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DESCRIPCION

Sujecion para las espigas de soplado de un dispo-
sitivo de moldeo por soplado.

La invencioén se refiere a una sujecion para las es-
pigas de soplado de un dispositivo de moldeo por so-
plado para la fabricacién de cuerpos huecos de plasti-
co termoplastico segtin el preambulo de la reivindica-
cién 1.

Los recipientes de hojalata blanca o de color, de
vidrio o también de ceramica, son sustituidos cada
vez mas por recipientes de plastico. En particular, pa-
ra el embalaje de sustancias fluidas, por ejemplo, be-
bidas, aceite, utensilios de limpieza, cosméticos, etc.,
se usan sobre todo recipientes de pléstico. El peso re-
ducido y los menores costes desempefian seguramen-
te un papel considerable en esta sustitucion. El uso de
materiales de pldstico reciclables y el balance energé-
tico global en la fabricacién de éstos, que en su con-
junto es mds favorable, también contribuyen a fomen-
tar la aceptacion de recipientes de pléstico, en parti-
cular, de botellas de plastico, entre los consumidores.

La fabricacién de recipientes de plastico, en parti-
cular, de botellas de plastico se realiza habitualmente
en un procedimiento de conformacién con soplado y
distensién o en un procedimiento de moldeo por ex-
trusién y soplado. En el procedimiento de conforma-
cién con soplado y distension se introduce en un mol-
de de soplado una preforma en gran medida cilindrica,
abierta por un lado, fabricada de forma separada en un
procedimiento de moldeo por inyeccién. A continua-
cién, se introduce una espiga de soplado a través del
orificio en la preforma. La preforma calentada se con-
forma mediante distensién y soplado con sobrepre-
sién segun la cavidad de moldeo. En el procedimien-
to de moldeo por extrusién y soplado, una preforma
extrusionada en una o varias capas, por ejemplo, un
tubo flexible, se introduce en un molde de soplado y
se infla mediante una espiga de soplado y sobrepre-
sién seglin la cavidad de moldeo. En funcién de si
la preforma en forma de tubo flexible se extrusiona
de forma continua o se almacena de forma interme-
dia delante de la punta del tornillo sin fin o en una
cabeza de extrusion realizada especialmente para ello
y se expulsa de forma espontdnea “por porciones” in-
troduciéndose en la cavidad de moldeo por soplado, el
procedimiento se denomina procedimiento de moldeo
por extrusion y soplado continuo o discontinuo.

Los dispositivos de moldeo por extrusién y so-
plado usados para ello presentan muchas veces mol-
des multiples con varias cavidades de moldeo por so-
plado, que permiten fabricar en una etapa de trabajo
al mismo tiempo varios recipientes de plastico. Para
ello, cada cavidad de moldeo por soplado tiene asig-
nada al menos una espiga de soplado separada, que
puede aproximarse de forma adecuada para el proce-
SO.

Los cuerpos huecos de pléstico, como por ejem-
plo botellas o bidones, pero también piezas técnicas
tienen en muchos casos uno o varios orificios, que
en el uso posterior asumen una funcién determina-
da. En muchos casos, los orificios de este tipo estidn
realizados de tal forma que puedan cerrarse median-
te dispositivos de cierre adecuados. Pueden ser, por
ejemplo, tapones roscados o tapones de encajar a pre-
sion elastica. Un requisito fundamental de la técnica
de cierre es la estanqueidad frente a liquidos, gases y
sustancias sé6lidas en forma de polvos o granulados.
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En embalajes de plastico, la estanqueidad se consigue
habitualmente porque tanto en el cuerpo hueco como
en el cierre se fabrican superficies estancias lisas, de
medidas exactas y adaptadas unas a otras. Gracias a la
eleccién de la combinacién correcta de materiales de
cuerpo hueco y cierre, la calidad de la estanqueidad
puede mejorar ain mds, como es bien sabido.

La fabricacién de orificios configurados de es-
ta forma puede realizarse preferiblemente al mismo
tiempo con el proceso de fabricacién o también me-
diante repaso mecdnico del cuerpo hueco. El orificio
para la introduccién del medio de soplado que gene-
ra la sobrepresion, en la mayoria de los casos, aire
comprimido, estd configurado de tal forma que cum-
pla también los requisitos posteriores en el uso del
cuerpo hueco. Las superficies estancas, que pueden
estar previstas tanto en la superficie frontal como en
la pared interior preferiblemente cilindrica o cénica
de un cuello que constituye el borde del orificio, se
fabrican en un llamado proceso de calibrado, es decir,
mediante una adaptacion de las medidas de una zona
parcial de la espiga de soplado que actia como dispo-
sitivo de calibrado con la zona de la boca de los ttiles
de moldeo por soplado y del grosor de pared prede-
terminado de la preforma introducida en los ttiles de
moldeo por soplado. La espiga de soplado y calibrado
tiene, ademds, también el objetivo de separar aplas-
tando partes salientes, que se forman debido al proce-
so en la preforma en la zona marginal superior de la
boca, con excepcion de un grosor restante minimo del
cuerpo hueco, para que éstos puedan cortarse perfec-
tamente por estampado en un proceso de desbarbado
que tiene lugar después del proceso de soplado.

Para los dos procesos, el calibrado del orificio y el
separar aplastando partes salientes, es necesario que
la espiga de soplado y calibrado entre en tres planos
en una posicién muy exacta y reproducible respecto a
la boca de los ttiles de moldeo por soplado. En par-
ticular, debe coincidir el eje de la espiga de soplado
y calibrado con el eje de la boca de la cavidad en el
util de moldeo por soplado; la superficie del anillo de
estampa de la espiga de soplado y calibrado debe ser
paralela a la superficie de cuchilla de cuello del qtil
de moldeo por soplado y la posicién final de altura de
la espiga de soplado y calibrado debe estar respecto a
la boca del 1til de moldeo por soplado siempre exac-
tamente en la posicién en la que se respetan tanto las
tolerancias de medidas del cuerpo hueco acabado co-
mo en la que también estd garantizada la separacion
por aplastamiento de las partes salientes. En la prac-
tica, esto se consigue mediante el ajuste de un tope
final mecdnico para la espiga de soplado y calibrado.
El ajuste se realiza en muchos casos manualmente,
de acuerdo con una valoracién Optica del proceso de
separacién por aplastamiento y el control de las medi-
das de la boca del cuerpo hueco por parte del personal
de manejo. En un dispositivo de soplado simple, que
sélo presenta una sola espiga de soplado y calibrado,
estos dos requisitos de calidad ain pueden cumplirse
de forma relativamente sencilla al mismo tiempo res-
pecto al orificio o respecto a las partes salientes. Por
lo contrario, en autématas de moldeo por soplado con
varios utiles de moldeo por soplado dispuestos uno
en paralelo al otro y espigas de soplado y calibrado
asignadas a éstos, es muy dificil realizar el proceso de
ajuste o el mismo requiere mucho tiempo. Respecto a
los requisitos de calidad del proceso de separacién por
aplastamiento, las diferentes espigas de soplado y ca-
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librado deben estar ajustadas todas a la altura correc-
ta respecto a las bocas de las cavidades en los ttiles
de moldeo por soplado. Hay que tener en cuenta que
diferencias de medias en las bocas de los diferentes
utiles de moldeo por soplado, que se deben ya sélo a
las tolerancias de fabricacion habituales o al desgas-
te, suponen forzosamente diferentes ajustes de altura
de las espigas de soplado y calibrado. Debido al peli-
gro de sufrir lesiones el personal de manejo, los com-
ponentes de estos autématas de moldeo por soplado
con moldes mudltiples, que actian mecdnicamente de
forma conjunta, estin protegidos mediante dispositi-
vos de cubierta para impedir un acceso no autorizado
o involuntario. No obstante, estas medidas de protec-
cién constructivas dificultan una posibilidad de ajuste
practicable, que debe realizarse de forma ventajosa en
la maquina en marcha.

Por el documento WO01/62472 se conoce entre-
tanto fijar las espigas de soplado y calibrado de for-
ma libremente mdvil en la direccién axial dentro de
unos limites predeterminables. En el momento de la
aproximacién comun de las espigas de soplado y ca-
librado hacia las cavidades de moldeo por soplado,
es ajustable la altura de las espigas de soplado y ca-
librado en la direccion axial respecto a su posicién
de partida de forma automadtica dentro de los limites
predeterminables contra la resistencia de un medio de
acoplamiento, preferiblemente un liquido hidrdulico.
De ello resulta un autoajuste automatico de las espi-
gas de soplado, que garantiza una posicioén de altura
correcta de las espigas de soplado.

Por razones de la técnica de montaje y para el
mantenimiento, las espigas de soplado y calibrado es-
tdn sujetadas de forma desmontable en el dispositi-
vo de moldeo por soplado. En un dispositivo moder-
no, como esta descrito, por ejemplo, en el documento
WO 01/62472, estan fijadas por apriete mecanico en
sus sujeciones. La fuerza de apriete se elige de tal for-
ma que las espigas de soplado y calibrado no puedan
desajustarse de forma involuntaria por su peso ni por
las fuerzas dindmicas en los procesos de movimiento.
Mediante topes se impide una caida de las espigas de
soplado y calibrado del dispositivo de moldeo por so-
plado. La sujecién por apriete mecanico comprende
una tuerca de sujecion provista de una rosca exterior,
que puede enroscarse en un taladro roscado en la par-
te superior de la maquina. La tuerca de sujecion tiene
una superficie conica, que actiia en combinacién con
un elemento de sujecién comprimible en la direccidén
radial con una superficie antagonista conica. Las su-
perficies conicas que actian de forma conjunta des-
vian la fuerza que resulta por el par de apriete de la
tuerca de sujecién y proporcionan la fuerza de apriete
necesaria mediante el estrechamiento radial del ele-
mento de sujecién. Un elemento de tensién previa,
por ejemplo, un resorte de disco, compensa las tole-
rancias de medidas e irregularidades en la realizacién
de la rosca del taladro roscado en la parte superior de
la maquina y en la tuerca de sujecion.

La sujecion por apriete mecanico ofrece la posibi-
lidad de una sujecién sin tensiones de las espigas de
soplado y calibrado y permite compensar tolerancias
de medidas. Cuando deben cambiarse determinadas
espigas de soplado y calibrado o todas ellas o cuando
debe cambiarse la posicion de determinadas espigas
de soplado o de todas ellas, por ejemplo, girdindose
alrededor de su eje longitudinal, hay que abrir la su-
jecién por apriete mecanico de cada espiga de sopla-
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do afectada para realizar el cambio necesario. A con-
tinuacidn, hay que volver a cerrar cada sujecién por
apriete mecdnico y apretarla en la medida necesaria.

Por el documento DE-A-19732905 se conoce una
sujecion de espiga de soplado, en la que las espigas de
soplado son guiadas en un manguito guia, respectiva-
mente. Cada espiga de soplado estd pretensada me-
diante un resorte helicoidal de compresion en su po-
sicion base. No es necesaria una fijacion axial de las
espigas de soplado. El manguito guia con la espiga de
soplado pretensada es guiada en cualquier direccién
respecto a una base en un dispositivo de calibrado y
puede ser fijada. No las espigas de soplado sino los
manguitos guia para las espigas de soplado pueden
ser fijadas mediante la presion de un fluido. En una
variante de esta sujecidn conocida para una espiga de
soplado puede estar previsto fijar cada espiga de so-
plado adicionalmente en la direccién axial mediante
un manguito de sujecion hidrdulico. La sujecién de
espiga de soplado conocida es una combinacién de
sujeciones cldsicas, puramente mecdnicas, con resor-
te tensor, bridas de tope, tuercas de unioén y elementos
hidraulicos. La estructura de esta sujecion de espiga
de soplado conocida es muy costosa, complicada y
dificil de mantener. Por ejemplo, no pueden desmon-
tarse las espigas de soplado hasta después de haber
aflojado las tuercas de unién.

La sujecién de espiga de soplado descrita en el
documento DE-A-19846594 representa una variante
de la sujecién del documento DE-A-19732905 vy tie-
ne en gran medida la misma estructura. Las espigas
de soplado estdn pretensadas, a su vez, por resortes
helicoidales de compresion en su posicién base. Los
manguitos guia pueden ser fijados después del cali-
brado de las espigas de soplado. En cada manguito
gufa estd realizada una zona a modo de manguito de
sujecion, en la que estd realizado un elemento de su-
jeciéon cargado radialmente hacia el interior por pre-
sién de resorte. El elemento de sujecion puede pasar a
su posicion suelta mediante presion del fluido. No es-
t4 prevista una fijacién con control central, realizada
mediante presion de fluido de las espigas de sopla-
do ni tampoco es posible su aplicacion en la solucién
propuesta. También esta sujecioén de espiga de sopla-
do conocido tiene una estructura técnicamente muy
costosa y complicada.

Por lo tanto, el objetivo de la presente invencidn es
mejorar un dispositivo de moldeo por soplado respec-
to a la sujecion de sus espigas de soplado y calibrado.
Debe simplificarse el esfuerzo para el desmontaje o
un cambio de posicién de las espigas de soplado. La
fuerza de apriete para las espigas de soplado debe po-
derse ajustar facilmente. La posicién de altura relativa
de las espigas de soplado no debe ser perjudicada por
la sujecion.

La solucién de estos objetivos estd en una sujecion
para las espigas de soplado de un dispositivo de mol-
deo por soplado que presenta las caracteristicas indi-
cadas en la parte caracterizadora de la reivindicacién
1. Las reivindicaciones subordinadas se refieren a va-
riantes de realizacion preferibles y/o variantes venta-
josas de la invencidn.

La invencién propone una sujecién para las espi-
gas de soplado de un dispositivo de moldeo por sopla-
do que presenta una parte inferior de maquina, en la
que estan dispuestos los ttiles de moldeo por soplado
con cavidades de moldeo por soplado, y una parte su-
perior de la maquina dispuesta por encima de la parte
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inferior de la maquina, en la que estin sujetadas mul-
tiples espigas de soplado por apriete. Las espigas de
soplado pueden aproximarse de forma conjunta en la
direccidn axial hacia los ttiles de moldeo por soplado
y pueden introducirse en una boca de las cavidades.
La sujecion de las espigas de soplado estd libre de
medios de tension previa mecdnicos axialmente ajus-
tables y se realiza mediante dispositivos de sujecion,
que pueden accionarse mediante un medio de acopla-
miento comun.

La sujecion central de las espigas de soplado y ca-
librado mediante un medio de acoplamiento reduce el
esfuerzo para el mantenimiento, por ejemplo, el des-
montaje, o para un cambio de la posicién de las espi-
gas de soplado. Ya no es necesario soltar la sujecién
de cada una de las espigas de soplado afectadas. Bas-
ta con una manipulacién central del medio de acopla-
miento, para soltar o volver a activar la sujecion de
todas las espigas de soplado. Gracias a la posibilidad
de ajuste central, también se cumple la condicién pre-
via para una variacién sencilla de la fuerza de apriete
para las espigas de soplado. En este caso, el medio
de acoplamiento garantiza que cada espiga de sopla-
do queda sujetada fundamentalmente con la misma
fuerza de apriete. La sujecién de las espigas de sopla-
do se realiza generalmente mediante una variacién de
la presion del medio de acoplamiento dispuesto en el
interior de un sistema de tuberias. No son necesarios
resortes de tension previa axialmente ajustables desde
fuera, tuercas de sujecién o medios de sujecién de es-
te tipo en cada espiga de soplado. Esto tiene también
la ventaja de que la sujecion de las espigas de soplado
no perjudica la posicion de altura relativa de éstas.

El medio de acoplamiento puede ser un medio ga-
seoso o liquido. Preferiblemente se usa un liquido hi-
draulico. El acoplamiento de las sujeciones median-
te un liquido hidrdulico permite una regulacién muy
sencilla del apriete de las espigas de soplado con ayu-
da de dispositivos comprobados. Para el liquido hi-
draulico puede estar previsto un dispositivo de desga-
sificacion.

En una primera variante de realizacién de la inven-
cidn, los dispositivos de sujecién pueden aproximarse
en la direccidn radial y estdn acoplados mediante un
medio de acoplamiento, que estd dispuesto en un sis-
tema de taladros en la parte superior de la maquina.
Cada espiga de soplado queda sujetada por al menos
una mordaza de sujecion, que estd solicitada con pre-
sién mediante el medio de acoplamiento y que aprieta
la espiga de soplado contra un tope. El tope puede
ser un tope fijo. En una variante de realizacién ven-
tajosa, el tope es ajustable en la direccién radial. Por
ejemplo, el tope estd formado por un tornillo de ajuste
que puede ser accionado desde fuera. La posibilidad
de ajuste del tope ofrece la posibilidad de compensar
tolerancias que se deben a la fabricacion. La sujecién
de las espigas de soplado se realiza mediante el me-
nor nimero posible de etapas intermedias. Gracias a
ello, el sistema reacciona con mucha precision y una
variacion de la presion del medio de acoplamiento se
transmite sin gran retraso a las mordazas de sujecion.

Para una sujecién lo més segura posible de las es-
pigas de soplado resulta ser recomendable que cada
espiga de soplado quede sujetada por dos mordazas de
sujecion que estan solicitadas con presion por el me-
dio de acoplamiento. Las mordazas de sujecion atacan
en zonas diagonalmente opuestas del contorno de la
espiga de soplado. Gracias a la disposicién elegida de
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varias mordazas de sujecidn se consigue una sujecion
centrada de las espigas de soplado en los taladros de
alojamiento. Esto facilita la orientacién de las espigas
de soplado respecto a las bocas de las cavidades de
moldeo por soplado.

Las mordazas de sujecidn actiian en combinacién
con émbolos de ajuste, que son guiados de forma des-
plazable en contacto directo con el medio de acopla-
miento en los taladros en la parte superior de la ma-
quina. Las mordazas de sujecion son preferiblemente
partes integrantes de los émbolos de ajuste. Gracias a
esta forma de construccién queda reducido el niime-
ro de componentes necesarios. Se puede renunciar a
elementos de transmisién y elementos intermedios.

No obstante, por regla general se intenta conseguir
un tiempo de reaccién relativamente corto a variacio-
nes de la presion del medio de acoplamiento. Para que
puedan compensarse variaciones de la presién que se
producen de forma aleatoria, en particular, en el ca-
so de medios de acoplamiento gaseosos, resulta ser
ventajoso prever un depdsito para el medio de acopla-
miento. Las vélvulas de control actiian en combina-
cién con una regulacion central de la presion.

En una forma de realizacién alternativa de la in-
vencidn, el dispositivo de sujecion para las espigas de
soplado comprende un elemento de sujecién compri-
mible en la direccién radial, que actia en combina-
cién con un émbolo que se puede aproximar en la di-
reccién axial de forma neumdtica o hidrdulica. Una
variante ventajosa de esta forma de realizacién apro-
vecha fundamentalmente los elementos que ya se co-
nocen para las sujeciones axiales de espigas de sopla-
do por el estado de la técnica (por ejemplo, el docu-
mento WO 01/62472). En este caso, el elemento de
sujeciéon comprimible en la direccién radial est4 reali-
zado como cono ranurado, provisto de una superficie
antagonista conica, de un material eldstico y resisten-
te al desgaste, preferiblemente un plastico técnico. El
émbolo que se puede aproximar en la direccién axial
presenta una superficie antagonista correspondiente,
que en la aproximacién axial actia en combinacién
con la superficie conica. En este ejemplo de realiza-
cién ventajoso, el émbolo que puede aproximarse en
la direccién axial sustituye la tuerca de sujecidn que
puede enroscarse en un taladro roscado, que seria ne-
cesario sin él. La superficie activa cénica de la tuerca
de sujecidn es sustituida por la superficie antagonista
cénica en el émbolo de presion.

Puede estar previsto ajustar la fuerza de apriete pa-
ra las espigas de soplado en cada espiga de soplado
por separado. En una variante de realizacién recomen-
dable y muy sencilla de la invencidn, la sujecion esta
provista de medios que permiten ajustar de forma cen-
tral la presién del medio de acoplamiento en el inte-
rior de los taladros en la parte superior de la maquina.
En este caso, la fuerza de apriete puede regularse pre-
feriblemente sin escalonamiento. Gracias a esta solu-
cién con medios sencillos para todas las espigas de
soplado puede ajustarse fundamentalmente la misma
fuerza de apriete. Para soltar y cambiar o para cambiar
la posicién de las espigas de soplado basta con accio-
nar los medios centrales de ajuste. La activacién de
la sujecion se realiza de forma andloga, acciondndose
los medios centrales de ajuste para el establecimiento
de la presion en el medio de acoplamiento. La pre-
sion del medios de acoplamiento puede variarse, por
ejemplo, de forma mecdnica mediante un tornillo de
ajuste o mediante un émbolo de presion que puede ser
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accionado desde fuera mediante una palanca o simila-
res, que estdn previstos en un tramo de taladro para el
medio de acoplamiento. No obstante, también pueden
estar previstos medios de ajuste de accién neumdtica
para el émbolo de presion. En el caso de un medio
de acoplamiento hidrédulico, queda realizado de esta
forma un sistema hibrido neumatico-hidraulico.

Para que la presion con la que los dispositivos de
sujecion sujetan las espigas de soplado no suba exce-
sivamente de forma involuntaria, es ventajoso prever
un dispositivo limitador de presion para el medio de
acoplamiento. Este puede estar formado, por ejemplo,
como valvula de presion de seguridad neumatica o hi-
draulica o similares.

La fuerza de apriete para las espigas de soplado
tiene justamente un valor tal que en la aproximacién
de las espigas de soplado hacia los ttiles de mol-
deo por soplado quede garantizada una posibilidad de
ajuste axial de las espigas de soplado dentro de unos
Iimites predeterminables. La posibilidad de ajuste de
altura es, por ejemplo, de aproximadamente + 4 mm.
Por supuesto, también puede estar prevista una mayor
posibilidad de ajuste. El ajuste de altura axial de las
espigas de soplado se realiza en una variante de reali-
zacién recomendable de la invencién contra la resis-
tencia de un medio de acoplamiento, preferiblemente
un medio hidraulico. La posibilidad de ajuste de altura
de las distintas espigas de soplado estd acoplada una a
otra, estando dispuesto el medio de acoplamiento hi-
drdulico en un sistema de taladros separado, comuni-
cante. Esto permite una orientacién automadtica de las
espigas de soplado segtin las condiciones geométricas
existentes en cada caso, en particular, una compensa-
cién automdtica de tolerancias de las distancias a las
bocas de las cavidades de moldeo por soplado.

A continuacion, la invencion se explicard mas de-
talladamente con ayuda de un ejemplo de realizacién
representado en las figuras. Muestran en una repre-
sentacién en parte esquemadtica, que no estd hecha a
escala:

la fig. 1, un tramo de una parte superior de la ma-
quina con las sujeciones para espigas de soplado en
una representacion en corte vertical,;

la fig. 2, un corte horizontal de la parte superior de
la maquina segtn la linea de corte II-IT en la fig. 1;

la fig. 3, una primera variante de realizacién de
una sujecion para una espiga de soplado en corte ver-
tical; y

la fig. 4, una segunda variante de realizacion de la
sujecion de la espiga de soplado en una representa-
ci6n andloga a la fig. 3.

Las representaciones en corte en las fig. 1 y 2
muestran una parte superior de la maquina provista en
su conjunto con el signo de referencia 1 de una ma-
quina de moldeo por soplado para la fabricacién de
cuerpos huecos, en particular, botellas y similares y
de recipientes provistos de un orificio para el vaciado
hechos de un pléstico termoplastico. En particular, el
dispositivo representado a titulo de ejemplo es la par-
te superior de miquina 1 de una maquina de moldeo
por soplado para la fabricacién de recipientes de dos
cémaras. Para ello, en la parte superior de la maquina
1 estdn previstos taladros de alojamiento 2 a 7 que se
extienden en la direccidn vertical, que estdn dispues-
tos por parejas uno al lado de otro y que sirven para
el alojamiento de las espigas de soplado. En la fig. 1
y 2 se indica una sola espiga de soplado 8, respectiva-
mente, que estd sujetada en un taladro de alojamiento

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

referenciado con el signo de referencia 4.

La miquina de moldeo por soplado comprende
también una parte inferior de maquina no detallada-
mente representada, realizada a modo de mesa, que
estd provista de uno o varios utiles de moldeo por so-
plado. El o los ttiles de moldeo por soplado estd o
estan provisto(s) de una o varias cavidades del mismo
tipo, que define(n) la forma posterior del cuerpo hue-
co a fabricar. Las cavidades desembocan en el lado
superior de la parte inferior de la maquina a modo de
mesa y presentan alli bocas orientadas hacia la parte
superior de la maquina 1. Las bocas estan orientadas
de tal forma que las espigas de soplado 8 que sobresa-
len de la parte superior de la maquina 1 puedan intro-
ducirse por parejas en las bocas. Se entiende que en
caso de una maquina de moldeo por soplado para la
fabricacion de recipientes de una cdmara sélo estard
prevista una sola espiga de soplado 8 por cavidad y
boca.

La sujecion de las espigas de soplado 8 en los tala-
dros de alojamiento 2 a 7 que se extienden en la direc-
cion vertical se realiza por apriete. La fig. 2 muestra
dos mordazas de sujecién 13, 14 radiales, que estin
dispuestas en taladros 11 que se extienden fundamen-
talmente en la direccién horizontal respecto a las es-
pigas de soplado 8 y que atacan en el contorno de la
espiga de soplado 8. En particular, las mordazas de
sujecion 13, 14 radiales estdn dispuestas aproximada-
mente de forma diagonalmente opuesta. Esto facilita
la realizacién de los taladros 11 radiales y el centra-
je de la espiga de soplado 78 sujetada por las mor-
dazas de sujecion 13, 14 radiales. Las mordazas de
sujecion 13, 14 radiales para la sujecion de todas las
espigas de soplado 8 pueden ser accionadas mediante
un medio de acoplamiento, preferiblemente mediante
un liquido hidréulico, que esta dispuesto en un siste-
ma de taladros 9, 10 comunicante. El sistema de tala-
dros comprende un taladro de alimentacién 9 central
y canales de distribucién 10 que derivan de éste, que
estan conectados con los taladros 11 horizontales, en
los que estdn dispuestas las mordazas de sujecion ra-
diales. Mediante el medio de acoplamiento, las mor-
dazas de sujecioén 13, 14 pueden aproximarse en la
direccién radial hacia el contorno de las espigas de
soplado 8. Durante este proceso, el ajuste de las mor-
dazas de sujecién 13, 14 se realiza al mismo tiempo
en todas las espigas de soplado 8. Las mordazas de su-
jecion 13, 14 estan conectadas con émbolos de ajuste
16, 17, que estdn en contacto directo con el medio de
acoplamiento y que son desplazables en los taladros
11 horizontales. Las mordazas de sujecién 13, 14 y
los émbolos de ajuste 16, 17 forman preferiblemente
una unidad.

La presion del medio de acoplamiento en el siste-
ma de taladros 9, 10 puede ajustarse de forma central.
Para ello, el taladro de alimentacién 9 estd provisto
de una rosca interior en la zona de su boca en la par-
te superior de la maquina 1. Un tornillo de ajuste 18
provisto de una rosca exterior puede enroscarse mas
o menos en el taladro de alimentacién. De esta for-
ma se desplaza un émbolo de presién 19 conectado
con el tornillo de ajuste 18 y que es guiado en el ta-
ladro de alimentacién 9. Esto permite un ajuste muy
sencillo y efectivo, sin escalonamiento de la presién
del medio de acoplamiento en el sistema de taladros
9, 10 y de esta forma un ajuste sin escalonamiento de
la fuerza de apriete de las mordazas de sujecién 13,
14. La presién del medio de acoplamiento en el sis-

5
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tema de taladros 9, 10 puede leerse, por ejemplo, en
un mandmetro, que puede montarse en un taladro de
conexion 12 (fig. 1) previsto para ello en el taladro de
alimentacién 9. Para el ajuste de la presién también
puede estar previsto un interruptor giratorio que pue-
de ser accionado desde fuera con una graduacién para
la conmutacién. En caso de un medio de acoplamien-
to gaseoso, el sistema de taladros 9, 10 en la parte
superior de la maquina 1 estd conectado con un de-
posito para el medio de acoplamiento. El ajuste de la
presion puede realizarse en este caso de forma central
y preferiblemente con una regulacién automatica.

La fuerza de apriete con la que las espigas de so-
plado quedan sujetadas por las mordazas de sujecién
13, 14, tiene justamente un valor tal que en la aproxi-
macion de las espigas de soplado hacia los ttiles de
moldeo por soplado quede garantizada una posibili-
dad de ajuste axial de las espigas de soplado 8 dentro
de unos limites predeterminables. La posibilidad de
ajuste de altura es, por ejemplo, de aproximadamente
+ 4 mm. Por supuesto, también puede estar previs-
ta una mayor posibilidad de ajuste. El ajuste de altu-
ra axial de las espigas de soplado se realiza en una
variante de realizacién recomendable de la invencién
contra la resistencia de un medio de acoplamiento,
preferiblemente un medio hidraulico. La posibilidad
de ajuste de altura de las distintas espigas de soplado
8 estd acoplada una a otra, estando dispuesto el medio
de acoplamiento hidrdulico en un sistema de taladros
20 separado, comunicante. Esto permite una orienta-
cién automadtica de las espigas de soplado 8 segtn las
condiciones geométricas existentes en cada caso, en
particular, una compensacién automdtica de toleran-
cias de las distancias a las bocas de las cavidades de
moldeo por soplado, como estd descrito, por ejemplo,
en el documento WO 01/62472 A1l de la solicitante,
que aqui se declara parte integrante de la presente so-
licitud, como ejemplo para la posibilidad de ajuste de
altura de las espigas de soplado 8.

La fig. 3 muestra en una vista a escala ampliada
un dispositivo de sujecidn radial para una espiga de
soplado 8 montada en un taladro de alojamiento 4 en
la parte superior de la maquina 1. El dispositivo de su-
jecién comprende dos garras de sujecion 13, 14, que
estdn montadas de forma diametralmente opuesta en
taladros 11 radiales de la parte superior de la maqui-
na 1 y que se apoyan en el contorno de la espiga de
soplado 8. Es ventajoso que las superficies de apoyo
de las mordazas de sujecién 13, 14 estdn realizadas de
forma concava y que presentan una curvatura que esta
adaptada a la curvatura de la superficie del contorno
de la espiga de soplado 8. Las mordazas de sujecién
13, 14 estan conectadas con émbolos de ajuste 16, 17,
que estan en contacto directo con el medio de acopla-
miento preferiblemente hidraulico y que estanqueizan
los taladros 11 radiales respecto al medio de acopla-
miento. Los canales de distribucién, a través de los
cuales el medio de acoplamiento llega a los émbolos
de ajuste 16, 17 se indican con el signo de referen-
cia 10. El signo de referencia 20 se refiere al sistema
de taladros separado para la posibilidad de ajuste de
altura acoplada de las espigas de soplado 8.

La fig. 4 muestra en una representacién andloga
a la fig. 3 una variante de la invencién en la que la
espiga de soplado 8 sélo estd solicitada por un lado
con una mordaza de sujecién 14. En el lado diame-
tralmente opuesto, el contorno de la espiga de sopla-
do 8 se apoya en un tope 15. El tope 15 puede estar
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realizado como tope fijo o puede ser ajustable en la
direccién radial. Para el tope 15 se elige preferible-
mente un material que presenta una friccién reducida
respecto al material de la espiga de soplado. Esto re-
sulta ser ventajoso para el desgaste de las espigas de
soplado o los taladros de alojamiento. La espiga de
soplado 8 montada, por ejemplo, en el taladro de alo-
jamiento 6 en la parte superior de la maquina 1 se
sujeta entre el tope 15 y la mordaza de sujecion 14
conectada con un émbolo de ajuste 17. El émbolo de
ajuste 17 estanqueiza el taladro 11 radial respecto al
medio de acoplamiento. En esta variante de realiza-
cién simplificada, sélo deriva un canal de distribucién
10 del taladro de alimentacion central del sistema de
taladros, que alimenta con el émbolo de ajuste 17 el
medio de acoplamiento a la mordaza de sujecién 14
dispuesta en un lado. El signo de referencia 20 se re-
fiere, a su vez, al sistema de taladros separado para la
posibilidad de ajuste de altura acoplada de las espigas
de soplado 8.

En el montaje, las espigas de soplado 8 se insertan
desde abajo en los taladros de alojamiento verticales.
Unos anillos téricos de obturacién dispuestos en el
vastago de las espigas de soplado 8 consiguen una su-
jecién provisional de las espigas de soplado 8 en los
taladros de alojamiento. En el estado sin presidn, las
mordazas de sujecién 13, 14 permanecen fundamen-
talmente en su posicién de sujecién y consiguen un
aseguramiento adicional de las espigas de soplado 8
impidiendo una caida involuntaria. La fuerza de aprie-
te de las mordazas de sujecién 13, 14 en el estado no
cargado puede superarse de forma muy sencilla me-
diante empuje o traccién con la mano. También pue-
den estar previstos medios de retroceso, por ejemplo
resortes de retroceso o similares, para conseguir que,
en el caso no cargado, las mordazas de sujecion 13,
15 estén sin contacto con las superficies del contorno
de las espigas de soplado 8. Para impedir del todo una
caida de las espigas de soplado 8, por ejemplo, en ca-
so de que el medio de acoplamiento que se encuentra
en el sistema de taladros 9, 10 quede repentinamen-
te sin presion, en el lado inferior de la parte superior
de la miquina pueden estar montadas, por ejemplo,
bridas 21 en forma de U. Las bridas 21 atacan en un
lado estrechado del véstago de la espiga de soplado y
sirven como tope fijo.

La sujecién central de las espigas de soplado 8
mediante un medio de acoplamiento reduce el esfuer-
70 para el mantenimiento, por ejemplo, el desmontaje,
0 para un cambio de la posicion de las espigas de so-
plado 8. Ya no es necesario soltar la sujecién de cada
una de las espigas de soplado 8 afectadas. Basta con
una manipulacién central de medio de acoplamiento
dispuesto en el sistema de taladros 9, 10 comunicante
de la parte superior de la maquina 1, para soltar o vol-
ver a activar la sujecion de todas las espigas de sopla-
do. Dado el caso, puede ser también necesario retirar
topes fijos, para poder retirar las espigas de soplado.
Gracias a la posibilidad de ajuste central, también se
cumple la condicién previa para una variacioén senci-
1la de la fuerza de apriete para las espigas de soplado
8. En este caso, el medio de acoplamiento y la reali-
zacion practicamente idéntica de los taladros garanti-
zan que cada espiga de soplado 8 es sujetada funda-
mentalmente con la misma fuerza de apriete. La suje-
cion de las espigas de soplado 8 se realiza mediante
una variacién de la presion del medio de acoplamien-
to dispuesto en el interior del sistema de taladros 9,
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10 de la parte de maquina 1. No son necesarias tuer-
cas de sujecioén o medios de sujecion de este tipo que
puedan ajustarse en la direccién axial desde fuera en
cada espiga de soplado 8. Esto tiene también la ven-
taja de que la sujecién de las espigas de soplado 8
no perjudica la posicidn de altura relativa de éstas. El
medio de acoplamiento puede ser un medio gaseoso o
liquido. Preferiblemente se usa un liquido hidraulico.
El acoplamiento de las sujeciones mediante un liqui-
do hidréaulico permite una regulacién muy sencilla de
la sujecion de las espigas de soplado 8 con ayuda de
dispositivos comprobados. Para el liquido hidraulico
puede estar previsto un dispositivo de desgasificacion.

En una forma de realizacion alternativa, no deta-
Iladamente representada de la invencion, el dispositi-
vo de sujecién para las espigas de soplado comprende,
respectivamente, un elemento de sujecién comprimi-
ble en la direccidn radial, que actiia en combinacién
con un émbolo que se puede aproximar en la direccioén
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axial de forma neumdtica o hidrdulica. Una varian-
te ventajosa de esta forma de realizacion aprovecha
fundamentalmente los elementos que ya se conocen
para sujeciones axiales del estado de la técnica (por
ejemplo, el documento WO 01/62472). En este caso,
el elemento de sujecién comprimible en la direccioén
radial estd realizado como cono ranurado, provisto de
una superficie antagonista cénica, de un material elas-
tico y resistente al desgaste, preferiblemente un plas-
tico técnico. El émbolo que se puede aproximar en
la direccion axial presenta una superficie antagonis-
ta correspondiente, que en la aproximacion axial ac-
tda en combinacién con la superficie conica. En es-
te ejemplo de realizacién ventajoso, el émbolo que
puede aproximarse en la direccién axial sustituye la
tuerca de sujecion que puede enroscarse en un taladro
roscado, que seria necesario sin él. La superficie acti-
va cénica de la tuerca de sujecion es sustituida por la
superficie antagonista conica en el émbolo de presion.
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REIVINDICACIONES

1. Sujecién para las espigas de soplado (8) de un
dispositivo de moldeo por soplado que presenta una
parte inferior de maquina, en la que estdn dispues-
tos los ttiles de moldeo por soplado con cavidades de
moldeo por soplado, y una parte superior de la maqui-
na (1) dispuesta por encima de la parte inferior de la
madquina, en la que estdn sujetadas multiples espigas
de soplado (8) por apriete radial, pudiendo aproximar-
se las espigas de soplado (8) de forma conjunta en la
direccién axial hacia los ttiles de moldeo por soplado
y pudiendo introducirse en una boca de las cavida-
des, caracterizada porque la sujecién de las espigas
de soplado (8) estd libre de medios de tension previa
mecénicos axialmente ajustables y comprende dispo-
sitivos de sujecién (13, 14; 14, 15), que pueden accio-
narse mediante un medio de acoplamiento comun.

2. Sujecién segtn la reivindicacién 1, caracteri-
zada porque el medio de acoplamiento es un medio
gaseoso o liquido, preferiblemente un liquido hidrau-
lico.

3. Sujecidén segin la reivindicacién 1 6 2, carac-
terizada porque los dispositivos de sujecion pueden
aproximarse fundamentalmente en la direccién radial
y el medio de acoplamiento estd dispuesto en un sis-
tema de taladros (9, 10) comunicante de la parte su-
perior de la miquina.

4. Sujecién segtin una de las reivindicaciones 1 a
3, caracterizada porque cada espiga de soplado (8)
queda sujetada por al menos una mordaza de sujecién
(14) que puede aproximarse en la direccidn radial, que
estd solicitada con presién por el medio de acopla-
miento y que aprieta la espiga de soplado (8) contra
un tope (15) opuesto.

5. Sujecién segin la reivindicacion 4, caracteri-
zada porque el tope (15) es ajustable en la direccién
radial.

6. Sujecion seguin una de las reivindicaciones 1 a
3, caracterizada porque cada espiga de soplado (8)
queda sujetada por dos mordazas de sujecion (13, 14)
que pueden aproximarse en la direccién radial, que
estdn solicitadas con presion por el medio de acopla-
miento y que estan dispuestas en lados preferiblemen-
te diagonalmente opuestos del contorno de la espiga
de soplado (8).

7. Sujecion segun una de las reivindicaciones 4
a 6, caracterizada porque las mordazas de sujecion
(13, 14; 14) que pueden aproximarse en la direccién
radial actiian en combinacién con émbolos de ajuste
(16, 17; 17), que son guiados de forma desplazable en
taladros (11) en la parte superior de la maquina (1),
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estando en contacto directo con el medio de acopla-
miento.

8. Sujecidén segin una de las reivindicaciones pre-
cedentes, caracterizada porque estd previsto un de-
posito para el medio de acoplamiento.

9. Sujeciodn segiin una de las reivindicaciones 3 a
8, caracterizada porque la presion del medio de aco-
plamiento en el interior de los taladros (9, 10) en la
parte superior de la maquina (1) puede ajustarse de
forma central, preferiblemente sin escalonamiento.

10. Sujecién segun la reivindicacién 9, caracte-
rizada porque la presion del medio de acoplamiento
puede variarse mediante un émbolo de presién (19),
que puede accionarse de forma mecdnica mediante un
tornillo de ajuste (18), una palanca o similares, o de
forma neumtica.

11. Sujecién segin la reivindicacién 1 6 2, carac-
terizada porque el dispositivo de sujecion para las es-
pigas de soplado comprende un elemento de sujecion
que es comprimible en la direccion radial, respecti-
vamente, que actia en combinacién con un émbolo,
que puede aproximarse en la direccion axial de forma
neumadtica o hidraulica.

12. Sujecién segiin la reivindicacién 11, caracte-
rizada porque el elemento de sujeciéon comprimible
en la direccion radial estd realizado como cono ranu-
rado, provisto de una superficie antagonista cénica,
de un material eldstico y resistente al desgaste, pre-
feriblemente un pléstico técnico, y porque el émbolo
que se puede aproximar en la direccién axial presenta
una superficie antagonista correspondiente, que en la
aproximacion axial actda en combinacién con la su-
perficie cénica.

13. Sujecién segiin una de las reivindicaciones
precedentes, caracterizada porque estid previsto un
dispositivo limitador de presion para el medio de aco-
plamiento.

14. Sujecién segun una de las reivindicaciones
precedentes, caracterizada porque la sujecion de las
espigas de soplado (8) se realiza con una fuerza de
apriete que tiene justamente un valor tal que en la
aproximacién de las espigas de soplado (8) hacia los
utiles de moldeo por soplado quede garantizada una
posibilidad de ajuste axial de las espigas de soplado
(8) dentro de unos limites predeterminables.

15. Sujecién segun la reivindicacioén 14, caracte-
rizada porque el ajuste de altura axial de las espigas
de soplado (8) se realiza contra la resistencia de un
medio de acoplamiento, preferiblemente un medio hi-
draulico, mediante el cual la posibilidad de ajuste de
altura de las distintas espigas de soplado (8) estd aco-
plada una a otra.
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