dispuestos
radialmente dentro de este elemento. En el ejemplo de
las figuras de 15 a 17, los conductos de retorno (34)
estdn dispuestos en un nivel méds alto que los conductos
de suministro (31). Ademéas, los conductos de suministro
(31) y los conductos de retorno (34) estan dispuestos
entre si en posiciones escalonadas angularmente, 1lo
cual significa que entre dos conductos de suministro
(31) hay un conducto de retorno (34) y viceversa.

Los conductos de retorno (34) desembocan en la
superficie externa (33) del elemento interno de

modelado (25) en respectivos otros canales de
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comunicacién (36), configurados como ranuras obtenidas
en la misma superficie externa (33) y que pueden estar
dispuestas, por ejemplo, substancialmente paralelas al
eje denotado con Zl. Como se puede observar en las
figuras 16 y 17, cada conducto de retorno (34) termina
cerca de una extremidad superior (37) del
correspondiente otro canal de comunicacidn (36) .
Ademas, los otros canales de comunicacién (36) tienen
una longitud, paralela al eje 21, casi igual a la
carrera (H) a efectuar por el punzdn externo (62) para
moverse desde la posicidn de modelado a la posicidn de
separacidén o viceversa.

Cada conducto de retorno (34) estd en comunicacidn
de fluido, en una de sus zonas terminales opuesta a
aquella que desemboca en el respectivo otro canal de
comunicacidén (36), con una camara anular (38), mostrada
en la figura 15, definida entre el manguito (22), el
elemento interno de modelado (25) y el elemento de
soporte (23). La cédmara anular (38) se comunica, a su
vez, con un conducto de descarga (39) definido entre el
vastago (21) y el elemento de soporte (23) por medio
del cual el fluido de enfriamiento puede ser extraido
del molde (1).

Los segundos medios de conducto (20) comprenden una
pluralidad de conductos de refrigeracidén (44) obtenidos
en el punzdén externo (62) mostrado esquemdticamente en
las figuras 18 vy 19, en el cual, por motivos de
simplicidad, no se ha mostrado la zona del punzdn
externo (62) que forma la rosca interna (14) de 1la
cdpsula (5). Cada uno de los conductos de refrigeracidn
(44) comprende una primera porcidén transversal (49),
que desde una superficie interna (63) del punzdn
externo (62) se orienta hacia fuera transversalmente
hacia el eje denotado con z1, por ejemplo

perpendicularmente a este eje. Una porcidn de entrada
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(64) se extiende a lo largo del eje denotado con 2zl
empezando desde la primera porcidn transversal (49) vy
estd dirigida hacia una extremidad de modelado (65) del
punzdén externo (62). La extremidad de modelado (65)
tiene la funcidén de conformar una porcidn externa del
labio de sellado (15) y una porcidén de la rosca interna
(14) mas cercana a 1la pared de fondo (13). En el
ejemplo mostrado, cada porcién de entrada (64) es
substancialmente rectilinea.

Cada conducto de refrigeracidn (44) ademés
comprende una porcidén de unidén (66), que se extiende
transversalmente, por ejemplo perpendicularmente, con
respecto al eje denotado con Zl. La porcidén de unidn
(66) estd dispuesta cerca de la extremidad de modelado
(65) y se extiende a lo largo de un arco de
circunferencia centrado en el eje denotado con Z1l. Una
primera extremidad de cada porcidén de unidn (66) esta
conectada a la respectiva porcién de entrada (64),
mientras gque una segunda extremidad de cada porcidén de
unidén (66), opuesta a dicha primera extremidad, esta
conectada a una respectiva porcidén de salida (67). Esta
ultima puede estar dispuesta substancialmente paralela
a la porcidén de entrada (64) y, por ende, extenderse a
lo largo del eje denotado con Z1l.

Una segunda porcién transversal (68) se extiende
transversalmente al eje denotado <con 21 hacia la
superficie interna (63) del punzdn externo (62) y esté
conectada a una extremidad de la porcidn de salida (67)
opuesta a la otra extremidad de esta porcidn que esté
en comunicacidédn con la porcidén de unidn (66).

Las primeras porciones transversales (49) son
interceptables por un primer plano comun, Jgue es
diferente de un segundo plano comin que intercepta las
segundas porciones transversales (68). En el ejemplo

mostrado, tanto el primer plano comin como el segundo
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plano comun estén dispuestos substancialmente
horizontales. Ademéds, el ©primer plano comin esté
dispuesto a un nivel inferior con respecto al segundo
plano comun. Las porciones de unidn (66), por otro
lado, son interceptables por un tercer plano comun que,
en el ejemplo mostrado, es también horizontal y esté
dispuesto debajo del primer plano comin. De este modo,
el conjunto gque comprende una porcidén de entrada (64) y
la correspondiente zona de unidén (66) y la porcidén de
salida (67) tienen una forma en “U” provista de dos
segmentos verticales cuyas longitudes son diferentes.

Los conductos de refrigeracidén (44) se suceden
entre si radialmente alrededor del eje Z1l, cada porcidn
de entrada (64) estando dispuesta entre dos porciones
de salida (67). En el ejemplo mostrado, los conductos
de refrigeracidén (44) estdn dispuestos equidistanciados
angularmente.

Para producir los conductos de refrigeracidn (44)
en el punzdn externo (62), es posible realizar el
punzdén externo (62) en dos partes, es decir una primera
parte (69) y una segunda parte (94), apreciables en las
figuras 18 y 19. La primera parte (69) esta configurada
como un manguito delimitado lateralmente por una
superficie troncocdnica que se vincula con acoplamiento
de forma dentro de la segunda parte (94). En la primera

parte (69) se han obtenido las primeras porciones

transversales (49) y las segundas porciones
transversales (68). En la cara externa (95) de 1la
primera parte (69), ademés, se ha obtenido una
pluralidad de primeras acanaladuras (96) vy segundas

acanaladuras (97) gque son paralelas entre si y estén
dispuestas a lo largo del eje denotado con Zl1, y una
pluralidad de terceras acanaladuras (98), gque unen cada
primera acanaladura (96) a la correspondiente segunda

acanaladura (97). Cuando la primera parte (69) esté
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introducida dentro de la segunda parte (94), las
primeras acanaladuras (96), las segundas acanaladuras
(97) vy las terceras acanaladuras (98), cerradas por una
cara interna (99) de la segunda parte (94), forman,
respectivamente, las porciones de entrada (64), las
porciones de salida (67) y las porciones de unidén (66).

La primera parte (69) vy la segunda parte (94)
pueden obtenerse usando la tecnologia MIM, en cuyo caso
las primeras porciones transversales (49), las segundas
porciones transversales (68), las primeras acanaladuras
(96), las segundas acanaladuras (97) vy las terceras
acanaladuras (98) vienen modeladas directamente en el
molde donde se produce la primera parte (69) .
Alternativamente, la primera parte (69) y la segunda
parte (94) pueden ser realizadas con otras tecnologias,
por ejemplo mediante un maquinado mecdnico con una
magquina herramienta o equivalente.

Sucesivamente, la primera parte (69) y la segunda
parte (94) se convierten en solidarias entre si,
intercalando entre 1la <cara interna (99) vy la cara
externa (95) una sustancia de fijacidén y sellado. Esta
sustancia puede ser una mezcla de polvos metalicos que
se funden durante wuna etapa de sinterizacidén, a
realizar en una autoclave, de la primera parte (69) vy
de la segunda parte (94), en el caso que esas partes
hayan sido obtenidas usando tecnologia MIM.
Alternativamente, la sustancia de fijacidén y sellado
puede ser una sustancia para broncesoldar o un
adhesivo.

En una realizacidén alternativa, el punzdn externo
(62), provisto de los conductos de refrigeracidén (44),
puede ser realizado en un unico blogque, por ejemplo
mediante un proceso de sinterizacidén selectiva por
laser (SSL).

En la superficie externa (33) del elemento interno
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de modelado (25) se ha obtenido wuna acanaladura
inferior (100) vy wuna acanaladura superior (101) que
alojan respectivas Jjuntas anulares (102) intercaladas
entre el elemento interno de modelado (25) y el punzdn
externo (62). En particular, la acanaladura inferior
(100) estd dispuesta debajo de los conductos de
suministro (31) y la acanaladura superior (101) esté
dispuesta arriba de los conductos de retorno (34), de
modo de impedir que el fluido de enfriamiento circule
por los conductos de suministro (31) y/o los conductos
de retorno (34) y termine en zonas donde no se quiere
que llegue debido a su infiltracidén entre el elemento
interno de modelado (25) y el punzdn externo (62).

En el punzdén interno (61) se ha obtenido un
orificio (103) que estd en comunicacidén con una fuente
de gas presurizado, por ejemplo aire comprimido, para
inyectar el gas a la capsula (5), después del modelado
de esta ultima, de manera que la capsula (5) pueda
separarse con mayor facilidad de los medios de punzado
(6).

La matriz (7) estd provista de otros medios de
pasaje (11), del tipo conocido, a través de los cuales
puede circular un fluido de enfriamiento, por ejemplo
agua, para enfriar externamente la céapsula (5).

Durante el funcionamiento, al comienzo el molde (1)
se halla en la posicidén de apertura en la cual la
matriz (7) estd alejada de los medios de punzado (6),
de modo que sea posible introducir dentro de la cavidad
de modelado (17) una dosis de plastico. Posteriormente,
la matriz (7) se acerca a los medios de punzado (6)
moviéndose a lo largo del eje denotado con 71, hasta
alcanzar la posicién de cierre mostrada en la figura
15. El1 punzdn externo (62) se halla en la posicidn de
modelado con respecto al punzdn interno (61). De este

modo, entre la matriz (7) y los medios de punzado (6)
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queda definida una cédmara de modelado (104) que
reproduce la forma de la cdpsula (5). Durante el cierre

del molde (1) se produce la compresidén de la dosis de
plédstico con 1lo cual se 1llena toda 1la camara de
modelado (104) y se obtiene la capsula (5).

El fluido de enfriamiento, ©proveniente de una
fuente no mostrada, entra dentro del molde (1) a través
del conducto central (28) vy 1llega a la cémara de
acumulacién (29). Puesto que esta ultima estd dispuesta
cerca de la primera superficie de modelado (26) del
elemento interno de modelado (25), el fluido de
enfriamiento en primer lugar puede enfriar desde la
parte interna la pared de fondo (13) de la céapsula (5).

Luego el fluido de enfriamiento sale de la céamara
de acumulacién (29) vy se desplaza hacia el punzdn
externo (62), pasando a través de 1los conductos de
suministro (31). Cuando el fluido de enfriamiento llega
a la superficie externa (33) del elemento interno de
modelado (25), el fluido de enfriamiento 1llena 1los
canales de comunicacién (32) vy también se difunde
dentro de un espacio intermedio (105) definido entre el
punzdén interno (61) y el punzdn externo (62) y
delimitado a 1lo largo del eje denotado con Z1 por
juntas anulares (102). El espacio intermedio (105) se
puede ver en las figuras 20 y 21, en las cuales se 1lo
muestra lleno con fluido de enfriamiento.

Desde los canales de comunicacién (32), el fluido
de enfriamiento entra dentro del punzdn externo (62)
pasando a través de las primeras porciones
transversales (49). Cabe recordar gque en la posicidn de
modelado, a la cual se refiere 1la figura 20, las
primeras porciones transversales (49) estdn de frente a
respectivas zonas de extremidad superior (106) de los
canales de comunicacidén (32) y, por ende, se hallan en

comunicacién de fluido con correspondientes conductos
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de suministro (31).

Posteriormente, el fluido de enfriamiento
atraviesa las porciones de entrada (64) y llega cerca
de la extremidad de modelado (65), que enfria pasando a
través de las porciones de unidén (66). Luego el fluido
de enfriamiento deja el punzdn externo (62) después de
haberse desplazado a través de las porciones de salida
(67) y las segundas porciones transversales (68).

Desde las segundas porciones transversales (68) el
fluido de enfriamiento entra dentro de los otros

canales de comunicacidén (36) y luego entra dentro del

punzdén interno (61) a través de los conductos de
retorno (34). Cabe hacer notar gque en la posicidén de
modelado las segundas porciones transversales (68),

como se puede observar en la figura 20, estdn de frente
a las extremidades superiores (37) de los respectivos
otros canales de comunicacidén (36) de modo de quedar en
comunicacién de fluido con los respectivos conductos de
retorno (34).

Gracias a los conductos de refrigeracién (44) es
posible, especialmente cuando el fluido de enfriamiento
circula dentro de las porciones de unidén (66), enfriar
eficazmente el labio de sellado (15) y las porciones de
la rosca interna (15) mé&s cercanas a la pared de fondo
(13) . Ademéds, es posible enfriar desde la parte interna
toda la pared lateral (12), cerca de la cual estén
dispuestas las ©porciones de entrada (64) y las
porciones de salida (67). Finalmente, las porciones de
salida (67) y las segundas porciones transversales (68)
permiten que, desde la parte interna, también sea
enfriado el anillo de inviolabilidad (16).

Desde los conductos de retorno (34), el fluido de
enfriamiento se desplaza hacia una salida, no mostrada,
a través de la camara anular (38) y del conducto de

descarga (39).
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El molde (1) viene mantenido en la posicién de
cierre por un periodo de tiempo necesario para enfriar
la capsula (5) y estabilizar su forma geométrica.
Durante este periodo de tiempo, 1la céapsula (5) se
restringe porque el pléstico que constituye la misma
cdpsula (5) a medida que se enfria sufre una reduccidn
de su volumen. El molde (1) comprende dispositivos de
compensacién del tipo conocido que aseguran que a pesar
de la restriccidén de la céapsula (5) la matriz (7), el
punzdén interno (61) y el punzdn externo (62) se
mantengan en contacto con el plastico que constituye la
cdpsula (5) y sigan comprimiendo dicho plastico. La
matriz (7), el punzdén interno (61) y el punzdn externo
(62), de este modo, pueden extraer calor de la céapsula
(5) por todo el tiempo durante el cual el molde (1)
permanece en la posicidén de cierre.

Una vez modelada y suficientemente enfriada la
cdpsula (5), la matriz (7) viene desplazada de manera
rectilinea a lo largo del eje denotado con Zl1 de modo
de alejarla de los medios de punzado (6) hasta alcanzar
la posicidn de apertura. Un dispositivo de
accionamiento, no mostrado, gque comprende por ejemplo
una leva, desplaza hacia la matriz (7) y a lo largo de
dicho eje (Z1) el manguito extractor (18), que arrastra
consigo la cépsula (5) con la cual estd vinculado el
manguito extractor (18) en correspondencia de una =zona
de conexidén comprendida entre la pared lateral (12) vy
el anillo de inviolabilidad (16). Puesto que, gracias a
la rosca interna (14), la capsula (5) estd conectada al
punzdn externo (62), también este ultimo viene
arrastrado por el manguito extractor (18) hacia 1la
matriz (7), superando la fuerza ejercida por los medios
eldsticos que tienden a mantener el punzdn externo (62)
en la posicidén de modelado. De este modo se llega a la

posicidén de separacidn, mostrada en la figura 22, en la
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cual la pared de fondo (13) se ha separado de 1la
primera superficie de modelado (26) del punzdn interno
(61) y el labio de sellado (15) se ha separado de la
segunda superficie de modelado (27). A través del
orificio (103) se introduce un chorro de aire
comprimido que ayuda a la capsula (5) a separarse del
punzdén interno (61) impidiendo asi la creacidén de un
efecto ventosa.

Cuando el punzdén externo (62) ha alcanzado la
posicidén de separacidn, el manguito extractor (18),
junto con la capsula (5), sigue aproximandose a la
matriz (7). El1 punzdn externo (62), por otro lado,
sigue estando fijo con respecto al punzdén interno (61),
estando bloqueado en la posicidén de separacidén a través
de medios de detencidén, no mostrados. A medida que el
manguito extractor (18) se mueve solidariamente con la
cépsula (5), la rosca interna (14) de la capsula (5) se
desvincula del punzdn externo (62), como se puede ver
en la figura 23. Posteriormente, como se puede observar
en la figura 24, el punzdn externo (62) wvuelve a la
posicidén de modelado en la cual el mismo punzdn externo
(62) ya no sobresale del punzdn interno (61), mientras
que la céapsula (5) sigue asociada con el manguito
extractor (18) a través de una regidén de socavacidn
dispuesta en una porcidén externa del anillo de
inviolabilidad (16). El1 manguito extractor (18) wviene
movido a lo largo del eje denotado con Z1 de modo de
alejarse de la matriz (7) vy arrastrar consigo la
cépsula (5), hasta que un borde superior (9) del anillo
de inviolabilidad (16) se tope contra el punzdn externo
(62). E1l anillo de inviolabilidad (16), estando ahora
bloqueado en contacto con el punzdén externo (62), se
deforma eldsticamente vy se desvincula del manguito
extractor (18), que, por otro lado, sigue subiendo.

Después de lo cual la capsula (5) se halla totalmente
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separada de los medios de punzado (6) y puede ser
alejada del molde (1) por medio de un dispositivo de
remocién, no exhibido en las figuras.

El molde (1) mostrado en las figuras de 15 a 24 es
sumamente adecuado para modelar céapsulas (5) en las
cuales el anillo de inviolabilidad (15) estd unido a la
pared lateral (12) por medio de wuna tira de unidn
continua, como sucede normalmente con el moldeo por
compresidén y, en algunos casos, también con el moldeo
por inyeccidén. En las capsulas (5) provistas de una
tira de unidén continua, la cual posee una resistencia
mecanica relativamente alta, el anillo de
inviolabilidad (16) puede ser desvinculado del manguito
extractor (18) como se ha explicado con anterioridad,
sin correr el riesgo de romper la tira de unidn
mientras que el anillo de inviolabilidad (16) viene
deformado en contacto con el punzdn externo (62).

En un dispositivo, no mostrado, que se halla
después del aparato sobre el cual estd instalado el
molde (1), la tira de unidén continua dispuesta entre el
anillo de inviolabilidad (16) y la pared lateral (12)
serd cortada en una pluralidad de puntos, de modo que
el anillo de inviolabilidad (16) quede unido a la pared
lateral (12) en una pluralidad de porciones de unidn
aptas para ser rotas por un usuario al momento de la
primera apertura del contenedor cerrado mediante la
cépsula (5).

También cabe hacer notar que cuando el punzdn
externo (62) estd en la posicidén de separacidén, el
fluido de enfriamiento sigue circulando dentro de 1los
medios de punzado (6) de la manera descrita con
anterioridad con referencia a la posiciones de
modelado. En efecto, como se puede ver en la figura 21,
en la posicidén de separacidén las primeras porciones

transversales (49) de los conductos de refrigeracidn
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(44) estdn de frente a las respectivas extremidades
inferiores (35) de los canales de comunicacidén (32),
cerca de los cuales terminan los conductos de
suministro (31).

Andlogamente, las segundas porciones transversales
(68) estan de frente a las respectivas regiones de

extremidad inferior (107) de los otros canales de

comunicacidn (36), de modo que el fluido de
comunicacidn proveniente de los conductos de
refrigeracidén (44) pueda alcanzar los conductos de

retorno (34) después de desplazarse a través de 1los
otros canales de comunicacidn (36) por toda su
longitud. Asimismo, el fluido de enfriamiento también
estd dentro del espacio intermedio (105), el cual
contribuye a enfriar los medios de punzado (6).

El fluido de enfriamiento que circula dentro del
punzdén externo (62) de este modo puede continuar a
enfriar la pared lateral (12) y el labio de sellado
(15) inclusive en la posicidén de separacidén. Esto
permite estabilizar rdpidamente la forma de la capsula
(5), de modo que sucesivamente el manguito extractor
(18) pueda extraer del punzdn externo (62) la cépsula
(5) sin daharla.

En una realizacidén alternativa, mostrada en la
figura 25, el manguito (22) estd provisto, en su
superficie externa, de una pluralidad de acanaladuras
longitudinales (109) que pueden estar dispuestas
substancialmente paralelas al eje denotado con Z1. Las
acanaladuras longitudinales (109) estdn dispuestas
alrededor de dicho eje (Z1) en una posicidn escalonada
con respecto a los conductos de suministro (31) y a los
conductos de retorno (34). En otros términos, cada
acanaladura longitudinal (109) estd intercalada, en una
vista en planta, entre el conducto de suministro (31) y

el siguiente conducto de retorno (34).



10

15

20

25

30

35

ES 2353328 T3

43

Cuando el manguito (22) se halla instalado dentro
del elemento interno de modelado (25), las acanaladuras
longitudinales (109) definen una pluralidad de pasajes
longitudinales que conectan la cédmara de acumulacidn
(29) con la céamara anular (38).

Durante el funcionamiento, el fluido de
enfriamiento entra dentro de la cdmara de acumulacidn
(29) a través del conducto central (28). Desde la
cadmara de acumulacidén (29), una primera parte del
fluido de enfriamiento entra dentro de los conductos de
suministro (31) para luego llegar al punzdn externo
(62), como se ha descrito con referencia a las figuras
15 y 20. Después de enfriar el punzdn externo (62), la
primera parte del fluido de enfriamiento vuelve al
punzdén interno (61), donde la primera parte del fluido
de enfriamiento atraviesa los conductos de retorno (34)
para, posteriormente, salir del molde (1) a través de
la cémara anular (38) y del conducto de descarga (39).

Una segunda parte del fluido de enfriamiento que se
halla en la camara de acumulacioén (29) fluye
directamente a través de las acanaladuras
longitudinales (109) dentro de la camara anular (38),
sin alcanzar el punzdn externo (62), después de lo cual
dicha segunda parte del fluido de enfriamiento sale del
molde (1) a través del conducto de descarga (39). La
segunda parte del fluido de enfriamiento permite el
enfriamiento del punzdén interno (61) desde la parte
externa y mantener la temperatura de los medios de
punzado (6) en un valor més bajo, lo cual mejora la
extraccidén de calor de la céapsula (5).

Finalmente, cabe hacer notar que la disposicidén de
los primeros medios de conducto (19) y de los segundos
medios de conducto (29) mostrados en las figuras de 15
a 25 también puede ser usada en un molde para obtener

cdpsulas (5) mediante moldeo por inyeccidn.
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Haciendo referencia a las figuras de 26 a 28, en
las mismas se muestra una realizacidén alternativa del
molde (1) a usar en particular para producir cépsulas
(5) mediante moldeo por inyeccidén. Los componentes del
molde (1) mostrados en las figuras de 26 a 28 y comunes
a lo que se ha descrito con anterioridad con referencia
a las figuras de 15 a 24 estdn indicados con los mismos
numeros de referencia sin ser descritos nuevamente en
detalles.

Como se puede ver en 1la figura 26, el punzdn
interno (61) comprende un primer elemento de modelado
(125) vy un segundo elemento de modelado (225). El
primer elemento de modelado (125) permite la
configuracién de una porcidén central de la pared de
fondo (13). El segundo elemento de modelado (225), por
otro lado, se utiliza para configurar internamente el
labio de sellado (15) y una porcidn periférica de 1la
pared de fondo (13). El1 primer elemento de modelado
(125) y el segundo elemento de modelado (225) estéan
dispuestos coaxiales entre si, puesto que los dos se
extienden a lo largo del eje denotado con Zl. EI
segundo elemento de modelado (225) es hueco en su
interior, de modo de alojar alli el primer elemento de
modelado (125). E1 segundo elemento de modelado (225)
es fijo axialmente, mientras que el primer elemento de
modelado (125) es mévil a lo largo de dicho eje (Z1)
gracias a los medios de accionamiento, no mostrados,
que estén sincronizados con otros medios de
accionamiento que mueven el manguito extractor (18).

El punzdén interno (61) estda provisto de primeros
medios de conducto (19) que comprenden una primera red
de conductos (119), obtenida en el primer elemento de
modelado (125), y una segunda red de conductos (120),
obtenida en el segundo elemento de modelado (225).

La primera red de conductos (119) comprende un
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conducto central (128), que se extiende a lo largo de
dicho eje (Z1), obtenido en un vastago (121) fijado
dentro del primer elemento de modelado (125). A través
del conducto central (128) puede entrar un fluido de
enfriamiento, por ejemplo agua, dentro de los medios de
punzado (6) . El conducto central (128) esté en
comunicacién de fluido con wuna pluralidad de otros
conductos de suministro (131), obtenidos en el vastago
(121) transversalmente a dicho eje (Z1). A su vez, los
otros conductos de suministro (131) se comunican con
respectivos adicionales otros conductos de suministro
(231) obtenidos en el primer elemento de modelado (125)
y también estos dispuestos transversalmente a dicho eije
(21) . Los adicionales otros conductos de suministro
(231) desembocan en respectivos segundos canales de
comunicacién (132) obtenidos en una superficie externa
del primer elemento de modelado (125) y se extienden a
lo largo de dicho eje (Z1. Los segundos canales de
comunicacién (132) estédn dispuestos de frente a 1los
conductos de suministro (31) obtenidos en el segundo
elemento de modelado (225), que ya ha sido descrito con
referencia a las figuras de 15 a 24.

El véastago (121) estd provisto, en su extremidad
inferior, de una pluralidad de espacios (122)
conectados al conducto central (128). Los espacios
(122) desembocan en un intersticio (123) definido entre
el wvéastago (121) vy el primer elemento de modelado
(125). El1 intersticio (123) estd en comunicacidén de
fluido con los otros conductos de suministro (131) vy
con los adicionales otros conductos de suministro
(231) .

El primer elemento de modelado (125), ademds, esté
provisto, en su superficie externa, de una pluralidad
de segundos otros canales de comunicacidén (136), dque

estdn dispuestos escalonados con respecto a los
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segundos canales de comunicacidén (132). Los segundos
otros canales de comunicacidn (136) estan en

comunicacién de fluido con los conductos de retorno
(34) obtenidos en el segundo elemento de modelado
(225), que son totalmente similares a los descritos con
referencia a las figuras de 15 a 24.

Los segundos canales de comunicacién (132) vy 1los
segundos otros canales de comunicacién (136) estén
configurados como acanaladuras con una longitud, medida
paralela a dicho eje (Z1), que es casi idigual a la
carrera del primer elemento de modelado (125) con
respecto al segundo elemento de modelado (225).

Una pluralidad de otros conductos de retorno (134),
que se extienden a través del espesor del primer
elemento de modelado (125) transversalmente a dicho eje
(z1), conectan los segundos otros canales de
comunicacién (136) con un conducto de descarga (139)
definido entre el vastago (121) y el primer elemento de
modelado (125).

Los otros conductos de suministro (131), los
adicionales otros conductos de suministro (231), 1los

segundos canales de comunicacién (132), los segundos

otros canales de comunicacidn (136) y los otros
conductos de retorno (134) estdn incluidos en 1la
primera red de conductos (119). Los conductos de

suministro (31), los canales de comunicacidén (32), 1los
otros canales de comunicacién (36) y los conductos de
retorno (34), por otro lado, estan incluidos en una
segunda red de conductos (120).

La estructura del punzdén externo (62) es totalmente
similar a aquella que se ha descrito con anterioridad
con referencia a las figuras 15, 18 y 109.

Cuando es necesario modelar la cépsula (5), el
punzdén externo (62), el primer elemento de modelado

(125) y el segundo elemento de modelado (225) estan
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dispuestos en la posicidén mostrada en la figura 26 y
cooperan con una matriz, no exhibida. El1 fluido de
enfriamiento entra dentro del vastago (121) a través
del conducto central (128) vy, pasando a través de los
otros conductos de suministro (131) y los adicionales
otros conductos de suministro (231), llega en
correspondencia de la superficie externa del primer
elemento de modelado (125). Desde alli el fluido de
enfriamiento entra dentro de los segundos canales de
comunicacién (132), que tienen respectivas porciones de
extremidad inferior que, en la posicidén de la figura
26, estan de frente a los conductos de suministro (31).
Después de entrar dentro del segundo elemento de
modelado (225) a través de los conductos de suministro
(31), el fluido de enfriamiento llega al punzdn externo
(62) y enfria a este Ultimo pasando a través de los
conductos de refrigeracidén (44), de manera totalmente
similar a aquella descrita con anterioridad con
referencia a las figuras de 15 a 24.

Una parte del fluido de enfriamiento que entra
dentro del vastago (121) a través del conducto central
(128) 1llega a los espacios (122) vy desde alli se
difunde dentro del intersticio (123), después de 1lo
cual se desplaza hacia el punzdn externo (62) pasando a
través de los adicionales otros conductos de suministro
(231). Esta parte del fluido de enfriamiento permite
enfriar tanto la superficie del primer elemento de
modelado (125) que modela internamente la pared de
fondo (13) de la céapsula (5) como la superficie lateral
del primer elemento de modelado (125).

Desde el punzédn externo (62), el fluido de
enfriamiento wvuelve al segundo elemento de modelado
(225) a través de los conductos de retorno (34). Estos
ultimos, en la posicidén de 1la figura 26, estan

enfrentados a respectivas otras porciones de extremidad
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inferior de los segundos otros canales de comunicacidn
(136) . Esto permite que el fluido de enfriamiento
llegue, a través de los segundos otros canales de
comunicacién (136) y de los otros conductos de retorno
(134), al conducto de descarga (139) para abandonar el
molde (1).

Una vez modelada vy suficientemente enfriada la
cdpsula (5), la matriz viene alejada de los medios de
punzado (6). El manguito extractor (18) vy el primer
elemento de modelado (125) son movidos a lo largo de
dicho eje (Z1) hacia la matriz y van hasta la posicién
de separacidédn mostrada en la figura 27, en la cual el
labio de sellado (15) es separado del segundo elemento
de modelado (225). La céapsula (5), movida por el
manguito extractor (18), arrastra hacia la matriz el
punzdén externo (62), gque estd asociado con la cépsula
(5) por medio de la rosca interna (14), superando la
resistencia de los medios elédsticos, no mostrados, que
actian sobre el punzdn externo (62).

Cabe hacer notar que en la posicién de separaciédn
mostrada en la figura 27, los conductos de suministro
(31) estédn dispuestos de frente a una zona intermedia
de los segundos canales de comunicacién (132) vy, por
ende, estadn en comunicacidén con el conducto central
(128) . Andlogamente, los conductos de retorno (34) se
comunican con el conducto de descarga (139) estando de
frente a una zona intermedia de 1los segundos otros
canales de comunicacidén (136). En el punzdn externo
(62), el fluido de enfriamiento circula de manera
similar a aquella gque ha sido descrita con referencia a
la figura 22.

Después de alcanzar la posicidén de separacidn
mostrada en la figura 27, el punzdn externo (62) se
detiene, siendo blogueado por medios de tope, no

mostrados. El manguito extractor (18) vy el primer
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elemento de modelado (125), por otro 1lado, siguen
moviéndose a lo largo de dicho eje (Z1) hasta 1la
matriz, de modo de desvincular la rosca interna (14)
del punzdn externo (62), como se puede observar en la
figura 28.

Cabe hacer notar que en la posicidédn mostrada en la
figura 28, los conductos de suministro (31) estan de
frente a respectivas porciones de extremidad superior
de los segundos canales de comunicacién (132) y de este
modo estdn en comunicacidén de fluido con el conducto
central (128). Analogamente, los conductos de retorno
(34) se comunican con el conducto de descarga (139),
los conductos de retorno (34) estando dispuestos de
frente a correspondientes otras porciones de extremidad
superior de los segundos otros canales de comunicacidn
(136) .

Esto permite continuar con el enfriamiento de 1la
cdpsula (5) mientras esta ultima se desvincula del
punzdén externo (62).

El primer elemento de modelado (125) viene detenido
en la posicidén mostrada en la figura 28, mientras gue
el manguito extractor (18) sigue moviéndose hacia la
matriz, de modo de desvincular totalmente la rosca
interna (14) del punzdn externo (62). La céapsula (5)
queda asociada con el manguito extractor (18) a través
de una zona de socavacién dispuesta en una porcidn
externa del anillo de inviolabilidad (16).
Posteriormente el manguito extractor (18) wvuelve a ser
movido a lo largo de dicho eje (Z1) alejando el mismo
manguito extractor (18) de la matriz y arrastrando,
siempre el mismo manguito extractor (18), la céapsula
(5), hasta que el Dborde superior del anillo de
inviolabilidad (16) se apoye sobre el punzdn externo
(62). Después de lo cual, el manguito extractor (18)

sigue moviéndose hacia arriba, mientras que el anillo
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de inviolabilidad (16) viene deformado eldsticamente,
desvinculdndose del manguito extractor (18).

La realizacién del molde (1) mostrado en las
figuras de 26 a 28 es sumamente adecuada cuando, dentro
del molde (1), se modela una capsula (5) en la cual un
anillo de inviolabilidad (16) se une a la pared lateral
(12) por medio de una pluralidad de porciones de unién
provistas de una resistencia relativamente elevada. En
este caso el anillo de inviolabilidad (16) puede ser
quitado por el manguito extractor (18) como se ha
descrito con anterioridad sin correr el riesgo de dahar
las porciones de unidén. Esto sucede a veces en caso de
moldeo por inyeccidén y con mucha menor frecuencia en
caso de moldeo por compresién.

Si, por otro lado, dentro del molde (1) se modela
una capsula (5) en la cual el anillo de inviolabilidad
(16) estd unido a la pared lateral (12) a través de una
pluralidad de porciones de unidén relativamente débiles,
como sucede frecuentemente en el caso de moldeo por
inyeccidén, es posible usar una realizacidén del molde
(1), no mostrada, en la cual los riesgos de rotura de
las porciones de unidén se ven minimizadas. Esta
realizacién difiere de aquella mostrada en las figuras
de 26 a 28 ya que, cuando la céapsula (5) viene extraida
del molde (1), el primer elemento de modelado (125) se
mueve Jjunto con el manguito extractor (18) hasta que la
rosca 1interna (14) se haya desvinculado completamente
del punzdén externo (62). Después de lo cual, el primer
elemento de modelado (125) y el manguito extractor (18)
se detienen pero, mientras que el primer elemento de
modelado (125) es mantenido fijo, el manguito extractor
(18) viene desplazado a lo largo de dicho eje (Z1) de
manera de alejarse de la matriz. La céapsula (5) no
puede moverse Jjunto con el manguito extractor (18)

puesto que su pared de fondo (13) viene mantenida en
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contacto con el primer elemento de modelado (125). Por
ende, el anillo de inviolabilidad (16) viene deformado
hasta su desvinculacidén del manguito extractor (18). La
cdpsula (5) ahora ha sido extraida en su totalidad de
los medios de punzado (6).

Cabe hacer notar que, durante la extraccién de la
cdpsula (5) de los medios de punzado (6), las porciones
de unidén intercaladas entre el anillo de inviolabilidad
(16) y la pared lateral (12) no fueron solicitados. Por
ende, los riesgos de rotura de las porciones de unidn
esencialmente fueron eliminados, no obstante las mismas

son muy finas y, por ende, débiles.
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REIVINDICACIONES

1.- Molde para modelar preformas de botellas que
comprende al menos dos partes de matriz (2), para
modelar el cuello de botellas, cada parte de matriz (2)
comprendiendo un ahuecamiento (71) para modelar una
porcidén del cuello de botella y medios de conducto (4)
a través de los cuales puede circular un fluido de
enfriamiento, dichos medios de conducto (4)
comprendiendo un conducto curvo (43) gue circunda a
dicho ahuecamiento (71), un conducto de entrada (41)
que tiene una porcidén de alimentacidn (41a) que
desemboca en dicho conducto curvo (43) y un conducto de
salida (42) que tiene una porcidén de descarga (42a) que
abandona dicho conducto curvo (43) de modo de definir
un recorrido para dicho fluido de enfriamiento, dicho
conducto curvo (43), dicha porcidén de alimentacidn
(4la) y dicha ©porcidén de descarga (42a) estando

dispuestos de modo de ser interceptables por un plano

comin (40) que contiene a dicho recorrido, dichos
medios de conducto (4) comprendiendo otro conducto
curvo (53) que se extiende alrededor de dicho
ahuecamiento (71), caracterizado por el hecho que

dichos medios de conducto (4) comprenden un primer
conducto de conexidén (54; 56) y un segundo conducto de
conexidén (55; 57) por medio de los cuales el fluido de
enfriamiento que entra dentro de dicha parte de matriz
(2) se divide en un primer flujo que pasa a través de
dicho conducto curvo (43) y un segundo flujo que entra
dentro de dicho otro conducto curvo (53) a través de
dicho primer conducto de conexidn (54; 56) vy
posteriormente se une a dicho primer flujo a través de
dicho segundo conducto de conexidén (55; 57).

2.- Molde segun la reivindicacidén 1, donde dicho

conducto curvo (43) se extiende substancialmente a 1lo
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largo de un arco de circunferencia.

3.—- Molde segun la reivindicacién 1 o 2, donde
dicho conducto de entrada (41) vy dicho conducto de
salida (42) son interceptables por dicho plano comun
(40) por toda su longitud.

4.- Molde seguin una cualquiera de las precedentes
reivindicaciones, donde dichos medios de conducto (4)
comprenden una seccidén de alimentacidn (45) gque conecta
dicho conducto de entrada (41) a una alimentacidn (I)
de dicho fluido de enfriamiento.

5.- Molde segun la reivindicacién 4, donde dicha
seccién de alimentacidén (45) estd conectada a una
extremidad de dicho conducto de entrada (41) qgue estéa
dispuesto opuesto a dicha porcidén de alimentacién
(41a) .

6.—- Molde segun la reivindicacién 4 o 5, donde
dicha seccidén de alimentacidn (45) estd dispuesta
substancialmente perpendicular a dicho conducto de
entrada (41).

7.— Molde segun una cualquiera de las precedentes
reivindicaciones, donde dichos medios de conducto (4)
comprenden una seccidédn de descarga (46) qgue conecta
dicho conducto de salida (42) a una salida (U) de dicho
fluido de enfriamiento.

8.— Molde segun la reivindicacién 7, donde dicha
seccidén de descarga (46) estd conectada a una
extremidad de dicho conducto de salida (42) gque esté
dispuesta de frente a dicha porcidén de descarga (42a).

9.- Molde segun la reivindicacién 7 u 8, donde
dicha seccidn de descarga (46) esté dispuesta
substancialmente perpendicular a dicho conducto de
salida (42).

10.- Molde segln una cualquiera de las precedentes
reivindicaciones, donde dicho otro conducto curvo (53)

se extiende substancialmente a lo largo de un arco de
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circunferencia.

11.- Molde segln una cualquiera de las precedentes
reivindicaciones, donde dicho otro conducto curvo (53)
es interceptable por otro plano comun.

12.- Molde segun la reivindicacidén 11, donde dicho
otro plano comin estd dispuesto substancialmente
paralelo a dicho plano comun (40).

13.- Molde segln una cualquiera de las precedentes
reivindicaciones, donde dicho conducto curvo (43) vy
dicho otro conducto curvo (53) son interceptables por
una superficie substancialmente cilindrica que se
extiende alrededor de dicho ahuecamiento (71).

14.- Molde segln la reivindicacidén 13, donde dicho
primer conducto de conexién (56) vy dicho segundo
conducto de conexidén (57) son interceptables por dicha
superficie substancialmente cilindrica.

15.- Molde segun una cualquiera de las precedentes
reivindicaciones, donde dicho primer <conducto de
conexién (56) se extiende hacia dicho otro conducto
curvo (53) desde una zona de unién entre dicho conducto
curvo (43) y dicha porcidén de alimentacidn (41la).

16.—- Molde segun la reivindicacidén 15, donde dicho
segundo conducto de conexidn (57) se extiende hasta
dicho otro conducto curvo (53) desde una otra zona de
unidén entre dicho conducto curvo (43) y dicha porcidn

de descarga (42a).

17.- Molde segln la reivindicacidén 16, donde dicho
primer conducto de conexidén (56) y dicho segundo
conducto de conexidn (57) estan dispuestos

substancialmente ortogonales a dicho plano comun (40).
18.- Molde segln una cualquiera de las precedentes
reivindicaciones, y que ademds comprende una pluralidad
de conductos de conexidn (58, 59; 92) substancialmente
paralelos entre si, que conectan correspondientes

regiones intermedias de dicho conducto curvo (43) y de
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dicho otro conducto curvo (53).

19.- Molde segun la reivindicacidén 16 o 17, y que
ademds comprende un tercer conducto de conexidén (58) vy
un cuarto conducto de conexidn (59) que convergen en
una zona central (60) de dicho otro conducto curvo
(53) .

20.- Molde seguin una cualquiera de las precedentes
reivindicaciones, donde dichos medios de conducto (4)
comprenden otro conducto de entrada (51) y otro
conducto de salida (52), de modo que a través de dicho
otro conducto de entrada (51) y dicho otro conducto de
salida (52) dicho fluido de enfriamiento pueda entrar y
salir respectivamente de dicho otro conducto curvo
(53) .

21.—- Molde seguin la reivindicacidén 20, cuando
depende de la reivindicacidén 11 o 12, donde dicho otro
conducto de entrada (51) vy dicho otro conducto de
salida (52) son interceptables por dicho otro plano
comun.

22.—- Molde segln la reivindicacién 20 o 21, donde
dicho primer conducto de conexidén (54) conecta dicho
otro conducto de entrada (51) a una extremidad de dicho
conducto de entrada (41) opuesta a dicha porcidén de
alimentacidén (4la).

23.— Molde segun la reivindicacidén 22, donde dicho
segundo conducto de conexidén (55) conecta dicho otro
conducto de salida (52) a otra extremidad de dicho
conducto de salida (42), opuesta a dicha porcidén de

descarga (42a).

24.- Molde segun la reivindicacidén 23, donde dicho
primer conducto de conexién (54) vy dicho segundo
conducto de conexidén (55) estén dispuestos

substancialmente ortogonales a dicho plano comun (40).
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Fig. 4
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Fig. 5
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