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DESCRIPCION
Maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado y procedimiento para producir un articulo hueco moldeado
Campo

La presente invencion se refiere a una maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado y a un procedimiento
para producir un articulo hueco moldeado hecho de una resina sintética, tal como una botella de PET. En particular,
la presente invencidn se refiere a una maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado, tal como se conoce,
por ejemplo, a partir de los documentos US2018079122A1 y US10953588B2.

Las maquinas de moldeo por soplado de los documentos US2018079122A1 y US10953588B2 corresponden
esencialmente al preambulo segun la reivindicacién 1.

Antecedentes

Se conoce convencionalmente una maquina de moldeo por inyeccidn, estiramiento y soplado, que tiene una seccién
de moldeo porinyeccién, una seccion de moldeo por soplado y una seccion de expulsion como un aparato para realizar
una serie de procedimientos desde el moldeo de una preforma hasta el moldeo de un articulo hueco moldeado.

La FIG. 1 muestra una maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado 1. En la FIG. 1, la maquina de moldeo
por inyeccion, estiramiento y soplado 1 incluye una seccidon de moldeo por inyeccién 3, una seccién de moldeo por
soplado 4 y una seccion de expulsién 5 que estan dispuestas en una direccion de rotaciéon de una placa giratoria (no
ilustrada) provista de un molde de reborde, en este orden, a intervalos angulares constantes. La seccion de moldeo
por inyeccién 3 esta configurada para suministrar una resina fundida desde un aparato de inyeccidn 2, la seccion de
moldeo por soplado 4 esta configurada para realizar el moldeo por soplado para formar un articulo hueco moldeado,
y la seccion de expulsion 5 esta configurada para expulsar el articulo hueco moldeado al exterior de la maquina 1. El
movimiento indicado con una flecha en la FIG. 1 muestra la direcciéon de rotacion de la placa giratoria, que también
muestra la direccién de movimiento del molde de reborde.

La seccidén de moldeo por inyeccion 3 tiene un molde de moldeo por inyeccion configurado combinando el molde de
reborde con un molde superior (molde de nucleo de inyeccidn) y un molde inferior (molde de cavidad de inyeccién).
La seccidon de moldeo porinyeccidén 3 es una seccidon configurada para suministrar una resina fundida desde el aparato
de inyeccion 2 al molde de moldeo por inyeccion, que se sujeta con alta presion para cerrar los moldes y, a
continuacién, moldear por inyeccion una preforma.

La preforma moldeada por inyeccion esta soportada por el molde de reborde y se libera de los moldes superior e
inferior mediante la accidon ascendente de la placa giratoria cuando se abren los moldes superior e inferior. A
continuacion, la placa giratoria giray mueve la preforma a la seccién de moldeo por soplado 4 junto con el movimiento
del molde de reborde.

La seccion de moldeo por soplado 4 tiene un molde de moldeo por soplado que se configura combinando el molde de
reborde con un molde de soplado compuesto por un par de moldes divididos. El cierre del molde y la sujecién a alta
presion del molde de moldeo por soplado se realizan mientras la preforma se posiciona entre los moldes divididos del
molde de soplado. En este estado, en la seccién de moldeo por soplado 4, la preforma, que esta soportada por el
molde de reborde y dispuesta en el molde de moldeo por soplado, se estira mediante una varilla de estiramiento y el
aire que se sopla para formar (moldear por soplado) un articulo hueco moldeado.

Después del moldeo por soplado, el articulo hueco moldeado se libera mediante la accion ascendente de la placa
giratoria mientras se abre el molde de soplado. Después de eso, la placa giratoria gira en un estado donde el articulo
hueco moldeado esta soportado por el molde de reborde, de modo que el articulo hueco moldeado se mueve a la
seccion de expulsion 5.

Después de que el articulo hueco moldeado se movié a la seccién de expulsion 5, el molde de reborde se abre para
liberar el estado de sujecion del articulo hueco moldeado. A continuacion, el articulo hueco moldeado separado del
molde de reborde se expulsa hacia el exterior de la maquina de moldeo 1 en la seccion de expulsion 5.

Ademas, el molde de reborde que libera el articulo hueco moldeado se mueve a la seccion de moldeo por inyeccion 3
mediante la rotacién de la placa giratoria y, a continuacion, el molde de reborde se introduce nuevamente en el molde
de moldeo por inyeccién descrito anteriormente.

Como se describe en la Bibliografia de patente 1, la placa giratoria incluye tres posiciones donde se disponen tres
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moldes de reborde para corresponder a la seccién de moldeo por inyeccién 3, la seccion de moldeo por soplado 4 y
la seccidon de expulsion 5, respectivamente. A continuacién, cuando la placa giratoria gira en un angulo de rotacién
constante en una direccién predeterminada, los tres moldes de reborde se mueven intermitentemente en la direccién
predeterminada mientras se posicionan en las posiciones correspondientes, que son diferentes entre si. Con esta
configuracion, la preforma se mueve de la seccién de moldeo por inyeccion 3 a la seccion de moldeo por soplado 4y,
simultdneamente, el articulo hueco moldeado se mueve de la seccién de moldeo por soplado 4 a la seccion de
expulsién 5.

Por lo tanto, la maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado 1 realiza, como se ilustra en la FIG. 2, los
procedimientos de produccién de articulos huecos moldeados 6, cada uno de los cuales incluye la seccién de moldeo
por inyeccién 3, la secciéon de moldeo por soplado 4 y la seccion de expulsiéon 5, se realizan simultaneamente en
multiples secciones, y los procedimientos de produccion de articulos huecos moldeados 6 se realizan mientras se
desplazan una etapa por detras del procedimiento anterior. De esta manera, la maquina de moldeo por inyeccidn,
estiramiento y soplado 1 esta configurada para producir articulos huecos moldeados de manera eficiente.

En la FIG. 2, los numeros de referencia 61, 62, 63 y 64 indican los respectivos procedimientos de produccion de
articulos huecos moldeados 6 en el orden de avance de los procedimientos.

En la FIG. 2, se ilustran los cuatro procedimientos de produccién de articulos huecos moldeados 61, 62, 63 y 64. Por
supuesto, todo el procedimiento no termina al final del cuarto procedimiento de produccién de articulos huecos
moldeados 64, sino que otro procedimiento posterior de produccién de articulos huecos moldeados 6 se iniciara y
realizara secuencialmente mientras se desplaza una etapa detras del procedimiento anterior. A continuacion, se
producen articulos huecos moldeados mediante cada uno de los procedimientos de produccion de articulos huecos
moldeados 61, 62, 63, 64...

Lista de citas

Bibliografia de patente 1: Solicitud de patente japonesa abierta a consulta por el publico No. 2019-188630
Resumen

Problema técnico

En la maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado 1, una sola placa giratoria gira en un angulo de rotacién
constante, en una posicién ascendente, de modo que se permite que los moldes de reborde se dispongan de manera
correspondiente a la seccion de moldeo por inyeccion 3, la seccidon de moldeo por soplado 4 y la seccidn de expulsidn
5, respectivamente. Por lo tanto, el tiempo donde el molde de reborde se posiciona en la seccién de moldeo por
inyeccion 3, el tiempo donde el molde de reborde se posiciona en la seccidon de moldeo por soplado 4 y el tiempo
donde el molde de reborde se posiciona en la seccion de expulsion 5 son iguales entre si.

Como se ilustra en la FIG. 2, cada uno de los procedimientos de produccion de articulos huecos moldeados 61, 62,
63, 64... se compone de un procedimiento de moldeo por inyeccién 61A, 62A, 63A, 64A... para moldear por inyeccién
una preforma en la seccién de moldeo por inyeccién 3, un procedimiento de moldeo por soplado 61B, 628, 63B, 64B...
para moldear por soplado un articulo hueco moldeado a partir de la preforma en la seccion de moldeo por soplado 4,
y un procedimiento de expulsion 61C, 62C, 63C, 64C... para expulsar el articulo hueco moldeado por soplado al
exterior de la maquina en la seccion de expulsion 5. En otras palabras, el procedimiento de produccion de articulos
huecos moldeados 61 incluye un procedimiento de moldeo porinyeccion 61A, un procedimiento de moldeo por soplado
6IB y un procedimiento de expulsion 61C. El procedimiento de produccién de articulos huecos moldeados 62 incluye
un procedimiento de moldeo por inyeccion 62A, un procedimiento de moldeo por soplado 62B y un procedimiento de
expulsién 62C. El procedimiento de produccién de articulos huecos moldeados 63 incluye un procedimiento de moldeo
por inyeccién 63A, un procedimiento de moldeo por soplado 63B y un procedimiento de expulsion 63C. El
procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 64 incluye un procedimiento de moldeo por inyeccion
64A, un procedimiento de moldeo por soplado 64B y un procedimiento de expulsion 64C.

Ademas, cada uno de los procedimientos de moldeo por inyeccion 61A, 62A, 63A, 64A..., y los procedimientos de
moldeo por soplado 61B, 628, 63B, 64B... esta compuesto por una pluralidad de etapas. En primer lugar, se describira
el procedimiento de moldeo por inyeccidon 62A de uno de los procedimientos de produccién de articulos huecos
moldeados 6 (es decir, 62).

Lo mismo se aplica a los procedimientos de moldeo por inyeccion 61A, 63A, 64A... de los otros procedimientos de
produccién de articulos huecos moldeados 6 (61, 63, 64...) .
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Procedimiento de moldeo por inyeccién enlas FIG. 3y 4:

Las FIG. 3 y 4 ilustran los flujos de moldeo de los procedimientos de moldeo por inyeccién 61A, 62a, 63A, 64A... vy los
procedimientos de moldeo por soplado 61B, 62B, 63B, 64B... de la pluralidad de procedimientos de produccién de
articulos huecos moldeados 61, 62, 63, 64..., que se desplazan una etapa por detras del procedimiento anterior.

Cabe sefialar que, en los flujos de moldeo ilustrados en las FIG. 3 y 4, también se ilustran una parte de un
procedimiento de moldeo por soplado 59B en un procedimiento de produccidn de articulos huecos moldeados 59 antes
del procedimiento de produccién de articulos huecos moldeados 61, una parte de un procedimiento de moldeo por
inyeccion 60A en otro procedimiento de produccién de articulos huecos moldeados 60 anterior, una parte de un
procedimiento de moldeo por soplado 64B en un procedimiento de produccidon de articulos huecos moldeados 64
después del procedimiento de produccidén de articulos huecos moldeados 61 y una parte de un procedimiento de
moldeo por inyeccion 65A en otro procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 65 posterior.

Esta relacion también se aplica a los flujos de moldeo descritos mas adelante en las realizaciones.

Enlas FIG. 3y 4, cada uno de los intervalos indicados por una seccién X, por ejemplo, denota: cada uno del
procedimiento de moldeo por inyeccion 61A en el procedimiento de produccién de articulos huecos moldeados 61,
el procedimiento de moldeo por soplado 6IB en el procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 61,
el procedimiento de moldeo por inyeccion 62A en el procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 62,
el procedimiento de moldeo por soplado 62B en el procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 62,
el procedimiento de moldeo por inyeccion 63A en el procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 63,
el procedimiento de moldeo por soplado 63B en el procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 63 y
el procedimiento de moldeo por inyeccion 64A en el procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 64.

En lo sucesivo, se describira el procedimiento de moldeo por inyeccidon 62A de un procedimiento de produccién de
articulos huecos moldeados 62.

La secciéon de moldeo por inyeccién 3, donde se va a realizar el procedimiento de moldeo por inyeccion 62A, esta
provista de un molde de moldeo por inyeccién configurado para incluir un molde superior y un molde inferior, ademas
de un molde de reborde.

Como se muestra en las FIG. 3y 4, el procedimiento de moldeo por inyeccién 62A para obtener una preforma 3P del
molde de moldeo por inyeccién incluye una etapa de apertura de molde superior/inferior 62A1 (que incluye una porcién
correspondiente a la rotacion Ry el bloqueo de rotacion L, que se describira mas adelante), una etapa de sujecion de
molde superior/inferior 62A2, una etapa de conmutacién de alta presion de molde de inyeccion 62A3, una etapa de
inicio de avance de boquilla 62A4, una etapa de inicio de inyeccion 62A5, una etapa de inyeccion 62A6 y una etapa
de enfriamiento 62A7 .

Los procedimientos de moldeo por inyeccién 61A, 63A y 64A de los otros procedimientos de produccién de articulos
huecos moldeados 6 tienen la misma configuracion de etapas, y los procedimientos de moldeo por inyeccion 61A,
62A, 63A, B64A... se realizan secuencialmente en la seccidon de moldeo por inyeccion 3 como se describio
anteriormente.

Con el fin de facilitar la distincion de los procedimientos realizados repetidamente, los simbolos de referencia
asignados al procedimiento de produccién de articulos huecos moldeados se utilizan parcialmente para los simbolos
de referencia del procedimiento de moldeo por inyeccién, el procedimiento de moldeo por soplado y el procedimiento
de expulsién.

Ademas, los simbolos de referencia asignados al procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados,
incluidos el procedimiento de moldeo por inyeccion y el procedimiento de moldeo por soplado, también se utilizan
parcialmente para los simbolos de referencia de las etapas respectivas del procedimiento de moldeo por inyeccién y
el procedimiento de moldeo por soplado.

Etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1:

El procedimiento de moldeo por inyeccion 62A incluye la etapa de apertura del molde superiorfinferior 62A1 como
primera etapa.

La etapa de apertura del molde superiorfinferior 62A1 incluye liberar una fuerza de sujecion del molde con una alta

presion aplicada al molde de moldeo por inyeccién, que se cerrd en la etapa final de un procedimiento de moldeo por
inyeccion anterior 81A, que se realizo en el procedimiento anterior, y hacer que la placa giratoria ascienda mientras
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se abre el molde superior y el molde inferior como la abertura del molde.

A continuacién, una preforma 3P moldeada mediante el procedimiento de moldeo por inyeccién 61A realizado
previamente es soportada por el molde de reborde, y se hace que la placa giratoria ascienda para realizar la liberacién.

Rotacion R:

Mientras se realiza la etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1, hay una parte operativa donde la placa
giratoria gira un angulo de rotacion constante (120°) después de que la preforma se haya liberado y la placa giratoria
haya alcanzado la posicidn de altura superior predeterminada. La porcion correspondiente a la rotacidén mencionada
anteriormente en las FIG. 3y 4 seindica con R, y el intervalo del mismo se indica con flechas.

Especificamente, la rotacién R es una operacién donde el molde de reborde y la preforma 3P moldeados mediante el
procedimiento de moldeo por inyeccion 61A del procedimiento anterior se mueven desde la seccion de moldeo por
inyeccion 3 ala seccion de moldeo por soplado 4 y se detienen en la posicidon superior por encima del molde de moldeo
por soplado, que se describira mas adelante.

Ademas, la rotacién R es también una operacion en el procedimiento de moldeo por soplado 61B que se describira
mas adelante, donde el molde de reborde y el articulo hueco moldeado 4P moldeados en el procedimiento de moldeo
por soplado 608 (el procedimiento una etapa antes del procedimiento de moldeo por soplado 61B) se mueven desde
la seccién de moldeo por soplado 4 a la seccién de expulsidén 5y se detienen en una posicién de altura predeterminada
en la seccidon de expulsion 5.

La rotacién R también es una operacién donde el molde de reborde que libera el articulo hueco moldeado 4P en la
seccion de expulsion 5 se mueve a la seccion de moldeo por inyeccion 3 y se detiene en la posicidon superior por
encima del molde de moldeo por inyeccion.

Blogqueo de rotacién L
También hay una operacion de un blogueo de rotacidon L después de la rotacion R. Este bloqueo de rotacién L también
€s una operacién para la placa giratoria, donde la rotacién de la placa giratoria esta bloqueada temporalmente por un

miembro de bloqueo de rotacién.

En la FIG. 3, una porcién correspondiente a esta operacidn se indica con L en la etapa de apertura del molde
superiorf/inferior 62A1, y el intervalo del mismo se indica con una flecha.

Etapa de sujecion del molde superior/inferior 62A2

A continuacion, la etapa de sujecion del molde superiorfinferior 62A2 es una etapa de superposicién del molde de
reborde en el molde inferior (molde de cavidad de inyeccién) e insercién del molde superior (molde de nucleo de
inyeccion) desde arriba a través del molde de reborde hasta el molde inferior para cerrar los moldes. La fuerza de
sujecion del molde en esta etapa es una presion relativamente baja en este sistema.

Etapa de conmutacién de alta presion del molde de inyeccién 62A3:

A continuacion, se realiza la etapa de conmutacion de alta presién del molde de inyeccion 62A3 para aumentar la
fuerza de sujecidén del molde a una alta presion.

Después de que se haya completado la etapa de conmutacién de alta presion del molde de inyeccién 62A3, la fuerza
de sujecién del molde de alta presidn se mantiene hasta que se complete la etapa de enfriamiento 62A7.

Etapa de inicio del avance de la boquilla 62A4"

La etapa que se establece como la siguiente es la de inicio del avance de la boquilla 62A4. La etapa de inicio del
avance de la boquilla 62A4 es un procedimiento proporcionado para aumentar la presién con la que una boquilla del
aparato de inyeccién 2 esta en contacto con una porcidn de recepcion de resina en el lado provisto del molde de
moldeo por inyeccion, y controla el tiempo de inicio del avance de la boquilla.

Esta etapa se configura como una operacion donde se alcanza instantaneamente una presién predeterminada, o una
operacién donde se alcanza una presion predeterminada con una pequefia cantidad de tiempo.

Etapa de inicio de la inyeccion 62A5
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La etapa sucesiva es la etapa de inicio de la inyeccién 62A5.

La etapa de inicio de la inyeccién 62A5 controla el tiempo de inicio de la inyeccion en el momento de inyectar una
resina fundida.

Etapa de inyeccién 62A6:

La siguiente etapa es la etapa de inyeccion 62A6. La etapa de inyeccion 62A6 es una etapa de llenado de la resina
fundida y mantenimiento de la presion de inyeccion. El tiempo de la etapa varia dependiendo del tamafio, la forma y
otros factores de la preforma que se va a moldear por inyeccion.

Etapa de enfriamiento 62A7

La siguiente etapa es la etapa de enfriamiento 62A7. La etapa de enfriamiento 62A7 incluye enfriar la preforma 3P en
el molde de moldeo por inyeccion.

Después de moldear por inyeccién la preforma 3P en el procedimiento de moldeo por inyeccion 61A del procedimiento
anterior se mueve a la seccién de moldeo por soplado 4 en el procedimiento de moldeo por soplado 61B actualmente
realizado mientras esta soportado por el molde de reborde como se describié anteriormente, se realiza una operacién
de obtencidn de un articulo hueco moldeado 4P en la seccidon de moldeo por soplado 4.

La seccién de moldeo por soplado 4 tiene el molde de moldeo por soplado que esta configurado por el molde de
soplado compuesto por un par de moldes divididos, que esta configurado para recibir el molde de reborde. El
procedimiento de moldeo por soplado 61B para obtener el articulo hueco moldeado 4P mediante el molde de moldeo
por soplado es un procedimiento que se realiza simultaneamente con el procedimiento de moldeo por inyeccion 62A,
como se ilustra en la FIG. 2.

El procedimiento de moldeo por soplado 61B en las FIG. 3y 4:

El procedimiento de moldeo por soplado 6IB incluye una etapa de inicio de cierre del molde de soplado 61B1 (véanse
las FIG. 5y 6), una etapa de operacion rapida del molde de soplado 61B2, una etapa de conmutacion de alta presién
del molde de soplado 61B3, una etapa de soplado 61B4, una etapa de escape de aire de soplado 61B5, una etapa de
liberacion de presién del molde de soplado 61B6 y una etapa de apertura del molde de soplado 61B7, que estan
configuradas para realizarse en este orden y, por consiguiente, el procedimiento de moldeo por soplado 61B, 62B,
63B, 64B o similares se realiza repetidamente en la seccién de moldeo por soplado 4.

Como se describio anteriormente, el procedimiento de moldeo por soplado del procedimiento anterior 6 y el
procedimiento de moldeo por soplado del siguiente procedimiento 6 se indican con los nimeros de referencia 60B y
62B con respecto al procedimiento de moldeo por soplado 61B que se realiza actualmente.

Etapa de inicio del cierre del molde de soplado 61B1:

En el momento en que se completa la etapa final del procedimiento de moldeo por soplado 60B del procedimiento
anterior 6, se abre el par de moldes de soplado divididos. Como primera etapa del procedimiento de moldeo por
soplado 61B que sigue a la etapa final del procedimiento 60B, se realiza la etapa de inicio de cierre del molde de
soplado 61B1, por ejemplo, véanse las FIG. 5y 6.

En la etapa de inicio de cierre del molde de soplado 61B1, el articulo hueco moldeado 4P obtenido mediante el
procedimiento de moldeo por soplado SOB del procedimiento anterior se libera mediante la operacion ascendente de
la placa giratoria mientras esta siendo soportado por el molde de reborde desde el par de moldes de soplado divididos
abiertos, y después de eso, el par de moldes de soplado abiertos se controla para comenzar a acercarse entre si.

El articulo hueco moldeado 4P liberado del molde de moldeo por soplado se mueve a la seccion de expulsion 5 por el
molde de reborde.

El tiempo de funcionamiento de la etapa de inicio de cierre del molde de soplado 61B1 se puede establecer en 0,00
segundos o 0,50 segundos, de modo que, cuando la placa giratoria esta ubicada en la posicion ascendente, por
ejemplo, la configuracidon corresponde a la etapa de apertura del molde superiorfinferior 62A1 o similares.

Cabe sefialar que, en el ejemplo convencional ilustrado en las FIG. 3y 4, en la etapa temprana del procedimiento de
moldeo por soplado 61B, el tiempo de la etapa de inicio de cierre del molde de soplado 61B1 se controla para que
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coincida con el tiempo para operar rapidamente el molde de soplado en la siguiente etapa (etapa de operacién rapida
del molde de soplado 61B2) , no se establece particularmente ningun tiempo independiente para realizar la etapa de
inicio de cierre del molde de soplado 61B1.

Esto también se aplica al procedimiento de moldeo por soplado 0B del procedimiento anterior 6 y al procedimiento
de moldeo por soplado 628 del siguiente procedimiento 6.

Etapa de operacidn rapida del molde de soplado 61B2

La etapa de operacién rapida del molde de soplado 61B2 es una etapa de cierre del par de moldes de soplado
divididos. Esta etapa 61B2 se establece en un periodo de tiempo, dentro del cual la placa giratoria esté ubicada en la
posicién ascendente, y en un periodo de tiempo dentro del cual se realiza |la rotaciéon R en |la etapa de apertura del
molde superior/inferior 62A1

En el ejemplo convencional de las FIG. 3y 4, la etapa de operacién rapida del molde de soplado 61B2 esta configurada
para comenzar en un momento dentro de la rotacién R del procedimiento de moldeo por inyeccion 62A.

Colocacién de la preforma en el molde de soplado:

En la seccidn de moldeo por soplado 4, para posicionar la preforma 3P dentro del molde de soplado, el molde de
reborde proporcionado a la placa giratoria y la preforma soportada por el molde de reborde se encuentran por encima
del molde de moldeo por soplado, la placa giratoria desciende y el molde de reborde se superpone en el molde de
soplado para combinarse.

Al hacerlo, el movimiento de colocacion de la preforma 3P en el molde de soplado se debe realizar al mismo tiempo
que el bloqueo de rotacién L en el procedimiento de moldeo por inyeccién 61A.

El momento donde la preforma 3P se coloca en el molde de soplado se indica mediante las flechas D en las FIG. 3y
4.

La FIG. 5ilustra la seccién de moldeo por soplado 4. En la etapa de operacion rapida del molde de soplado 61B2, la
seccion de moldeo por soplado 4 en la FIG. 5 esta en un estado (a) de aplicacion de una fuerza de sujecion de molde
de baja presion para hacer que el par de moldes de soplado separados 7 se acerquen entre si, y un estado (b) de
poner los moldes de soplado separados 7 en contacto entre si para cerrar los moldes.

En un estado donde los moldes de soplado 7 estan cerrados, se forma una abertura para recibir una preforma en un
lado de la superficie superior de los moldes de soplado 7, donde se puede colocar el molde de reborde 8.

A continuacion, después de la etapa de operacion rapida del molde de soplado 61B2, en el momento sefialado con la
flecha D descrita anteriormente, la preforma 3P baja por la accién descendente de la placa giratoria, de modo que el
molde de reborde 8 se combina con la porcion superior de los moldes de soplado 7 como se ilustra en la FIG. 6 para
formar el molde de moldeo por soplado, dentro del cual se dispone la preforma 3P.

Etapa de conmutacién de alta presion del molde de soplado 61B3 :

La etapa de conmutacion de alta presién del molde de soplado 61B3 es una etapa de aumento de la fuerza de sujecién
del molde que se aplicara al par de moldes de soplado.

Después de que se haya alcanzado la fuerza de sujecion del molde predeterminada (se completa la etapa de
conmutacion de alta presion del molde de soplado 61B3), la fuerza de sujecién del molde de alta presién se mantiene
hasta la etapa de liberacion de la presion del molde de soplado 61B6 que se describira mas adelante.

Etapa de soplado 61B4:

A continuacion, la FIG. 7(a) ilustra la etapa de soplado 61B4. La etapa de soplado 61B4 incluye insertar una varilla de
estiramiento 10 en la preforma 3P ubicada en el molde de moldeo por soplado 9 para estirar la preforma 3P, y soplar
aire de soplado 11 en la preforma 3P para moldear por soplado el articulo hueco moldeado 4P. En el dibujo, el aire de
soplado 11 se indica con flechas dentro del articulo hueco moldeado 4P.

Cabe sefialar que aunque esta etapa se expresa utilizando el término "etapa de soplado”, la etapa incluye la operacidn
del moldeo por soplado que consiste en estirar y soplar un aire de soplado y, por supuesto, no significa solo realizar
el soplado o el periodo de tiempo de soplado.
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Etapa de escape de aire de soplado 61B5:

A continuacioén, la etapa de escape de aire de soplado 61B5 es una etapa de escape del aire de soplado, que se
suministré al articulo hueco moldeado dentro del molde de moldeo por soplado 9, ilustrado en la FIG. 7(b). El aire de
soplado que escapa de alli se indica esquematicamente mediante una flecha 12 en la FIG. 7(b).

Etapa de liberacién de la presién del molde de soplado 61B6:

A continuacién, la etapa de liberacién de la presidon del molde de soplado 61B6 es una etapa de liberacidon de la fuerza
de sujecién del molde aplicada al par de moldes de soplado cerrados.

Etapa de apertura del molde de soplado 61B7:

A continuacién, la etapa de apertura del molde de soplado 61B7 es una etapa de apertura del par de moldes de
soplado cerrados.

Como se describio anteriormente, en la maquina de moldeo por inyeccidn, estiramiento y soplado 1, la preforma 3P
moldeada por inyeccidn en la seccidn de moldeo por inyeccién 3 se transfiere a la seccion de moldeo por soplado 4,
el articulo hueco moldeado 4P se moldea por soplado a partir de la preforma 3P en la seccion de moldeo por soplado
4,y el articulo hueco moldeado por soplado 4P se transfiere a la seccion de expulsion 5y se expulsa al exterior de la
maquina de moldeo en la seccién de expulsién 5.

En la maquina de moldeo porinyeccion, estiramiento y soplado 1, el procedimiento de moldeo porinyeccion (61A, 624,
63A, 64A...) se realiza repetidamente en la seccidon de moldeo por inyeccion 3 como se ilustra en las FIG. 3y 4 para
realizar el moldeo por inyeccidn de la preforma 3P, y el procedimiento de moldeo por soplado (60B, 61B, 628, 63B...)
también se realiza repetidamente en la seccion de moldeo por soplado 4. Como resultado, la preforma 3P de |la seccion
de moldeo por inyeccién 3 se sopla y estira para moldear por soplado el articulo hueco moldeado 4P.

Las FIG. 3y 4 muestran los flujos de moldeo de las etapas respectivos de los procedimientos de moldeo por inyeccién
61A, 62A, B3A, 64A... y los procedimientos de moldeo por soplado 60B, 61B, 62B, 63B..., y muestran la secuencia de
las etapas respectivas de los procedimientos de moldeo por inyeccion 61A, 624, 63A, 64A,... en el orden realizado y el
tiempo de las etapas respectivas como una longitud, ademas, las FIG. 3 y 4 muestran los tiempos de inicio de la
secuencia de las etapas respectivas de los procedimientos de moldeo por soplado 60B, 61B, 628, 63B,... que se
asocian con las etapas de los procedimientos de moldeo por inyeccion 61A, 62A, 63A, 64A... De manera similar, las
FIG. 3y 4 muestran el tiempo de las etapas respectivas como una longitud.

Como se muestra en este flujo de moldeo, la maquina de moldeo por inyeccidn, estiramiento y soplado convencional
1 inicia la etapa de conmutacion de alta presion del molde de soplado 61B3 del procedimiento de moldeo por soplado
61B, por ejemplo, en un momento que coincide con el momento en que se completa la etapa de conmutacion de alta
presion del molde de inyeccion 62A3 del procedimiento de moldeo por inyeccion 62A.

Esto se debe a que el momento oportuno donde se completan las etapas desde la etapa de inicio del avance de la
boquilla 62A4 hasta la etapa de enfriamiento 62A7 en el procedimiento de moldeo por inyeccién 62A y el momento
oportuno donde se completan las etapas desde la etapa de conmutacién de alta presién del molde de soplado 61B3
hasta la etapa de apertura del molde de soplado 61B7 en el procedimiento de moldeo por soplado 61B se ajustan para
que coincidan entre si.

En otras palabras, la razén para hacer que los tiempos de finalizacién del procedimiento de moldeo por inyeccién 62A
y el procedimiento de moldeo por soplado 61B coincidan entre si es que la placa giratoria puede hacer que ascienda
sin establecer ningun tiempo de espera final del procedimiento (por ejemplo, un tiempo de espera para la finalizacién
del procedimiento de moldeo por soplado 61B establecido en el procedimiento de moldeo por inyeccion 62A si el
procedimiento de moldeo por inyeccidn 62A se termina antes del procedimiento de moldeo por soplado 61B).

En los flujos de moldeo de las FIG. 3y 4, los tiempos en los extremos de los procedimientos de moldeo por inyeccién
61A, 62a, 63A, 64A y los procedimientos de moldeo por soplado 60B, 61B, 62B, 63B se hacen coincidir entre si. Sin
embargo, cuando se completan los procedimientos respectivos, las operaciones mecéanicas de la seccidon de moldeo
por inyeccion 3 y la seccion de moldeo por soplado 4 no necesitan detenerse simultaneamente, y el tiempo de espera
se puede establecer para el lado de la seccién de moldeo porinyeccién 3 o el lado de |la seccion de moldeo por soplado
4. Esto también se aplica a la primera y la segunda realizacion, las cuales se describiran mas adelante.

Por cierto, en el sistema donde un aparato de inyeccién esté conectado a la maquina de moldeo por inyeccién,
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estiramiento y soplado 1, con frecuencia se adopta el ajuste de 0,00 segundos como el tiempo para la etapa de inicio
del avance de la boquilla.

Por otro lado, por ejemplo, para hacer que los tiempos de finalizacion del procedimiento de moldeo por inyeccion 62A
y el procedimiento de moldeo por soplado 81B coincidan entre si, la etapa de inicio del avance de la boquilla 62A4 en
el procedimiento de moldeo por inyeccién 62A se controla actualmente para que se establezca en, por ejemplo, 0,30
segundos, como se muestra en el flujo de moldeo ilustrado.

Todo el tiempo de un unico procedimiento de moldeo por inyeccion afecta al ciclo de moldeo X (seccidn X) para la
preforma 3P. Es decir, dado que todo el tiempo de un Unico procedimiento de moldeo por inyeccion depende de un
ciclo de moldeo de una preforma 3P, afecta a la eficiencia de produccién de articulos huecos moldeados por la maquina
de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado 1.

El presente inventor se centré en una cuestion donde, por ejemplo, si el tiempo de entrada en la etapa de conmutacién
de alta presidn del molde de soplado 61B3 (etapa de aumento de una presion) se establece en un tiempo antes de
que se complete |la etapa de conmutacion de alta presion del molde de inyeccién convencional 62A3, a continuacién,
el tiempo donde se inicia la etapa de soplado 61B4 se puede hacer antes o el tiempo establecido para la etapa de
soplado 61B4 se puede extender ciertamente al realizar el ajuste de distribucién de tiempo para una serie de etapas
siguientes en el procedimiento de moldeo por soplado 61B. Como resultado, el presente inventor completd la presente
invencion.

En vista de los problemas mencionados anteriormente asociados con la técnica convencional, la presente invencion
tiene como objetivo disponer la etapa de conmutacién de alta presion del molde de soplado, en el procedimiento de
moldeo por soplado de la maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado, en la primera mitad del
procedimiento de moldeo por soplado, para acortar el procedimiento de moldeo por inyeccién y mejorar la
moldeabilidad.

Solucién al problema

La presente invencidon se realizd teniendo en cuenta los problemas mencionados anteriormente y proporciona una
maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado segun la reivindicacidn 1y un procedimiento correspondiente
segun la reivindicacion 3.

Las reivindicaciones dependientes se refieren a realizaciones ventajosas.
Efectos ventajosos de la invencién

Segun la presente invencion, se realiza una etapa de conmutacion de alta presion del molde de soplado en el molde
de soplado en un tiempo correspondiente a un tiempo desde el inicio de la etapa de apertura del molde superior/inferior
para el molde de moldeo por inyeccién en el procedimiento de moldeo por inyeccién hasta la finalizacidon de la etapa
de conmutacion de alta presion del molde de inyeccidon para el molde de moldeo por inyeccién.

Por ejemplo, el tiempo de la etapa de conmutacion de alta presion del molde de soplado se establece durante el
procedimiento de moldeo por soplado para corresponder a la etapa de apertura del molde superior/inferior durante el
procedimiento de moldeo por inyeccién o la rotacién de la placa giratoria.

Al hacerlo, el tiempo de inicio de una serie de la etapa de soplado, la etapa de escape de aire de soplado, el molde de
soplado, la etapa de liberacion de presidén y la etapa de apertura del molde de soplado en el procedimiento de moldeo
por soplado se pueden cambiar para cambiar a un tiempo anterior.

A continuacién, el tiempo de finalizacidén del procedimiento de moldeo por inyeccidn se puede hacer antes para que
coincida con el final del procedimiento de moldeo por soplado, por ejemplo, es posible acortar la etapa de inicio de
avance de la boquilla.

Ademas, en la maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado de la presente invencion, el aparato de
soplado se puede posicionar con alta precisién de modo que la posicidn de disposicion del molde de reborde en el
molde de moldeo por soplado corresponda a la posicidn de descenso del molde de reborde en la seccién de moldeo
por soplado. Como resultado, en comparacién con la maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado
convencional, incluso si la sincronizacion de la etapa de conmutacion de alta presion del molde de soplado se
establece antes, la preforma transportada desde la seccion de moldeo por inyeccidon se puede acomodar
adecuadamente en el molde de soplado.
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Acortamiento del ciclo de moldeo:

De esta manera, se puede acortar el tiempo requerido para el procedimiento de moldeo por soplado y también para el
procedimiento de moldeo por inyeccion en consecuencia. Es decir, se acorta el ciclo de moldeo de la preforma y se
mejora la eficiencia en la produccién del articulo hueco moldeado con la maquina de moldeo por inyeccién,
estiramiento y soplado.

Mejora de la moldeabilidad:

Ademas, la etapa de soplado se puede extender en lugar de acelerar la etapa de apertura del molde de soplado, que
es la etapa final del procedimiento de moldeo por soplado. A continuacién, al extender la etapa de soplado, se logra
la mejora de las propiedades de imparticién de forma para los articulos moldeados (articulo hueco moldeado) y el
rendimiento de enfriamiento del articulo moldeado y, por consiguiente, se mejora la moldeabilidad del articulo
moldeado.

Ademas, el tiempo desde la liberacidon del molde de la preforma hasta el tiempo de inicio del soplado (el tiempo desde
la etapa de inicio del cierre del molde de soplado hasta la etapa de soplado) se acorta y, por consiguiente, es posible
proporcionar el efecto ventajoso de una moldeabilidad mejorada porque el inicio del moldeo por soplado es posible en
un estado donde la capa de revestimiento de la preforma estéa mas fria que nunca.

Breve descripcion de los dibujos

La FIG. 1 es una vista explicativa que ilustra esquematicamente una seccidn de moldeo porinyeccidn, una seccién de
moldeo por soplado y una seccién de expulsién de una maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado;

la FIG. 2 es una vista explicativa que ilustra esquematicamente una pluralidad de procedimientos de produccidén de
articulos huecos moldeados realizados simultdneamente en la maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y
soplado;

la FIG. 3 es una vista explicativa que ilustra un flujo de moldeo que incluye un procedimiento de moldeo porinyeccién
y un procedimiento de moldeo por soplado en una técnica convencional,

la FIG. 4 es una vista explicativa que ilustra un flujo de moldeo que incluye un procedimiento de moldeo porinyeccién
y un procedimiento de moldeo por soplado en una técnica convencional,

la FIG. 5 muestra una etapa de operacion rapida del molde de soplado en un procedimiento de moldeo por soplado
convencional e incluye (a) una vista explicativa que ilustra un estado donde los moldes de soplado como un par se
aproximan entre si y (b) una vista explicativa que ilustra un estado donde el par de moldes de soplado se cierra con la
fuerza de sujecidn del molde de baja presion aplicada a los mismos;

la FIG. 6 es una vista explicativa que ilustra un estado donde una preforma esta dispuesta dentro del par de moldes
de soplado cerrados en la seccidn de moldeo por soplado convencional;

la FIG. 7 muestra una operacién de una seccidén de moldeo por soplado convencional e incluye (a) una vista explicativa
que ilustra esquematicamente el estiramiento y el soplado en la etapa de soplado en el procedimiento de moldeo por
soplado, y (b) una vista explicativa que ilustra esquematicamente una etapa de escape de aire de soplado;

la FIG. 8 es una vista explicativa que ilustra un flujo de moldeo que incluye un procedimiento de moldeo porinyeccién
y un procedimiento de moldeo por soplado en una primera realizacion de la presente invencion;

la FIG. 9 es una vista explicativa que ilustra un flujo de moldeo que incluye un procedimiento de moldeo porinyeccién
y un procedimiento de moldeo por soplado también en la primera realizacién de la presente invencién;

la FIG. 10 muestra una operacion en la seccién de moldeo por soplado segun la presente invencion e incluye (a) una
vista explicativa que ilustra un estado donde se aplica una fuerza de sujecion de molde de alta presién a los moldes
de soplado, (b) una vista explicativa que ilustra esquematicamente un estado donde un preformado esta ubicado por
encima de los moldes de soplado, y (c) una vista explicativa que ilustra esquematicamente un estado donde la
preforma esta dispuesta dentro de un molde de moldeo por soplado;

la FIG. 11 es una vista explicativa que ilustra un flujo de moldeo que incluye un procedimiento de moldeo porinyeccidn
y un procedimiento de moldeo por soplado en una segunda realizacion de la presente invencion;
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la FIG. 12 es una vista explicativa que ilustra un flujo de moldeo que incluye un procedimiento de moldeo porinyeccidn
y un procedimiento de moldeo por soplado también en la segunda realizacién de la presente invencién;

la FIG. 13 es una vista explicativa que ilustra esquematicamente un tapén de posicionamiento del aparato de soplado; y

la FIG. 14 es una vista explicativa que ilustra un estado de despiece en perspectiva del tope de posicionamiento del
aparato de soplado. Descripcién de las realizaciones

Ahora se dara una descripcion de una maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado 1 para implementar
la presente invencion. Una maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado 1 incluye una seccién de moldeo
por inyeccidon 3, una seccion de moldeo por soplado 4 y una seccién de expulsion 5 como en la maquina convencional
1. La seccién de moldeo por inyeccion 3 esta configurada para moldear por inyeccién una preforma, la seccion de
moldeo por soplado 4 esté configurada para moldear por soplado, desde la preforma, un articulo hueco moldeado tal
como una botella de PET y un frasco de boca ancha, y la seccién de expulsién 5 esta configurada para expulsar el
articulo hueco moldeado al exterior de la maquina 1.

La maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado 1 incluye una placa giratoria con tres posiciones donde
se disponen tres moldes de reborde para que correspondan a la seccién de moldeo por inyeccion 3, la seccidn de
moldeo por soplado 4 y la seccidén de expulsion 5, respectivamente. La placa giratoria gira repetidamente en un angulo
de rotacién constante mientras desciende y asciende, de modo que la preforma se transfiere desde la seccion de
moldeo por inyeccion 3 a la seccidon de moldeo por soplado 4 con el molde de reborde, de modo que el articulo hueco
moldeado se transfiere desde la seccion de moldeo por soplado 4 a la seccién de expulsidon 5, y de modo que el molde
de reborde libera el articulo hueco moldeado en la seccion de expulsion 5. A continuacion, la placa giratoria mueve el
molde de reborde, que liberd el articulo hueco moldeado, a la seccion de moldeo por inyeccion 3 por la rotacion de la
misma.

La maquina de moldeo por inyeccidn, estiramiento y soplado 1 tiene la misma configuracién basica que la maquina de
moldeo por inyeccidn, estiramiento y soplado 1 convencional donde la seccion de moldeo por inyeccién 3, la seccién
de moldeo por soplado 4 y la seccidn de expulsidn 5 estan dispuestas a intervalos angulares iguales, y los moldes de
reborde se mueven de acuerdo con la rotacién de la placa giratoria mientras corresponden a la seccion de moldeo por
inyeccion 3, la seccién de moldeo por soplado 4 y la seccidn de expulsion 5 en este orden.

Ademas, la maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado 1 también tiene la misma configuracion basica
que en la maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado 1 convencional, ya que en la seccién de moldeo
por inyeccidon 3, el molde de reborde se combina con el molde superior y el molde inferior para configurar un molde de
moldeo por inyeccidn, y en la seccidon de moldeo por soplado 4, el molde de reborde se combina con el par de moldes
de soplado para configurar un molde de moldeo por soplado.

La maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado 1 segun la presente invencién funciona de la misma
manera que la convencional ilustrada en la FIG. 2, un procedimiento de moldeo por inyeccion 61A (62A, 63A, 64A...)
donde se moldea por inyeccién una preforma, y un procedimiento de moldeo por soplado 61B (62B, 63B, 64B...) donde
se moldea por soplado un articulo hueco moldeado estirando y soplando la preforma obtenida en el procedimiento de
moldeo por inyeccidén 61A (62A, 63A, 64A...) . El procedimiento de moldeo por inyeccion 1A (62A, 63A, 64A...)) y el
procedimiento de moldeo por soplado 61B (62B, 63B, 64B...) se realizan continuamente, de modo que el moldeo de
articulos huecos moldeados se hace continuo con el moldeo de preformas. Ademas de estos, un procedimiento de
expulsién 81C (62C, 63C, 64C...), donde el articulo hueco moldeado se expulsa desde |la seccién de expulsion 5 hacia
el exterior de la maquina de moldeo, también se hace continuo con el mismo.

Por consiguiente, la maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado 1 realiza un procedimiento de
produccién de articulos huecos moldeados 6 (61, 62, 63, 64...) para producir un articulo hueco moldeado realizando
secuencialmente el procedimiento de moldeo por inyeccion 61A (62A, 63A, 64A...), el procedimiento de moldeo por
soplado 61B (628, 63B, 64B...) y el procedimiento de expulsién 61C (62C, 63C, 64C...).

Para repetir continuamente el procedimiento de produccién de articulos huecos moldeados 6, el procedimiento de
moldeo por inyeccidn se realiza repetidamente como 61A, 62A, 63A, 64A..., el procedimiento de moldeo por soplado
se realiza repetidamente como 61B, 62B, 63B, 64B..., y el procedimiento de expulsion se realiza repetidamente como
61C, 62C, 63C, 64C...

Ademas, cuando el procedimiento de moldeo por inyeccion 62A se centra en una etapa de moldeo por inyeccién de
una preforma 3P en la seccion de moldeo por inyeccion 3, el procedimiento de moldeo por inyeccién 62A vy el
procedimiento de moldeo por soplado 61B de moldeo por soplado de un articulo hueco moldeado 4P en la seccién de
moldeo por soplado 4 se realizan simultaneamente como en la técnica convencional y como se muestra en las FIG. 8
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y 9. Aunque no se ilustra, el procedimiento de expulsion también se realiza simultaneamente.

En la maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado 1, como se describié anteriormente, la seccién de
moldeo por inyeccion 3, la seccidn de moldeo por soplado 4 y la seccion de expulsién 5 estan dispuestas a intervalos
angulares iguales, y los tres moldes de reborde se mueven mientras corresponden a posiciones diferentes entre si.
Por consiguiente, los tres procedimientos de produccion de articulos huecos moldeados 6 descritos con referencia a
la FIG. 2 en el ejemplo convencional se realizan mientras se desplazan una etapa detras del procedimiento anterior
(en la cantidad correspondiente al ciclo de moldeo de la preforma), de modo que los articulos huecos moldeados se
producen mediante cada procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 6.

Las FIG. 8 y 9 muestran un estado donde cada uno del procedimiento de moldeo por inyeccién y el procedimiento de
moldeo por soplado se realiza repetidamente.

Por ejemplo, suponiendo que el procedimiento de moldeo por inyeccion 62Ay el procedimiento de moldeo por soplado
6IB se realizan actualmente, el procedimiento anterior (precedente) con respecto al procedimiento de moldeo por
inyeccion 62A se muestra como indicado por 61A, y el procedimiento anterior (precedente) con respecto al
procedimiento de moldeo por soplado 61B se muestra como indicado por SOB.

Ademas, el siguiente (siguiente) procedimiento con respecto al procedimiento de moldeo por inyeccién 62A se indica
con 63A, vy el siguiente (siguiente) procedimiento con respecto al procedimiento de moldeo por soplado 6IB se indica
con 62B.

Es decir, cuando el procedimiento de produccidon de articulos huecos moldeados 62, que es un procedimiento en la
maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado 1, se define como un primer procedimiento de produccion
de articulos huecos moldeados, el procedimiento de moldeo por inyeccién 62A, donde la preforma 3P se moldea por
inyeccion en la seccién de moldeo por inyeccién 3 en el primer procedimiento de produccién de articulos huecos
moldeados (procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 62), y el procedimiento de moldeo por
soplado 61B, donde la seccidén de moldeo por soplado 4 recibe la preforma 3P moldeada por inyeccion en el
procedimiento de moldeo por inyeccion 61A de un segundo procedimiento de produccion de articulos huecos
moldeados (procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 61) , que es el procedimiento anterior con
respecto al primer procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados (procedimiento de produccion de
articulos huecos moldeados 62), y donde el articulo hueco moldeado 4P se moldea por soplado a partir de la preforma
3P, se realizan simultdneamente.

Las FIG. 8 y 9 muestran que los procedimientos de moldeo por inyeccion 61A, 62A, 63A, 64A se realizan
secuencialmente, y los procedimientos de moldeo por soplado 60B, 61B, 62B, 63B se realizan secuencialmente.

Como se describira repetidamente, en las FIG. 8 y 9, también se ilustran el movimiento de la preforma 3P (transporte)
y el movimiento del articulo hueco moldeado 4P (transporte). La forma de transferir la preforma moldeada 3P vy el
articulo hueco moldeado 4P es que la preforma 3P moldeada en el procedimiento de moldeo porinyeccién 61A como
el procedimiento anterior, que se acaba de realizar, se transfiere a la seccion de moldeo por soplado 4 en el
procedimiento de moldeo por soplado actual 61B.

El 3P preformado moldeado en el procedimiento de moldeo por inyeccién actual 62A se transfiere a la seccién de
moldeo por soplado 4 en el procedimiento de moldeo por soplado 62B como el siguiente procedimiento en el
procedimiento de produccién de articulos huecos moldeados 62.

Ademas, el articulo hueco moldeado 4P moldeado por soplado en el procedimiento de moldeo por soplado 60B como
el procedimiento anterior, que se realizo, se transfiere a la seccion de expulsién 5 del procedimiento de expulsion
actual (no ilustrado).

El articulo hueco moldeado 4P a moldear por soplado en el procedimiento de moldeo por soplado actual 61B se
transfiere a la seccion de expulsién 5 del procedimiento de expulsién (no se ilustra) como el siguiente procedimiento
en el procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 61.

En la presente invencién, la configuracion de las etapas en el procedimiento de moldeo por inyeccion 61A, 62A, 63A,
64A... y el procedimiento de moldeo por soplado 61B, 62B, 63B, 64B... en los procedimientos de produccidon de
articulos huecos moldeados 61, 62, 63, 64... son diferentes de los del ejemplo convencional. Las FIG. 8 y 9 muestran
un flujo de moldeo en la primera realizacion.

Dado que los procedimientos de moldeo por inyeccién 61A, 62A, 63A, 64A... se realizan secuencialmente, la
configuracion de los mismos se describira a continuacién con referencia solo al procedimiento de moldeo porinyeccién
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62A que se realiza actualmente. De manera similar, dado que los procedimientos de moldeo por soplado 61B, 62B,
63B, 648,... también se realizan secuencialmente, la configuracién de los mismos se describira con referencia solo al
procedimiento de moldeo por soplado 61B que se realiza actualmente.

Primera realizacion:
Procedimiento de moldeo por inyeccién 62A:

En la primera realizacién que se ilustra en las FIG. 8 y 9, en primer lugar, la configuracién del procedimiento de moldeo
por inyeccion 62A en el procedimiento de produccién de articulos huecos moldeados 62 como el primer procedimiento
de produccién de articulos huecos moldeados es diferente de la configuracién del procedimiento de moldeo por
inyeccion 62A del ejemplo convencional descrito anteriormente (con referencia a las FIG. 3y 4).

El procedimiento de moldeo por inyeccion 62A en esta primera modalidad (procedimiento de moldeo por inyeccion
actualmente realizado) incluye una etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1, una etapa de sujecion del molde
superiorfinferior 62A2, una etapa de conmutacién de alta presién del molde de inyeccidn 62A3, una etapa de inicio de
la inyeccion 62A5, una etapa de inyecciéon 62A6 y una etapa de enfriamiento 62A7.

Etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1:

En la etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1 como primera etapa, la fuerza de sujecion del molde aplicada
al molde de moldeo por inyeccion, que se cerré en la etapa final del procedimiento de moldeo por inyeccidn 61A, que
se realizé en el procedimiento anterior, se libera, de modo que la preforma 3P (la preforma moldeada en el
procedimiento de moldeo por inyeccién anterior 61A) se libera mediante la accién de acceso de la placa giratoria
mientras se abre el molde superior y el molde inferior.

A continuacién, en la etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1, el molde superior y el molde inferior se
mantienen abiertos para incorporar el molde de reborde que no soporta ninguna preforma.

El funcionamiento de la etapa de apertura del molde superiorfinferior 62A1 en si es el mismo que el de la técnica
convencional.

Rotacion R:

Como el funcionamiento de la placa giratoria, después de que la preforma se libera y la placa giratoria asciende y
alcanza una posicién de altura predeterminada, la placa giratoria gira en un angulo de rotacion constante. En las FIG.
8y 9, como en el caso del ejemplo convencional, una porcidn correspondiente a esta rotacion se indica con R, y el
intervalo se indica con una flecha.

La rotacién R se debe realizar durante la etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1, y también se debe realizar
después de que la placa giratoria haya alcanzado una determinada posicién de altura de una altura predeterminada.

En la maquina de moldeo por inyeccidn, estiramiento y soplado 1, la operacién en este momento de rotacién es, como
se describe especificamente en el ejemplo convencional, un movimiento de transferencia de una preforma 3P
moldeada en el procedimiento de moldeo por inyeccion 61A del procedimiento anterior y el molde de reborde que
soporta la preforma 3P desde la seccién de moldeo por inyeccidon 3 a una posicidn por encima de una posicion donde
el molde de moldeo por soplado se ensambla en la seccién de moldeo por soplado 4, y detenerlos.

De manera similar, la operacion es también un movimiento de transferencia del molde de reborde y un articulo hueco
moldeado 4P (el articulo hueco moldeado en el procedimiento de moldeo por soplado 60B del procedimiento anterior)
desde la seccion de moldeo por soplado 4 a la seccién de expulsién 5 y detenerlos en una posiciéon de altura
predeterminada en la seccion de expulsién 5.

De manera similar, la operacién también es un movimiento de transferencia del molde de reborde que liberé el articulo
hueco moldeado en la seccidn de expulsion 5 a la seccién de moldeo por inyeccién 3, y detenerlo por encima de la
posicién donde se ensambla el molde de moldeo por inyeccion.

Blogqueo de rotacién L.

Ademas, el bloqueo de rotacién L se realiza como la operacién para la placa giratoria realizada continuamente desde

arriba, para bloquear temporalmente |la rotacién de la placa giratoria mediante un elemento de bloqueo giratorio durante
la etapa de apertura de molde superior/inferior 62A1 después de que la placa giratoria haya terminado la rotacion en
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el angulo de rotacién constante.
En el dibujo, una porcion correspondiente a esta operacidn se indica con L, y su intervalo se indica con una flecha.
El bloqueo de rotacién L se realiza posteriormente a la rotacién R.

Por consiguiente, se muestra que la etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1 en el dibujo incluye un tiempo
para que la placa giratoria (no se muestra) que incluye un molde de reborde para soportar la preforma 3P gire en un
angulo de rotacion predeterminado (120°) como en el ejemplo convencional, y un tiempo para bloquear la rotacién de
la placa giratoria.

Etapa de sujecion del molde superior/inferior 62A2

Al finalizar la etapa del bloqueo de rotacién L en la etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1 descrito
anteriormente, se realiza posteriormente la etapa de sujecién del molde superior/inferior 62A2.

Como se describié anteriormente, la etapa de sujecién del molde superiorfinferior 62A2 es una etapa de superposicién
del molde de reborde en el molde inferior e insercién del molde superior desde arriba a través del molde de reborde
hasta el molde inferior para cerrar los moldes. La fuerza de sujecidn del molde en esta etapa es una presién
relativamente baja.

Etapa de conmutacién de alta presion del molde de inyeccién 62A3:

El procedimiento de moldeo porinyeccion 62A en la primera realizacion incluye la etapa de conmutacion de alta presién
del molde de inyeccion 62A3 realizada continuamente con la etapa de sujecién del molde superiorfinferior 62A2 que
se realizé previamente.

Como en el ejemplo convencional ilustrado en las FIG. 3y 4, la etapa de conmutacién de alta presién del molde de
inyeccion 62A3 en la presente realizacidon es una etapa de aumento de la fuerza de sujecion del molde en el molde de
moldeo por inyeccidon a partir de la presion relativamente baja, y también se realiza continuamente con la etapa de
sujecion del molde superior/inferior 62A2.

Por cierto, incluso después de que se haya completado la etapa de conmutacién de alta presion del molde de inyeccién
62A3, la fuerza de sujecion del molde de alta presién se mantiene hasta que se complete la etapa de enfriamiento
62A7 como en el ejemplo convencional.

Etapa de inicio de la inyeccion 62A5:

En el procedimiento de moldeo porinyeccidn 62A segun la primera realizacion, la etapa de conmutacion de alta presion
del molde de inyeccion 62A3 es seguida por la etapa de inicio de inyeccion 62A5.

Esta etapa de inicio de inyeccion 82A5 es una etapa de control de la temporizacidon de inicio de inyecciéon cuando se
inyecta una resina fundida. La operacion en si en esta etapa es la misma que en el ejemplo convencional.

Etapa de inyeccién 62A6:

La siguiente etapa es la de inyeccién 6246 realizada continuamente con la etapa de inicio de inyeccion 62A5. La etapa
de inyeccidén 62A6 es una etapa de llenado de la resina fundida y mantenimiento de la presion de inyeccion. El tiempo
de la etapa varia dependiendo del tamafio, la forma y otros factores de la preforma que se va a moldear por inyeccion.
La operacion en si en esta etapa es la misma que en el ejemplo convencional.

Etapa de enfriamiento 62A7:

En la primera realizacién, la etapa de inyeccion 62A6 es seguida por la etapa de enfriamiento 62A7 . Durante el
procedimiento de moldeo por inyeccion 62A, la etapa de enfriamiento 62A7 enfria la preforma 3P, que se formd a partir
de la resina fundida inyectada, en el molde de moldeo por inyeccién a través del cual se hace pasar un medio de
enfriamiento.

En la maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado 1 que implementa la presente invencion, el tiempo

para enfriar la preforma 3P en la etapa de enfriamiento 62A7 no se establece en un tiempo hasta que tanto la capa
superficial (capa superficial) como la capa interna (capa central) de la preforma 3P se solidifiquen completamente.
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Mas especificamente, el tiempo de enfriamiento se establece en un tiempo durante el cual se puede acelerar el tiempo
de liberacion de la preforma mientras se asegura un cierto grado de dureza de la capa superficial de la preforma 3P.

Diferencias con la técnica convencional:

Tal como se analizd anteriormente, el procedimiento de moldeo por inyeccién convencional 62A (véase la FIG. 3)
incluye la etapa de inicio del avance de la boquilla 62A4 realizada continuamente con la etapa de conmutacién de alta
presion del molde de inyeccidn 62A3, y la etapa de inicio de la inyeccion 62A5 realizada continuamente con la etapa
de inicio del avance de la boquilla 62A4.

Por otro lado, el procedimiento de moldeo por inyeccién descrito anteriormente 62A de la primera modalidad es
diferente del procedimiento de moldeo por inyeccion convencional 62A en que la etapa de inicio de inyeccion 62A5 se
realiza continuamente con la etapa de conmutacién de alta presidon del molde de inyeccién 62A3.

Mas especificamente, en la primera realizacién, el tiempo que establecido para la etapa de inicio del avance de la
boquilla 62a4 en el procedimiento de moldeo por inyeccion 62A del ejemplo convencional (por ejemplo, el tiempo
establecido previamente fue de 0,30 segundos como en el ejemplo convencional) a 0,00 segundos como se describe
mas adelante. Por consiguiente, el tiempo necesario para la etapa de inicio del avance de la boquilla 682A4 se omite,
de modo que el tiempo de inicio del avance de la boquilla (aparato de inyeccidn) y la etapa de inicio de la inyeccion
62A5 se realizan al mismo tiempo.

Razon para omitir la etapa de inicio del avance de la boquilla 62A4:
La primera realizacién no omite simplemente la etapa de inicio del avance de la boquilla 62a4.

Como se describira mas adelante, la presente invencion puede avanzar el tiempo donde se completa la etapa final del
procedimiento de moldeo por soplado 61B. El tiempo de finalizacidon de |la etapa final del procedimiento de moldeo por
inyeccion 62A se avanza para que coincida con el tiempo de finalizacion del procedimiento de moldeo por soplado 61B
que se avanzd.

Con el fin de acelerar la finalizacion de la etapa final del procedimiento de moldeo por inyeccion 62A, se omite el
tiempo para la etapa de inicio del avance de la boquilla 62A4.

Porlo tanto, el periodo X (seccion X) en el procedimiento de moldeo porinyeccién 62A, que se describira méas adelante,
se acorta considerablemente, de modo que el ciclo de moldeo de la preforma se acorta.

Procedimiento de moldeo por soplado 61B:

A continuacién, el procedimiento de moldeo por soplado 61B en la primera realizacion (el procedimiento de moldeo
por soplado en el procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 61 como el segundo procedimiento de
produccién de articulos huecos moldeados realizado en la seccién de moldeo por soplado 4, es decir, el procedimiento
de moldeo por soplado realizado actualmente) incluye la etapa de inicio de cierre del molde de soplado 61B1, la etapa
de operacion rapida del molde de soplado 61B2, la etapa de conmutacion de alta presidn del molde de soplado 61B3,
la etapa de soplado 61B4, la etapa de escape de aire de soplado 61B5, la etapa de liberacién de presion del molde
de soplado 61B6 y la etapa de apertura del molde de soplado 61B7 como en el ejemplo convencional descrito
anteriormente.

Etapa de inicio del cierre del molde de soplado 61B1:

Como se describe en el ejemplo convencional, la etapa final (etapa de apertura del molde de soplado) del
procedimiento de moldeo por soplado SOB del procedimiento anterior se completd, y el par de moldes de soplado se
abri6 para que el articulo hueco moldeado 4P se pueda liberar hacia arriba.

Durante la etapa posterior de inicio de cierre del molde de soplado 61B1 del procedimiento de moldeo por soplado
61B, la placa giratoria asciende y el articulo hueco moldeado 4P soportado por el molde de reborde se libera y se
mueve hacia arriba desde el molde de soplado.

A continuacion, después de que el articulo hueco moldeado 4P moldeado en el procedimiento de moldeo por soplado
SOB del procedimiento anterior se haya liberado del molde de soplado, se inicia la operacion de cierre del molde para
acercar el par de moldes de soplado entre si en la etapa de inicio de cierre del molde de soplado 61B1.

No hace falta decir que la operacién de la etapa de inicio de cierre del molde de soplado 61B1 en si misma es la misma
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que en el ejemplo convencional, y lo mismo es cierto en el sentido de que el molde de reborde mueve el articulo hueco
moldeado 4P que se molded y liberd en el procedimiento anterior para transferirlo a la seccién de expulsién 5.

En el procedimiento de moldeo por soplado convencional 61B, el tiempo de la etapa de inicio de cierre del molde de
soplado 61B1 se establece en 0.00 segundos, de modo que el tiempo de cierre de los moldes de soplado se controla
para que coincida con el tiempo de la etapa de operacién rapida del molde de soplado 61B2, y el tiempo relacionado
con la etapa de inicio de cierre del molde de soplado 61B1 no se establece de forma independiente.

Etapa de operacién rapida del molde de soplado 61B2:

A continuacién, el procedimiento de moldeo por soplado 61B de la primera realizacion incluye la etapa de operacion
rapida del molde de soplado 61B2 posterior a la etapa de inicio de cierre del molde de soplado 61B1. En esta etapa,
la operacién de cierre del molde se realiza en un estado de aplicacién de una fuerza de sujecién de molde de baja
presion a los moldes de soplado (véase la FIG. 5 del ejemplo convencional).

Durante esta etapa, la etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1 también se realiza en el procedimiento de
moldeo por inyeccion 62A. En este caso, dado que la preforma 3P y el articulo hueco moldeado 4P que se mueven
con la rotacién de la placa giratoria no interfieren con el movimiento de los moldes de soplado de cierre, la etapa de
operacién rapida del molde de soplado 61B2 se puede realizar durante la rotacion de la placa giratoria (en el momento
de la rotacion R).

Etapa de conmutacién de alta presién del molde de soplado 61B3:

Después de la etapa de operacion rapida del molde de soplado 61B2, la etapa de conmutacion de alta presién del
molde de soplado 61B3 se proporciona continuamente. Es decir, el tiempo de inicio de la etapa de conmutacién de
alta presidon del molde de soplado 61B3 se establece antes que en la técnica convencional.

Este punto es muy diferente de la configuracion del procedimiento de moldeo por soplado 61B de la técnica
convencional ilustrada en las FIG. 3y 4.

La etapa de conmutacién de alta presion del molde de soplado convencional 61B3 que seilustra enlas FIG. 3y 4 se
proporciona para su realizacion posterior a partir de la finalizacién de la etapa de conmutacion de alta presién del
molde de inyeccion 62A3, que se realiza para el molde de moldeo por inyeccion donde se introduce el molde de
reborde.

Por el contrario, la etapa de conmutacién de alta presion del molde de soplado 61B3 de la presente realizacion se
proporciona para su realizaciéon antes de la etapa de conmutacion de alta presion del molde de inyeccion 62A3 para
impedir la superposicidén con la etapa de conmutacién de alta presidn del molde de inyeccién 62A3.

Ademas, como se ilustra en las FIG. 8 y 9, la etapa de conmutacion de alta presion del molde de soplado 61B3 se
establece en una sincronizacién antes del bloqueo de rotacién L en el procedimiento de moldeo por inyeccidn 62A, asi
como antes de la sincronizacion donde la preforma 3P se dispone dentro del molde de soplado para ser continua con
la etapa de operacién rapida del molde de soplado 61B2 descrita anteriormente.

La etapa de conmutacion de alta presion del molde de soplado 61B3 en el procedimiento de moldeo por soplado 6IB
también es una etapa de aumento de la fuerza de sujecion del molde aplicada al par de moldes de soplado.

Mantenimiento de la fuerza de sujecién del molde de alta presién - valvula de retencion:

La fuerza de sujecién del molde que se aumentd a una alta presion predeterminada a través de la etapa de
conmutacion de alta presion del molde de soplado 61B3 se mantiene hasta que se inicia la etapa de liberacién de la
presion del molde de soplado 61B6.

A continuacién, con el fin de mantener la sujecidn a alta presién del molde de soplado desde el final de la etapa de
conmutacion de alta presion del molde de soplado 61B3 hasta el inicio de la etapa de liberacién de presién del molde
de soplado 61B6, la presente realizacion incluye ademas una valvula de retencién afiadida a un circuito hidraulico de
cierre del molde en la maquina de moldeo por inyeccidn, estiramiento y soplado 1.

Con la vélvula de retencién, la alta presién en el circuito hidraulico de sujecién del molde se mantiene hasta que se

inicia la etapa de liberacion de la presion del molde de soplado 61B6 después de que se haya completado el interruptor
de alta presién del molde de soplado B3.
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Como se muestra en las FIG. 3 y 4, en el ejemplo convencional, en el momento en que se completa la etapa de
conmutacion de alta presion del molde de inyeccién 62A3 del procedimiento de moldeo por inyeccidn 62A, se inicia la
etapa de conmutacion de alta presion del molde de soplado 61B3, de modo que la operacion de variar la fuerza de
sujecion del molde para el molde de inyeccién no afecta el circuito de presién que mantiene la fuerza de sujecion del
molde para el molde de soplado a una alta presion.

Por otro lado, en esta primera realizacidn, después de que se haya completado la etapa de conmutacion de alta presién
del molde de soplado 61B3, la etapa de conmutacion de alta presién del molde de inyeccién 62A3 se realiza en el
procedimiento de moldeo por inyeccidn 62A. Por consiguiente, la operacién de aumentar una presion en un lado del
dispositivo de presién para lograr la fuerza de sujecion del molde de alta presidn para el molde de inyeccion puede
afectar el circuito hidraulico para su uso en la sujecion de los moldes de soplado con una fuerza de sujecién del molde
de alta presién.

Por lo tanto, se afiade una vélvula de retencién al circuito hidraulico de cierre del molde para mantener la presién del
circuito hidraulico de sujecidon del molde a alta presién durante un cierto periodo de tiempo desde el final de la etapa
de conmutacion de alta presiéon del molde de soplado 81B3 hasta el inicio de la etapa de liberacién de presion del
molde de soplado 61B6.

La FIG. 10 muestra la seccion de moldeo por soplado 4 segun la presente invencién. La FIG. 10(a) ilustra la etapa de
conmutacion de alta presion del molde de soplado 61B3, que representa esquematicamente una situacion donde se
aplica una fuerza de sujecion del molde de alta presién 13 al par de moldes de soplado cerrados 7.

Dado que el par de moldes de soplado 7 en este momento se encuentra en un estado de molde cerrado, se forma una
abertura para recibir una preforma en el lado de la superficie superior de los moldes de soplado 7 como se describe
en el ejemplo convencional. Ademas, también se forma una porciéon donde se coloca el molde de reborde 8.

La FIG. 10(b) muestra una situacion donde la preforma 3P y el molde de reborde 8 que soporta la preforma 3P estan
posicionados por encima de la seccién de moldeo por soplado 4 donde se aplica una fuerza de sujecion de molde de
alta presion predeterminada 13 a los moldes de soplado 7.

Ademas, la FIG. 10(c) muestra una situacion donde el molde de reborde 8 por la accién descendente de la placa
giratoria se superpone a los moldes de soplado 7 en el estado de sujecion a alta presion para formar el molde de
moldeo por soplado 9, y la preforma 3P se dispone alli dentro.

La FIG. 10(b) y (¢) muestran la operacién en el momento indicado por la flecha D en el procedimiento de moldeo por
soplado 61B, 62B, 63B delas FIG. 8y 9.

Tope de posicionamiento del aparato de soplado:

En la seccién de moldeo por soplado 4 que implementa la presente invencidon como se describié anteriormente, la
etapa de conmutacién de alta presién del molde de soplado 61B3 se realiza antes de la colocacién de la preforma 3P
dentro del par de moldes de soplado 7, y la preforma se baja pasando la preforma 3P a través de la abertura de la
superficie superior del par de moldes de soplado 7, que estuvo en el estado de sujecion del molde con una fuerza de
sujecion del molde de alta presién.

A continuacion, la maquina esta configurada de modo que la preforma de descenso 3P y los moldes de soplado 7 no
interfieran entre si, y de modo que el molde de reborde 8 se superponga en una posicién apropiada en el par de
moldes de soplado 7 en el estado de sujecién del molde.

Por lo tanto, el aparato de soplado 16 que incluye el par de moldes de soplado 7, un molde inferior 14, un mecanismo
de sujecién 15y similares se debe montar con precision en su lugar en la placa base 17 de la maquina de moldeo por
soplado y estiramiento porinyeccién 1.

En vista de la circunstancia, la seccién de moldeo por soplado 4 incluye un tope de posicionamiento del aparato de
soplado 18 como se muestra en la FIG. 10. El tope de posicionamiento del aparato de soplado 18 puede posicionar
con precisién el aparato de soplado 16 con respecto a la placa base 17.

Las FIG. 13y 14 ilustran el tope de posicionamiento del aparato de soplado 18. El tope de posicionamiento del aparato
de soplado 18 incluye un cuerpo fijo 2 0 que tiene una superficie inclinada 19, que esta inclinada con respecto a la
direccion vertical, en la porcién de extremo de la misma como se ilustra en los dibujos, un cuerpo de presion 21 que
se va a superponer sobre el cuerpo fijo 2 0 mientras que es capaz de moverse en la direccién vertical, y esta
configurado para ser empujado en la direccidn lateral (una direccién a lo largo de una superficie de montaje 17S donde
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se montan el aparato de soplado 16 y similares) mientras se guia a lo largo de la superficie inclinada 19 que se va a
bajar, un tornillo de ajuste 22 que se atornilla a la placa base 17 a través del cuerpo fijo 20 y el cuerpo de presion 21,
y un resorte 23 que se posiciona entre el cuerpo de presidn 21y una cabeza del tornillo de ajuste 22 y esta configurado
para presionar el cuerpo de presién 21 mediante una fuerza de empuje que se deriva de la accion descendente del
tornillo de ajuste 22.

El tope de posicionamiento del aparato de soplado 18 esta dispuesto en una posicidn cerca de la parte inferior del
aparato de soplado 16 dispuesto en la placa base 17. El tornillo de ajuste 22 esta configurado para aplicar una presién
desde arriba al cuerpo de presién 21 cuando el tornillo de ajuste 22 se acciona para atornillar la placa base 17. Ademas,
la superficie de recepcidn 24 del cuerpo de prensado 21 se guia hacia la superficie inclinada 19 del cuerpo fijo 20 por
la presién aplicada. Ademas, el cuerpo de prensado 21 tiene un orificio largo 26 que esta inclinado en el mismo angulo
de inclinacién que la superficie inclinada 19, y el cuerpo fijo 20 tiene una protuberancia 25 que se proyecta en la
superficie lateral del cuerpo fijo 20 y esta ajustada al orificio largo 26 para poder moverse a lo largo del mismo. Por
consiguiente, el cuerpo de presién 21 es guiado por la protuberancia 25 a lo largo del orificio largo 26 para que se
mueva lateralmente y, como resultado, el cuerpo de presidn 21 entra en contacto con la porcién inferior del aparato
de soplado 16 para presionar el aparato de soplado 16 en una direccion a lo largo de la superficie de montaje 17S.

En la maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado 1 que implementa la presente invencion, el
posicionamiento del aparato de soplado 16 se realiza con alta precision ajustando la posiciéon con el tope de
posicionamiento del aparato de soplado 18 de modo que la porcidn de disposicidon del molde de reborde formada
cuando los moldes de soplado 7 estan cerrados coincide con la posicién de descenso del molde de reborde 8. En
consecuencia, la preforma 3P transportada desde la seccién de moldeo por inyeccién 3 hasta la apertura de los moldes
de soplado cerrados 7 se puede insertar sin interferir con los moldes de soplado 7. Por consiguiente, en comparacién
con la maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado convencional, incluso si el momento de la etapa de
conmutacion de alta presion del molde de soplado 61B3 se establece en el punto anterior, la preforma 3P transportada
desde la seccion de moldeo por inyeccion 3 se puede acomodar adecuadamente en los moldes de soplado 7.

Etapa de soplado 61B4:

La etapa de soplado 61B4 de la presente realizacion es una etapa de realizacién de moldeo por soplado mediante
estiramiento y soplado de aire (véase la FIG. 7(a)).

Aunque la operacién en la etapa de soplado 61B4 en si es la misma que la operacion de |la etapa de soplado 61B4 del
ejemplo convencional, el tiempo para iniciar esta etapa es diferente del ejemplo convencional. En la presente
realizacién, el tiempo de inicio de la etapa de soplado 61B4 se establece en un tiempo que coincide con el tiempo
donde se completa la etapa de conmutacion de alta presion del molde de inyeccion 62A3 del procedimiento de moldeo
por inyeccion 62A.

Por lo tanto, el tiempo para iniciar la etapa de soplado 61B4 en el procedimiento de moldeo por soplado 61B es una
etapa temprana en comparacion con el procedimiento de moldeo por soplado convencional 61B.

Etapa de escape de aire de soplado 61B5:

Cuando se completa la etapa de soplado 61B4, sigue la etapa de escape de aire de soplado 61B5. En la etapa de
escape de aire de soplado 61B5, se libera el aire de soplado suministrado al interior del molde de moldeo por soplado.
Esta etapa es la misma que la de escape de aire de soplado 61B5 en el ejemplo convencional (FIG. 7(b)).

Etapa de liberacién de la presién del molde de soplado 61B6:

La etapa de liberacién de la presion del molde de soplado 61B6 realizada a continuacion es una etapa de liberacion
de la fuerza de sujecion del molde aplicada al par de moldes de soplado cerrados. Esta etapa es la misma que la de
liberacién de presion del molde de soplado 61B6 en el ejemplo convencional.

Etapa de apertura del molde de soplado 61B7:

La etapa de apertura del molde de soplado 61B7 realizada a continuacidon es una etapa de apertura del par de moldes
de soplado cerrados. Esta etapa es la misma que la de apertura del molde de soplado 61B7 en el ejemplo
convencional.

Como se describio anteriormente, la etapa de soplado 61B4 se inicia antes que el procedimiento de moldeo por

soplado 61B del ejemplo convencional. En la primera realizacién, como se muestra en las FIG. 8 y 9, la etapa de
soplado 61B4, la etapa de escape de aire de soplado 61B5, |la etapa de liberacion de presion del molde de soplado
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61B6 vy la etapa de apertura del molde de soplado 61B7 son continuas en serie.

Los periodos de tiempo para la etapa de soplado 61B4, la etapa de escape de aire de soplado 61B5, |la etapa de
liberaciéon de la presion del molde de soplado 61B6, la etapa de apertura del molde de soplado 61B7 durante el
procedimiento de moldeo por soplado 61B también son los mismos que los del ejemplo convencional. Por lo tanto, en
la primera realizacion, también se avanza en el tiempo donde se completa la etapa de apertura del molde de soplado
61B7 de la etapa de moldeo por soplado B.

El momento oportuno donde se completa la etapa final del procedimiento de moldeo por inyeccion 62A es el mismo
que el momento oportuno donde se completa la etapa final del procedimiento de moldeo por soplado acelerado 61B.
Especificamente, el tiempo requerido para la operacion de la etapa de inicio del avance de la boquilla 62A4 en el
procedimiento de moldeo por inyeccion 62A como se describid anteriormente se establece en 0,00 segundos para
hacer que el tiempo donde se completa la etapa final del procedimiento de moldeo por inyeccién 62A coincida con
aquel donde se completa la etapa final del procedimiento de moldeo por soplado 61B.

Es decir, la temporizacion de la etapa de inicio de avance de boquilla se controla para que coincida con la
temporizacién de la etapa de inicio de inyeccion 62A5 para omitir la etapa de inicio de avance de boquilla 62A4.

En la primera realizacion, la etapa de conmutacidn de alta presion del molde de soplado 61B3 se realiza continuamente
con la etapa de operacion rapida del molde de soplado 61B2 para avanzar en la sincronizacion de la etapa de
conmutacion de alta presion del molde de soplado 61B3, acortando asi la etapa de moldeo por soplado B.

Por consiguiente, la etapa de inicio del avance de la boquilla 62A4 durante el procedimiento de moldeo por inyeccion
62A se omite para acortar el procedimiento de moldeo por inyeccion 62A, lo que resulta en el acortamiento del ciclo
de moldeo de |la preforma y la mejora de la eficiencia de produccidn del articulo hueco moldeado.

Segunda realizacién:

A continuacion, se describira una segunda realizacion. La segunda realizacion es la misma que la primera realizacion
en que la etapa de conmutacién de alta presién del molde de soplado 61B3 se inicia mientras continlia con la
finalizacion de la etapa de operacidén rapida del molde de soplado 61B2 durante el procedimiento de moldeo por
soplado 61B.

A continuacién, la segunda realizacion es diferente de la primera realizacién en que el procedimiento de moldeo por
inyeccion 62A, como se describe a continuacién, esta configurado para establecer un tiempo de operacién
independiente en la etapa de inicio de avance de boquilla 62A4, y en que el procedimiento de moldeo por soplado 61B
se cambia de modo que se cambia el tiempo a establecer en la etapa de soplado 61B4.

Las FIG. 11y 12 muestran el procedimiento de moldeo por inyeccién 62A y el procedimiento de moldeo por soplado
61B segun la segunda realizacion en forma de flujos de moldeo.

Procedimiento de moldeo por inyeccién 62A:

En esta segunda realizacién, el procedimiento de moldeo por inyeccién 62A incluye la etapa de apertura del molde
superiorf/inferior 62A1, la etapa de sujecidon del molde superior/inferior 62A2, la etapa de conmutacion de alta presién
del molde de inyeccion 62A3, la etapa de inicio del avance de la boquilla 62A4, la etapa de inicio de la inyeccion 62A5,
la etapa de inyeccion 62A6 y la etapa de enfriamiento 62A7 que se configuran continuamente en serie.

La etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1, la etapa de sujecidén del molde superior/inferior 62A2, la etapa
de conmutacion de alta presion del molde de inyeccion 62A3, la etapa de inicio de la inyeccion 62A5, |a etapa de
inyeccion 62A6 y la etapa de enfriamiento 62A7 son las mismas que las de la primera realizacién.

Ademas, en la segunda realizacién, se establece un tiempo de operacion independiente a, por ejemplo, 0,30 segundos
para la etapa de inicio de avance de boquilla 62A4, y se controla el tiempo de inicio del avance de boquilla.

La configuracién del procedimiento de moldeo por inyeccién 62A en la segunda realizacién es la misma que la
configuracion del procedimiento de moldeo por inyeccion 62A en el ejemplo convencional.

Procedimiento de moldeo por soplado 61B:

En la segunda realizacién, el procedimiento de moldeo por soplado 6IB incluye la etapa de inicio de cierre del molde
de soplado 61B1, la etapa de operacién rapida del molde de soplado 61B2, |la etapa de conmutacién de alta presién
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del molde de soplado 61B3, la etapa de soplado 61B4, la etapa de escape de aire de soplado 61B5, la etapa de
liberacién de presion del molde de soplado 61B6 y |la etapa de apertura del molde de soplado 61B7 y, por consiguiente,
la segunda realizacion es la misma que la primera realizaciéon en que la segunda realizacion incluye estas etapas 61B1
a 61B7.

Ademas, como se describié anteriormente, la segunda realizacion es la misma que la primera realizacion en que la
etapa de conmutacién de alta presién del molde de soplado 61B3 se inicia continuamente con la finalizacion de la
etapa de operacion rapida del molde de soplado 61B2 .

Como se muestraenlas FIG. 8, 9, 11y 12, tanto la primera realizacion como la segunda realizacién estan configuradas
para iniciar la etapa de soplado 61B4 en un tiempo continuo con la finalizacién de la etapa de conmutacién de alta
presion del molde de inyeccion 62A3.

Sin embargo, como se describié anteriormente, en la segunda realizacidn, el tiempo establecido para la etapa de
soplado 61B4 es diferente del de la primera realizacion.

En la segunda realizacidn, el tiempo requerido para la etapa de soplado 61B4 como se muestra en las FIG. 11y 12
se establece en el tiempo obtenido al combinar el tiempo correspondiente a la etapa de soplado 61B4 en la primera
realizacién y el tiempo correspondiente a la etapa de inicio del avance de la boquilla 62A4 en el procedimiento de
moldeo por inyeccion 62A.

Es decir, el tiempo establecido para la etapa de soplado 61B4 de la segunda realizacion se extiende en comparacién
con el tiempo establecido para |la etapa de soplado 61B4 en el procedimiento de moldeo por soplado 61B de la primera
realizacién.

A continuacién, en esta segunda realizacién, el tiempo de finalizacién de la etapa de apertura del molde de soplado
61B7, que es la etapa final del procedimiento de moldeo por soplado 61B, esta disefiado para coincidir con el tiempo
de finalizacion de la etapa de enfriamiento 62A7, que es la etapa final de la etapa de moldeo por inyeccion 62A.

De esta manera, en la segunda realizacion, se extiende la etapa de soplado 61B4, es decir, se aumenta el tiempo para
moldear por soplado el articulo hueco moldeado realizando el estiramiento y soplado de aire a la preforma dispuesta
en el par de moldes de soplado, lo cual se enfrid. Por consiguiente, se mejoran las propiedades que imparten forma a
los articulos moldeados y se mejora la eficiencia de enfriamiento.

Tanto en la primera como en la segunda realizacion, la etapa de conmutacién de alta presion del molde de soplado
61B3 se realiza continuamente con la finalizacién de la etapa de operacién rapida del molde de soplado 6732 durante
la operacion de la rotacidén R del procedimiento de moldeo por inyeccién 624a, vy, la presente invencidn no se limita a
las realizaciones descritas anteriormente.

Por ejemplo, el tiempo establecido para la etapa de inicio de cierre del molde de soplado 61B1 y la etapa de operacion
rapida del molde de soplado 61B2 se puede acortar, y la etapa de conmutacidn de alta presion del molde de soplado
61B3 se puede establecer dentro de una zona horaria correspondiente a un tiempo para el procedimiento de moldeo
por inyeccion 62A donde se realiza la etapa de apertura del molde superior/inferior 62A1.

En la presente invencion, la etapa de conmutacién de alta presién del molde de soplado 61B3 también se puede
configurar dentro de una zona horaria en el procedimiento de moldeo por soplado correspondiente a una parte desde
el inicio de la etapa de apertura del molde superior/inferior descrita anteriormente 62A1 del procedimiento de moldeo
por inyeccion 62A hasta la finalizacién de la etapa de conmutacion de alta presion del molde de inyeccidon 62A3 .

Dado que el procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 6 (61, 62, 63, 64...) se realiza repetidamente
en la maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado 1, para facilitar la explicacion, se describié el
procedimiento de moldeo por soplado 61B del procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados 61, y se
describio el procedimiento de moldeo por inyeccién 62A del procedimiento de produccién de articulos huecos
moldeados 62. Por supuesto, la primera y la segunda realizacion antes descritas no se limitan al procedimiento de
moldeo por soplado 61B ni al procedimiento de moldeo porinyeccién 62A.

Lista de signos de referencia

Maquina de moldeo por inyeccion, estiramiento y soplado
Aparato de inyeccion

Seccién de moldeo por inyeccion

Seccién de moldeo por soplado
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6, 61,62, 63, 64

7

8

9

13

14

16

17

18

60A, 61A, 62A, 63A, 64A, 65A

61A1, 62A1, 63A1, 64A1, 65A1

61A2, 62A2, 63A2, 64A2

61A3, 62A3, 63A3, 64A3

61A4, 62A4, 63A4, 64A4

61A5, 62A5, 63A5, 64A5

60A6, 61A6, 62A6, 63A6, 64A6
60A7, 61A7, 62A7, 63A7, 64A7

R

L

59B, 60B, 61B, 62B, 63B, 64B

60B1, 61B1, 62B1, 63B1, 64B1

60B2, 61B2, 62B2, 63B2, 64B2
60B3, 61B3, 62B3, 63B3, 64B3
60B4, 61B4, 62B4, 63B4, 64B4
59B5, 60B5, 61B5, 62B5, 63B5, 64B5
59B6, 60B6, 61B6, 62B6, 63B6, 64B6
59B7, 60B7, 61B7, 62B7, 63B7, 64B7
3P

4P
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Seccién de expulsién

Procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados
Molde de soplado

Molde de reborde

Molde de moldeado por soplado

Fuerza de sujecién del molde de alta presion

Molde inferior

Aparato de soplado

Placa base

Tope de posicionamiento del aparato de soplado
Procedimiento de moldeo por inyeccién

Etapa de apertura del molde superior/inferior

Etapa de sujecion del molde superior/inferior

Etapa de conmutacién de alta presidn del molde de inyeccién
Etapa de inicio de avance de la boquilla

Etapa de inicio de inyeccidn

Etapa de inyeccién

Etapa de enfriamiento

Rotacién

Bloqueo de rotacién

Procedimiento de moldeo por soplado

Etapa de inicio de cierre del molde de soplado

Etapa de operacién rapida del molde de soplado

Etapa de conmutacién de alta presién del molde de soplado
Etapa de soplado

Etapa de escape del aire soplado

Etapa de liberacidn de presion del molde de soplado

Etapa de apertura del molde de soplado

Preforma

Articulo hueco moldeado
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REIVINDICACIONES

1. Una maquina de moldeo por inyeccién, estiramiento y soplado (1) que comprende, en una placa base
(17), una seccién de moldeo por inyeccién (3) que tiene un molde de moldeo por inyeccion, que incluye una
combinacién de un molde superior, un molde inferior y un molde de reborde (8), y una seccién de moldeo por soplado
(4) que tiene un molde de moldeo por soplado (9), que incluye una combinacion de un molde de soplado (7) y un
molde de reborde (8), donde: la seccion de moldeo por soplado (4) incluye un aparato de soplado (16) que incluye un
mecanismo de sujecidén del molde configurado para abrir y cerrar el molde de moldeo por soplado (9), y caracterizado
porque se proporciona un tope de posicionamiento del aparato de soplado (18) que esta configurado para presionar
el aparato de soplado (16) lateralmente en una direccién a lo largo de una superficie de montaje de la placa base (17)
sobre la que se monta el aparato de soplado (16); y el aparato de soplado (16) se posiciona mediante el tope de
posicionamiento del aparato de soplado (18) de modo que una posicién de disposicion del molde de reborde (8) en el
molde de moldeo por soplado (9), a la que se aplica una fuerza de sujecion del molde de alta presién (13) en la
direccion alo largo de la superficie de montaje donde se monta el aparato de soplado (16), corresponde a una posicion
de descenso del molde de reborde (8) en la seccidn de moldeo por soplado (4), donde la maquina esta adaptada de
tal manera que, al ajustar la posicién con el tope de posicionamiento del aparato de soplado (18), la porciéon de
disposicién del molde de reborde, formada cuando los moldes de soplado (7) estan cerrados, coincide con la posicién
de descenso del molde de reborde (8).

2. La maquina de moldeo por soplado y estiramiento por inyeccién (1) segun la reivindicacion 1, donde el
tope de posicionamiento del aparato de soplado (18) incluye un cuerpo fijo (20) que tiene una superficie inclinada (19),
que esta inclinada con respecto a la direccién vertical, en su porcion de extremo, y un cuerpo de presién (21) que se
va a superponer al cuerpo fijo (20) mientras es capaz de moverse en la direccién vertical, y esta configurado para ser
empujado en la direccién lateral mientras se guia a lo largo de la supefficie inclinada (19) a bajar, un tornillo de ajuste
(22) que se atornilla a la placa base (17) a través del cuerpo fijo (20) y el cuerpo de presion (21), y un resorte (23) que
se posiciona entre el cuerpo de presidon (21) y una cabeza del tornillo de ajuste 22 y esta configurado para presionar
el cuerpo de presién (21) mediante una fuerza de empuje que se deriva de la accién descendente del tornillo de ajuste
(22).

3. Un procedimiento para producir un articulo hueco moldeado (4P) usando una maquina de moldeo por
inyeccion, estiramiento y soplado (1) segun la reivindicacion 1 o 2, donde se realizan simultaneamente una pluralidad
de procedimientos de produccion de articulos huecos moldeados (6, 61, 62, 63, 64), incluyendo el procedimiento de
produccién de articulos huecos moldeados (6, 61, 62, 63, 64) un procedimiento de moldeo por inyeccién (60A, 61A,
62A, B3A, 64A, 65A) de moldeo por inyeccidn de una preforma (3P) en la seccién de moldeo por inyeccién (3) y un
procedimiento de moldeo por soplado (59B, 60B, 61B, 62B, 63B, 64B) de moldeo por soplado de un articulo hueco
moldeado (4P) a partir de la preforma (3P) en la seccién de moldeo por soplado (4), donde cuando el procedimiento
de moldeo porinyeccion (60A, 61A, 62A, 63A, 64A, 65A) en un primer procedimiento de produccidn de articulos huecos
moldeados (6, 61, 62, 63, 64) entre la pluralidad de procedimientos de produccién de articulos huecos moldeados (6,
61, 62, 63, 64) se realiza en la seccion de moldeo por inyeccién (3), el procedimiento de moldeo por soplado (59B,
60B, 61B, 62B, 63B, 64B) en un segundo procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados (6, 61, 62, 63,
64) antes del primer procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados (6, 61, 62, 63, 64) se realiza en la
seccion de moldeo por soplado (4); una etapa de conmutacion de alta presion del molde de soplado (60B3, 61B3,
62B3, 63B3, 64B3) durante el procedimiento de moldeo por soplado (59B, 60B, 61B, 62B, 63B, 64B) en el segundo
procedimiento de produccion de articulos huecos moldeados (6, 61, 62, 63, 64) dentro de un tiempo desde el inicio de
una etapa de apertura del molde de inyeccién durante el procedimiento de moldeo por inyeccion (60A, 61A, 62A, 63A,
64A, 65A) en el primer procedimiento de produccién de articulos huecos moldeados (6, 61, 62, 63, 64) hasta la
finalizacion de la etapa de conmutacion de alta presién del molde de inyeccion (61 A3, 62A3, 63A3, 64A3).

4. El procedimiento para producir un articulo hueco moldeado (4P) segun la reivindicacién 3, donde la
etapa de conmutacién de alta presion del molde de soplado (60B3, 61B3, 62B3, 63B3, 64B3) durante el procedimiento
de moldeo por soplado (59B, 60B, 61B, 62B, 63B, 64B) en el segundo procedlmlento de produccién del articulo hueco
moldeado (6, 61, 62, 63, 64) incluye aumentar una fuerza de sujecion del molde para el molde de soplado (7) que se
cerro.
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