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DESCRIPCION

Dispositivo y procedimiento de inyeccién para ob-
jetos de pldstico.
Campo de la invencion

La presente invencién se refiere a un dispositivo
para moldear objetos de plastico, en particular maqui-
narias para moldeo por inyeccién simultineamente de
diferentes articulos de pléstico como las “preformas”
o parisones que estan pensados para ser soplados sub-
siguientemente para ser transformados en recipientes,
en particular botellas o botes de plastico. La presente
invencion también se refiere al procedimiento de mol-
deo relacionado.

Estado de la técnica

Para la produccién de recipientes, particularmente
para alimentos y para liquidos, la practica ha sido du-
rante algin tiempo hacer uso de materiales plasticos
y en particular PET (tereftalato de polietileno). Tales
recipientes, aunque son de diversos tipos, se describi-
rdn en este documento genéricamente como botellas,
que representan de hecho los recipientes mas usados.

Existen dos tipos principales de procedimientos de
produccion para botellas de pléstico, en los que en
ambos se produce un producto intermedio, la deno-
minada preforma o parisén. El primer tipo de proce-
dimiento se denomina procedimiento de etapa tinica
y las mdquinas de moldeo y soplado relativas necesa-
rias para ponerlo en funcionamiento representan una
magquinaria de etapa tnica, porque estan disefiadas pa-
ra llevar a cabo de una manera continua y automatica
el procedimiento completo de transformacién del ma-
terial plastico comenzando desde el estado granular
hasta los recipientes acabados listos para usar.

El segundo tipo de procedimiento funciona sus-
tancialmente igual que el primero, con la diferencia
de que a continuacién del moldeo por inyeccién de
las preformas, éstas son enfriadas a una temperatura
predefinida y mantenidas en una ubicacién de alma-
cenamiento intermedio donde se enfrian a temperatu-
ra ambiente. La operacion de soplado se lleva a cabo
posteriormente y en este caso primero es necesario
someter a las preformas a un procedimiento de calen-
tamiento para hacerlas suficientemente plasticas para
aguantar el soplado.

La primera etapa del procedimiento de produccién
de recipientes, que consta del moldeo por inyeccién
de las preformas, se lleva a cabo usando moldes pro-
vistos de un grupo de cavidades de inyeccién den-
tro de las cuales se ha inyectado resina en un estado
fundido, y que permanecen cerradas durante un tiem-
po predeterminado, suficiente para permitir el enfria-
miento y la solidificacién consiguiente de las prefor-
mas, permitiendo que sean manejadas sin el riesgo de
que se deformen. Como durante tales etapas de enfria-
miento y consolidacién de las preformas el molde se
mantiene cerrado y por lo tanto ocupado, cuanto mas
larga sea la etapa de enfriamiento dentro del molde,
mas lento se hace el procedimiento de moldeo. De
hecho, s6lo cuando el molde es liberado de las pre-
formas puede ser utilizado para el siguiente ciclo.

Debe tenerse en cuenta que la etapa completa de
inyeccion consta del cierre de los semimoldes, la in-
yeccion de la resina fluida dentro de las cavidades, el
enfriamiento de dicha resina y la solidificacion de las
preformas respectivas para permitir su manipulacion,
la apertura de los semimoldes y la extraccién de las
preformas. Esta etapa, que influye directamente en el
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rendimiento de la maquinaria dedicada a la fabrica-
cién de recipientes, tiene una mayor duracién que to-
das las demds etapas de funcionamiento posteriores
de la maquinaria y todavia es dificil de acortar, por lo
tanto se busca particularmente una manera de reducir
el periodo de enfriamiento dentro del molde y permi-
tir sustancialmente el enfriamiento de las preformas
después de que han sido extraidas de los moldes.

Con el aumento de productividad de las maquina-
rias que producen botellas y otros tipos de recipientes
de plastico ha surgido una necesidad cada vez maés
marcada de producir maquinas de moldeo, ya sean de
una o dos etapas, en las que los moldes estdn implica-
dos en las operaciones de inyeccién y enfriamiento el
menor tiempo posible.

Las maquinarias de moldeo-soplado de tltima tec-
nologia estdn intentando lograr esto, extrayendo las
preformas lo mds pronto posible después del procedi-
miento de inyeccidn y haciendo que pasen las etapas
de enfriamiento en placas de enfriamiento especia-
les provistas de copas. Existen placas de enfriamiento
bien conocidas que proporcionan medios para el en-
friamiento forzado de las preformas usando la circu-
lacién de fluidos de enfriamiento.

En la placa de enfriamiento hay provistas varias
copas que generalmente tienen una forma comple-
mentaria de la forma externa de las preformas y en
la que las copas se mantienen en posicién y son en-
friadas por un sistema de recirculacién de liquido de
enfriamiento. La ventaja del uso de tales copas recae
en el hecho de que casi se elimina la deformacién de
la estructura de la preforma durante el enfriamiento
del plastico.

Otro medio utilizado para acelerar ain mas el ci-
clo productivo de moldeo en maquinarias de moldeo-
soplado establecidas es proporcionar copas de enfria-
miento en la placa de enfriamiento en nimeros mul-
tiples, por ejemplo mdltiplos de dos o tres, sobre el
nimero de cavidades de moldeo presentes en un mol-
de de inyeccién. De esta manera, mientras dentro del
molde tiene lugar la inyeccién de un ciclo determina-
do de preformas, las preformas procedentes de ciclos
precedentes ya extraidas y mantenidas en las copas
de la placa de enfriamiento, estan siendo sometidas al
procedimiento de enfriamiento. De este modo, selec-
cionando apropiadamente en nimero de copas, puede
hacerse que la etapa de enfriamiento dure aproxima-
damente dos o tres veces mds que el tiempo de inyec-
cién necesario en el molde. Una maquinaria de mol-
deo por inyeccion del tipo al que se hace referencia
anteriormente se describe en la solicitud de patente
IT-PN2000A000006.

Esta maquinaria es algo complicada de fabricar y
gestionar. Ademds, supone un gran nimero de com-
ponentes que hacen su construccién y mantenimiento
costosos. El documento US-A-2003/0003187 desvela
un aparato de acuerdo con el predmbulo de la reivin-
dicacién 1.

Resumen de la invencion

La presente invencion tiene como su objetivo un
dispositivo para moldeo por inyeccién de preformas,
o para recipientes en general, el cual supera las des-
ventajas descritas anteriormente, produciendo un dis-
positivo sencillo y fiable que puede alcanzar un alto
nivel de productividad y que es econémico de fabri-
car, gestionar y mantener.

Otro objetivo de la presente invencién es propor-
cionar un procedimiento de moldeo para recipientes,
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particularmente botellas, de material plastico adapta-
do para lineas de produccion de botellas de alta velo-
cidad, que sea sencillo de llevar a cabo.

Estos objetivos de la presente invencion se logran,
desde un primer aspecto de la invencién, usando un
dispositivo de moldeo para objetos de material plésti-
co que proporciona un molde de inyeccién que com-
prende dos semimoldes disefiados para definir, en su
posicién cerrada, un grupo de cavidades de inyeccién
para dichos objetos, en el que los dichos semimoldes
poseen un movimiento de distanciamiento y acerca-
miento reciprocos que definen una posicién cerrada
y una posicion abierta, un brazo para extraccién del
molde de dichos objetos provisto de elementos rever-
sibles de agarre para los mencionados objetos, provis-
to de un movimiento de traslacién entre una primera
posicién de insercion en el espacio entre dichos semi-
moldes cuando estdn en su posicién abierta y una se-
gunda posicién exterior a los semimoldes, una torreta
de enfriamiento provista de dos lados colocados uno
enfrente de otro, comprendiendo cada lado una plu-
ralidad de copas para el acondicionamiento de dichos
objetos y disefiadas para sujetar tales objetos, estan-
do la torreta sostenida por medios que le permiten
efectuar un primer movimiento giratorio alrededor de
un eje sustancialmente horizontal y un segundo mo-
vimiento de traslacién vertical entre una primera po-
sicién superior debajo del brazo de extraccién y una
segunda posicion inferior donde el dispositivo com-
prende una mesa de extraccién de los objetos, que estd
equipada con partes de sujecion para extraer los obje-
tos de las copas de la torreta y que estd situada debajo
de la segunda posicién inferior de la torreta mencio-
nada anteriormente.

Segtn otro aspecto de la invencién, los objetivos
mencionados anteriormente se logran usando un pro-
cedimiento de moldeo por inyeccién que tiene las ca-
racteristicas de la Reivindicacién 6.

En las reivindicaciones subordinadas se describen
realizaciones alternativas preferidas de la invencion.
Otros objetivos y ventajas de la presente invencion re-
sultardn mas evidentes por medio de la siguiente des-
cripcion detallada, relativa a las realizaciones preferi-
das, pero que no excluye en absoluto nuevas realiza-
ciones y mejoras alternativas posibles.

Descripcion de las figuras

La Figura 1 muestra una vista lateral de la ma-
quinaria segln la presente invencién en una primera
etapa de funcionamiento;

la Figura 2 muestra una vista lateral en la direc-
cion de la flecha A de la maquinaria de la Figura 1;

la Figura 3 muestra una vista lateral de la maqui-
naria de la Figura 1 en una segunda etapa de funcio-
namiento;

la Figura 4 muestra una vista lateral de la direc-
cioén de la flecha A de la maquinaria de la Figura 3;

la Figura 5 muestra una vista lateral de la maqui-
naria de la Figura 1 en una tercera etapa de funciona-
miento;

la Figura 6 muestra una vista lateral de la maqui-
naria de la Figura 1 en una cuarta etapa de funciona-
miento;

la Figura 7 muestra una vista lateral de la maqui-
naria de la Figura 1 en una quinta etapa de funciona-
miento;

la Figura 8 muestra una vista lateral de la maqui-
naria de la Figura 1 en una sexta etapa de funciona-
miento;
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la Figura 8a muestra un detalle ampliado de la Fi-
gura §;

la Figura 9 muestra una vista lateral de la maqui-
naria de la Figura 1 en una séptima etapa de funcio-
namiento;

la Figura 9a muestra un detalle ampliado de la Fi-
gura 9;

la Figura 10 muestra una vista lateral de la maqui-
naria de la Figura 1 en una octava etapa de funciona-
miento;

la Figura 10a muestra un detalle ampliado de la
Figura 10;

la Figura 11 representa una vista lateral de perfil
de la maquinaria de la Figura 1 en una novena etapa
de funcionamiento;

la Figura 11a muestra un detalle ampliado de la
Figura 11;

la Figura 12 muestra una vista lateral de la maqui-
naria de la Figura 1 en una décima etapa de funciona-
miento;

la Figura 13 muestra una vista axonométrica am-
pliada de un detalle de 1a maquinaria segin la presente
invencion;

la Figura 13a muestra un detalle ampliado de la
Figura 13;

la Figura 14 muestra una vista axonométrica am-
pliada de un detalle de la maquinaria segun la presente
invencion;

las Figuras 15a), b), c¢), d) muestran vistas y sec-
ciones de otro detalle ampliado de la maquinaria se-
gun la presente invencion;

las Figuras 16a), b), c), d) muestran vistas y sec-
ciones de otro detalle ampliado de la maquinaria se-
glin la presente invencion;

las Figuras 17, 18, 19, 20 muestran vistas en plan-
ta del diagrama de funcionamiento de la parte de la

Figura 16 en cuatro etapas de funcionamiento di-
ferentes;

la Figura 21 muestra una vista lateral de un detalle
ampliado de la maquinaria segin la presente inven-
cidn;

la Figura 22 muestra una vista en planta del detalle
de la Figura 21;

las Figuras 23, 24, 25 muestran vistas en corte res-
pectivas segtin diversos planos del detalle de la Figura
21.
Descripcion detallada de la invencion

Segtin la presente invencién y con referencia parti-
cular a las Figuras, el dispositivo de moldeo para pre-
formas segtin la invencion consta de un molde de in-
yeccion de un tipo conocido que consta a su vez de
dos semimoldes 1, 2, accionados por una prensa, que
en la posicién cerrada del molde definen un grupo de
cavidades de inyeccién, no ilustradas con detalle en
las Figuras. El dispositivo proporciona una estructura
de soporte de carga 4 que sostiene un elemento de re-
cogida y transferencia, que es un brazo de extraccién
3, provisto de un movimiento de traslacién en la direc-
cién de la flecha C, para hacer que entre en el espacio
desocupado por los dos semimoldes 1, 2 al final de un
ciclo de inyeccién. El brazo de extraccién 3 puede re-
cibir las preformas 5 que son soltadas de una manera
conocida del semimolde superior, mediante la accién
impulsora de un mecanismo a modo de guillotina no
ilustrado en detalle en las Figuras. Esta operacion se
efectia durante el transcurso del movimiento de in-
sercion del brazo de extraccion 3 dentro del espacio
dejado libre entre los semimoldes 1,2, a continuacién

3
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de lo cual las preformas 5, después de la operacién de
inyeccion, son extraidas del 4rea alrededor del molde
y son recibidas en alojamientos especiales. La funcién
de estos alojamientos es la de interceptar las prefor-
mas 5 soltadas del semimolde 1 usando los miembros
de sujecidn apropiados que estdn situados encima del
brazo 3, dejandolas caer por gravedad y recogerlas de
manera ordenada, colocandolas en una direccion ver-
tical, es decir con el cuello hacia arriba. Después de
lo cual son transferidas encima de la torreta giratoria
6 y por ultimo se les deja caer de nuevo por gravedad
dentro de las copas respectivas 7.

El sistema de sujecién a modo de guillotina con-
tenido en el brazo de extracciéon 3 permite sostener
las preformas durante el movimiento de transferencia
desde el espacio entre los semimoldes hasta la zona
de insercion en la torreta de enfriamiento 6 y soltarlas
con una sencilla operacién de despliegue. El brazo de
extraccién 3 estd equipado con alojamientos para las
preformas distribuidos en filas y distanciados de tal
manera que se corresponden exactamente con la po-
sicién predeterminada de las copas de enfriamiento 7
de la torreta 6. Cada fila de alojamientos del brazo 3
puede, por tanto, colocarse encima de una fila respec-
tiva de copas 7 en la torreta giratoria 6. Eso permite
que el brazo 3 rellene en ciclos sucesivos todas las
copas 7 situadas a los lados de la torreta giratoria 6,
descargando de cuando en cuando una carga sucesiva
de preformas 5 en un grupo diferente de copas 7, con
el brazo 3 simplemente moviéndose y pardndose en
la posicién apropiada de tal manera que la geometria
de distribucién de los alojamientos concuerda exacta-
mente con las geometrias sucesivas de los lados 6°, 6
de la torreta giratoria 6. El dispositivo de bloqueo del
brazo 3 consta de dos placas: una placa de centrado
superior 40 del cuello que esta provista de un nimero
predefinido de orificios con un didmetro un poco ma-
yor que el del cuello de una preforma, y una segunda
placa inferior mévil 41 que es el auténtico dispositivo
a modo de guillotina, con varias aberturas ranuradas
de anchura inferior al didmetro del cuello que termi-
nan con un orificio que en cambio es de un didmetro
mayor que el cuello de la preforma. La segunda pla-
ca 41 es deslizante selectivamente contra la primera
placa superior. Cada una de las aberturas ranuradas
consta de una primera parte, cuya seccién permite el
paso del cuerpo de la preforma, pero no del cuello, y
de una segunda parte, cuya seccién permite el paso de
toda la preforma, es decir incluso del anillo de mayor
didmetro situado en la base del cuello roscado.

Preferentemente, para facilitar la intercepcién y el
centrado de las preformas que caen, la parte més alta
de los orificios de la placa superior 40 estd ensanchada
hacia la parte superior en forma de un cono truncado.

En cuanto a la torreta giratoria 6, su funcién es re-
ducir la temperatura de las preformas que salen de la
prensa de inyeccion. Esto se logra mediante un cuerpo
en forma de un paralelepipedo en el que estan situados
dos lados opuestos 6’ y 6, en cada uno de los cuales
estd fijado un ndmero igual de copas de enfriamiento
7. Aunque la descripcidn se refiere a una realizacién
alternativa en la que la torreta estd provista de copas
en dos lados opuestos, es posible disponer realizacio-
nes alternativas de acuerdo con la presente invencién
en las que las copas estdan colocadas sélo en un lado
o en un nimero de lados mayor de dos, por ejemplo
tres o cuatro. En este caso, la forma de la seccion de
la torreta corresponderd a la de la figura geométrica

4

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

correspondiente. Estas soluciones pueden ser ventajo-
sas para otros rendimientos horarios del molde o para
otras dimensiones de las preformas.

Cada preforma es sujetada individualmente en una
copa respectiva 7, y estas copas se seleccionan segin
la preforma producida porque concuerdan perfecta-
mente con el perfil exterior de la preforma. Una rea-
lizacién preferida de las copas 7 de acuerdo con la
invencion se muestra en detalle en particular en las
Figuras 14 y 15.

Dentro de la copa estdn previstos ventajosamen-
te, pero no necesariamente, medios de contencién la-
teral de las preformas 5 en las copas respectivas, por
ejemplo superficies de contencién o guias 10’, 10” del
anillo que rodea a la parte roscada del cuello, el deno-
minado anillo 9. Estas guias sirven para contener y/o
reducir por medio de contacto los movimientos radia-
les del extremo abierto de las preformas 5 debidos a
deformaciones térmicas como por ejemplo las deri-
vadas de las operaciones de movimiento precedentes.
Estas guias 10°, 10” estdn colocadas simétricamente
con respecto a un plano meridiano de la copa y se ex-
tienden en una direccién longitudinal en la propia co-
pa. Sin apartarse del 4&mbito de la invencion, las guias
también pueden ser producidas en una sola pieza, que
aprieta el extremo abierto de la preforma con un dngu-
lo de arrollamiento suficiente, o en un nimero mayor
de dos.

Las gufas 10°, 10” estdn instaladas de tal manera
que definen, en el interior de las copas, superficies de
apoyo lateral contra las que el extremo abierto de las
preformas 5 puede apoyarse lateralmente, es decir en
direccién radial, en relacion con su deformacion.

Una persona experta en la materia determinara
claramente la forma de la cavidad interna y de las su-
perficies de apoyo lateral a partir de la geometria de la
preforma, o determinard ambas para adaptar una a la
otra. La(s) superficie(s) de apoyo estd(n) instaladas y
dimensionadas de tal manera que entre ella (o ellas) y
la seccion de apoyo de la preforma, seleccionada para
hacer contacto, hay interpuesta al menos una separa-
cion radial minima, o incluso una interferencia radial
madxima, de valor predeterminado.

Alternativamente, la(s) superficie(s) de contacto
interno de las guias pueden ser partes de una super-
ficie ensanchada o de cono truncado que se abre hacia
el exterior de la copa, para tener en cuenta la reduc-
ciéon térmica del didmetro, por ejemplo del anillo 9 u
otra zona de contacto del extremo abierto.

La superficie de entrada de las guias puede pro-
ducir un amplio ensanchamiento que se abre hacia el
exterior, de tal manera que constituye una invitacién
para que las preformas sean insertadas dentro de las
copas.

Los dispositivos anteriormente mencionados tam-
bién proporcionaban el enderezamiento de las prefor-
mas 5 ya deformadas por el calor de una manipula-
cién automdtica precedente, por ejemplo transfirién-
dolas desde el molde de inyeccion hasta las copas de
enfriamiento.

En un segundo tipo de realizacién preferida las su-
perficies de contencién 10’ y 10” estdn mecanizadas
por el manguito externo 44 en lugar de por el cuer-
po interno 45. Esta segunda realizacion es mds senci-
1la de producir y puede montarse en un cuerpo inter-
no existente y sin superficies de contencién ampliadas
10’ y 10”; ademds, puede producir de manera sencilla
un formato cambiado de las preformas, en el sentido
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de que cambiando el manguito externo 44 un cuerpo
interno 45 puede alojar preformas con anillos 9 de di-
ferentes didmetros.

En correspondencia con la superficie externa 31
de la copa las dos gufas 10" y 10” estdn cortadas late-
ralmente a lo largo de dos planos axiales y paralelos
para formar dos espacios de paso 42, 43 en los lados
de las guias 10’ y 10”. Después de la insercion de la
preforma 5 estos espacios de paso definen una distan-
cia H entre las superficies extremas 31 de la copa y el
anillo 9 de la preforma.

Alternativamente, los medios de contencion de las
preformas 5 en las copas respectivas pueden conse-
guirse mediante un sistema de succién de aire en el
drea entre la base de las copas y la parte superior de
la preforma a través de un canal 8, o por una combi-
nacién de los dos sistemas. Esto permite a la torreta 6
realizar una rotacion mediante la cual, cuando uno de
los lados 6°, 6” estd colocado al revés, las preformas
5 situadas en las copas de ese lado no se caen de las
copas 7 porque estdn sujetas a la fuerza de gravedad o
la fuerza centrifuga debida a la rotacion de la torreta.
La rotacién de la torreta 6 alrededor del eje horizontal
X, ortogonal en la direcciéon C, permite que las dos
superficies opuestas 6’ y 6” intercambien alternativa-
mente la posicién de cada lado, poniéndolos a su vez
hacia arriba o hacia abajo, enfrentdndose convenien-
temente las geometrias de las copas vacias 7 con pre-
formas 5 transportadas por el brazo de extraccién 3.
En realizaciones alternativas ventajosas de la inven-
cion es posible identificar otras posiciones espaciales
para el eje X de la torreta y que no estdn en el mismo
plano que la direccién C.

El enfriamiento se obtiene de una manera cono-
cida, por ejemplo a través de la circulacién de agua
a baja temperatura alrededor de cada copa a lo lar-
go de canales 11, 12. Las copas también pueden uti-
lizarse, de una manera conocida, en la funcién mas
general para el acondicionamiento de las preformas.
Cada uno de los lados mds anchos de la torreta 6 esta
provisto de una pluralidad de copas 7 dispuestas de
tal manera y en tal nimero que pueden ser reunidas,
seglin un grupo de geometrias de distribucion separa-
das, geométricamente idénticas, que pueden ser aloja-
das simultdneamente en el mismo lado. Cada una de
las caras estd cubierta con una serie de grupos simila-
res 13, mostrados en detalle ampliado en las Figuras
13, 14, 21 y 22, por ejemplo en forma de placas rec-
tangulares y cuadradas sobre las que pueden fijarse
las copas 7 respectivas mediante la insercién de una
seccién extrema 15 de forma adecuada en un orificio
de una forma complementaria mecanizado en la placa
14.

Las filas de copas 7, en las que estdn basadas las
geometrias, estan dispuestas preferentemente parale-
las entre si, aunque pueden usarse otras disposiciones
y ademds toda el drea de los lados de la torreta 6 esta
ocupada por las placas 14 situadas una al lado de otra
y por las copas 7 respectivas.

Las placas 14 estan situadas una junto a otra en un
nimero necesario para satisfacer las necesidades de
planificacidn relativas a las dimensiones de la torreta
de enfriamiento 6, teniendo en cuenta el tamafio de
las copas que estd relacionado con el didmetro de las
preformas. De hecho, cuanto mayores son las prefor-
mas, mas limitado es el nimero de copas que estin
colocadas en cada lado 6°, 6”. Las dimensiones de las
placas 14 estan basadas en el nimero y/o el didmetro
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de las copas 7 que deben ser alojadas en ellas, siendo
ventajoso tener una modularidad de los componentes
de la torreta giratoria 6. De esta manera la sustitucién
de las copas 7, cuando se haga necesario cambiarlas
para la produccién de una serie de recipientes de plas-
tico de dimensiones diferentes, resulta mucho maés ra-
pida y sencilla. Ademads el coste de produccion de la
torreta 6 es mas econémico comparado con el de otras
torretas de tecnologia punta.

Una ventaja adicional de la disposicién prevista
por la invencién es que las placas 14 constituyen prin-
cipalmente un elemento de conexién y soporte meca-
nico entre las copas 7 y conducen a una construccién
mads sencilla, no estando atravesada por circuitos para
agua, aire o para propositos de aspiracion.

Las placas 14 estdn sostenidas en un primero de
sus extremos por una barra 18, en forma de parale-
lepipedo, que, aparte de sostener las placas 14, retine
los canales necesarios para el funcionamiento de las
copas 7 para llevar a cabo las funciones previstas pa-
ra acondicionar la preformas. Esta consta sustancial-
mente de canales y colectores 30, 31 para el sumi-
nistro y evacuacién del liquido de enfriamiento y de
los canales de aire del sistema neumatico para la suc-
cién de las preformas en las copas y, opcionalmente,
en realizaciones alternativas de la invencion, para el
soplado del aire que actiia para ayudar a la extraccion
de las preformas de las copas accionando simultdnea-
mente el medio de extraccién mecénica externo des-
crito mds adelante en este documento. Si se considera
necesario, pueden insertarse otras funciones dentro de
la barra 18. Con el propésito de facilitar las operacio-
nes de sustitucién de las placas 14 cuando varian las
dimensiones de las copas, en la barra 18 pueden estar
provistos orificios 34, 35 en mayor nimero del nime-
ro requerido realmente, colocados en posiciones apro-
piadas correspondientes a diferentes configuraciones
de placas 14. Al disponer las placas 14 para una di-
mensién particular de las copas, algunos de los orifi-
cios 34, 35 estan situados para conectar con los ca-
nales usados para los fluidos de trabajo mientras que
otros orificios estan cerrados usando tapones no ilus-
trados en las Figuras ya que no son necesarios. En el
caso de que las placas 14 sean sustituidas para alojar
copas 7 de otras dimensiones en la torreta 6, los orifi-
cios que fueron usados en el caso anterior son cerra-
dos y los orificios 34, 35 que en el caso precedente
estaban cerrados son conectados con los canales de
fluido que sirven a las copas. Esta solucién permite,
por tanto, el uso de una tnica barra 18 para una gama
muy amplia de dimensiones de copas.

Las placas 14 estan sostenidas en otro de sus extre-
mos por una segunda barra 19, siendo la forma esen-
cialmente la de un paralelepipedo. Si es necesario, es-
ta barra 19 también puede albergar partes de servicio
de la torreta, en mas realizaciones alternativas de la
invencién. La barra 18 también actia como una cone-
xi6n estructural con el elemento de soporte 33 de toda
la torreta y el cual también controla la rotacién a lo
largo del eje X y los movimientos de traslacién ver-
tical. Si es necesario, las placas también pueden ser
complementadas con placas de la misma forma uni-
das entre si, por ejemplo por razones de rigidez o de
elecciones de disefo.

Como resultado, la torreta 6 es muy ligera porque
hay una ausencia de partes que ocupen su drea central
que permanece vacia. Como resultado, su construc-
cion se simplifica y aparece en forma modular que ha-

5
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ce la sustitucién de los grupos 13 de copas mas facil y
rdpida, mientras que en maquinarias de tipo conocido
la torreta giratoria 6 tiene que ser sustituida en su to-
talidad siempre que las copas de enfriamiento tengan
que ser sustituidas por cualquier razon.

En el dispositivo de moldeo por inyeccién para
preformas de la invencién también hay provistos me-
dios de mando y control, no descritos en detalle, pa-
ra el funcionamiento del dispositivo y la realizacién
del procedimiento de moldeo por inyeccién, el cual
en cada extraccién de preformas producidas en un ci-
clo de inyeccién coloca el brazo 3 en la ubicacién que
corresponde a la de superposicion selectiva para que
las copas ocupen los lados externos 6’ y 6” de la torre-
ta 6. De este modo las preformas soltadas del brazo 3,
accionando el mecanismo a modo de guillotina, caen
por gravedad dentro de las copas 7 de un lado externo
6’06”.

La torreta giratoria 6 tiene la posibilidad de ascen-
der y/o descender, esencialmente en vertical de una
manera controlada: los lados externos de la torreta,
que tienen que recibir las preformas 5, deben estar tan
cerca como sea posible a los alojamientos respecti-
vos del brazo 3 para asegurar un centrado e insercién
exactos de las preformas 5. Un distanciamiento hacia
abajo desde el brazo 3 de la torreta 6 permite su ro-
tacién libre, sin su interferencia con el brazo 3 que
estd situado encima o también simplemente con las
preformas 5 que sobresalen hacia abajo.

El dispositivo de moldeo, segtin la invencién, pre-
vé medios de extraccién capaces de soltar selectiva-
mente las preformas 5 insertadas en las copas 7 en
el momento en que el enfriamiento ha alcanzado la
temperatura predeterminada. Generalmente es la tem-
peratura a la que el plastico tiene un endurecimiento
estructural con el que es posible transferir de nuevo
las preformas a una etapa sucesiva del procedimiento
de produccién, sin embargo la temperatura se selec-
ciona convenientemente basada en el procedimiento
de produccion.

Estos medios de liberacién se ilustran detallada-
mente haciendo referencia a las Figuras 16 a 20. Estan
formados por una estructura de soporte 20 que soporta
una mesa 21 que usa un dispositivo de regulacién que
asciende desde el suelo 22. Este dispositivo esta pro-
visto ventajosamente de un sistema de seguridad en
caso de emergencia o un fallo del motor, por ejemplo
siempre que la torreta no se para a la altura apropiada
y prosigue su desplazamiento hacia abajo. La mesa 21
sostiene en su lado superior una placa 23 provista de
una serie de ranuras longitudinales 26 colocadas en
paralelo una opuesta a la otra y que ocupan esencial-
mente la superficie ttil de la placa 23. La placa esta
equipada con medios adecuados, como guias, no ilus-
tradas en detalle en las Figuras, disefiadas para per-
mitir su desplazamiento en la direccién de la flecha
D en ambas direcciones con respecto a la mesa fija
21, unida al suelo o simplemente a la estructura de la
magquinaria de moldeo. La generacién del movimien-
to de traslacién de la placa 23 se consigue por medio
de un motor 24, o por otro medio neumatico, hidrauli-
co o eléctrico equivalente, que pueda tanto colocar la
placa 23 en su movimiento como mantenerla también
en alguna posicién intermedia durante el tiempo con-
siderado necesario para llevar a cabo las operaciones
de extraccién de las preformas.

Estas ranuras son ventajosamente del tipo que pa-
sa a través de la placa 23 para permitir que las pre-
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formas implicadas en la extraccion de las copas de la
torreta caigan hacia abajo y pasen también a través
de la mesa 21 provista de una abertura adecuada en
la parte central en correspondencia con el drea en la
que las preformas son extraidas de las copas de los
lados 6°, 6” de la torreta 6, permitiendo su caida so-
bre una cinta transportadora o dentro de un recipiente
adecuado, no ilustrado ya que concierne a partes bien
conocidas en la técnica. En correspondencia con los
bordes de las ranuras el espesor de la placa 23 se se-
lecciona de tal manera que los bordes de la ranura en
las secciones o dientes 29, 30 pueden encajar en los
anillos 9 de las preformas insertdndolos en los cortes
42, 43 definidos entre el lado extremo 31 de las copas
7y el anillo 9. Los dientes de extraccion 29, 30 pue-
den realizarse en la placa 23, también en las barras
32 o elementos de respaldo similares, fijados a la pla-
ca 23 usando tornillos 36. También son posibles otras
soluciones sin apartarse del dmbito de la invencion.

El espesor de la placa 23 se elige de tal manera que
los bordes de la ranura puedan encajar en los anillos 9
de las preformas sin los cortes 42, 43 realizados en el
borde extremo de las copas 7, en la base de las partes
de contencion o guia 10°, 10”, que deben tener una
altura H demasiado grande. La geometria de las ranu-
ras 26 presentes en la placa 23 que pueden verse en
vista en planta en la Figura 16a se comprende mejor a
partir de la manera que se ilustra en la Figura 17 que
se refiere sdlo a una parte de la placa 23, por ejemplo
un tercio o la mitad, pero que sin embargo describe
de manera 6ptima la geometria de las ranuras a lo lar-
go de toda su longitud. En la realizacién ilustrada se
hace referencia al caso en el que en la torreta de en-
friamiento hay, por cada lado, un niimero de copas
tres veces superior al nimero de preformas enfriadas
que son extraidas de la torreta en cada ciclo de ex-
traccion. Esto también corresponde a un niimero total
de copas en la torreta seis veces superior al nimero
de preformas producidas en cada ciclo de moldeo del
molde. En esta realizacién alternativa hay representa-
das en particular con diagramas precisos las pistas de
los anillos 9 de las preformas 5 en las posiciones en la
que la torreta de enfriamiento estd haciendo avanzar
las preformas hacia la placa de extraccién 23, con la
abertura vuelta hacia abajo. Las ranuras 26 tienen a lo
largo de su extensién longitudinal un grupo de seccio-
nes 29, 30 que marcan estrechamientos de las ranuras
26 a distancias predeterminadas, que se define tam-
bién como dientes. Teniendo estos ademds un grupo
de secciones 27, 28 con anchura ligeramente superior
al didmetro del anillo 9 de las preformas, separadas
de las secciones menores 29, 30, para permitir la in-
troduccién de las preformas dentro de las ranuras 26
para una seccién suficiente para disponer el plano co-
mun definido por todos los anillos 9 de las preformas
5, cuando estdn sujetas en las copas 7 de un lado 6°,
6” de la torreta 6 a tal nivel que los estrechamientos
de las ranuras o dientes pueden agarrar los anillos 9
insertandolos en los espacios 42, 43.

En el presente ejemplo la placa 23 para la extrac-
cién de las preformas de las copas 7 prevé la extrac-
cién de una preforma de cada grupo de tres preformas
durante cada ciclo de extraccién. Sin embargo la lon-
gitud de cada seccién ancha 27, 28 permite el paso
de un grupo de tres preformas juntas, en la operacién
de bajada de la torreta 6 sobre la placa 23. Durante la
operacion de traslacion de la placa 23 en la direccién
de la flecha D de una seccién igual a la distancia entre
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los ejes de dos preformas adyacentes, los dientes 29,
30 se sitdan en el espacio libre entre los anillos 9 y
las superficies extremas 31 de las copas y en las que
encajan los anillos 9, como se muestra en la Figura
9a, mientras que la Figura 8a muestra los dientes 29,
30 en una posicion desencajada, mientras la Figura
10a muestra los dientes encajados y preparados para
la operacion de extraccion de las preformas. Subien-
do la torreta 6 alejandola de la placa de extraccion 23,
los dientes 29, 30 sujetan varias preformas, es decir
una de cada tres presentes en el lado de la torreta 6,
mientras que las otras dos preformas de cada grupo
permanecen en las copas respectivas para continuar el
ciclo de enfriamiento. Una vez que han salido com-
pletamente de la copa 7 respectiva, las preformas 5
caen hacia abajo a través de las aberturas provistas en
la mesa 21. La placa 23 es trasladada de nuevo una
distancia igual a la que hay entre los ejes de dos co-
pas 7 para permitir el paso de grupos de tres prefor-
mas dentro de los espacios 27, 28. Después se repite
un ciclo de este tipo cada vez que se baja la torreta
hacia la placa de extraccién y cada vez que la placa
23 se traslada en la direccién de la flecha D y duran-
te la distancia necesaria para que los dientes 29, 30
encajen aquellos entre las preformas que han comple-
tado el procedimiento de enfriamiento en las copas.
Estas etapas se ilustran detalladamente en la Figura
17, en la que se muestra la posicion de entrada de las
preformas dentro de la placa de extraccién 23, y la
Figura 18 muestra la posicion de la placa de extrac-
cién 23, mientras sujeta las preformas de la fila hacia
la izquierda, comparada con la posicién ilustrada en
la Figura, y de todas las filas espaciadas de tres co-
pas respecto a la primera. La Figura 19 muestra por
lo tanto la posicion de descarga de las preformas de la
segunda fila después de la primera y de las filas espa-
ciadas de tres copas, y la Figura 20 la de la descarga
de la tercera fila y de las filas espaciadas de tres co-
pas. Para la extraccién de las preformas 5 de las copas
7 también es posible prever la bajada de la placa 23
como una alternativa a la subida de la torreta 6 o es
posible proveer también un movimiento combinado
de la bajada de la placa 23 y de la subida de la torreta
6. Es posible, sin apartarse del dmbito de la presen-
te invencidn, proveer el medio de extraccion con la
mesa 21 y la placa 23 en una posicién vertical u obli-
cua en un drea apropiada del molde donde sin embar-
go puede interactuar funcionalmente con la torreta 6.
También en este caso los movimientos de extraccion
se producen a través de distanciamiento reciproco re-
lativo de la torreta 6, 1a mesa 21 y la placa 23. En esta
alternativa, si fuese necesario, también podrian pro-
veerse detrds de la placa 23 medios de guiado para las
preformas que son extraidas de las copas para facili-
tar su caida o su transporte a otra parte fuera del 4rea
del molde. Obviamente, la placa puede estar prepa-
rada adecuadamente para actuar sobre grupos de dos
preformas en cada ciclo de extraccién de las copas 7,
correspondiendo con los ciclos de enfriamiento mas
breves en las copas, o sobre grupos de cuatro prefor-
mas, correspondiendo con los ciclos de enfriamiento
mads prolongados.

A continuacion se ofrece una descripcion del pro-
cedimiento de produccién de preformas usando la in-
yeccion de objetos en material plastico de acuerdo
con la invencién, con referencia a las Figuras de la
lalal2ydelal7ala?20, las cuales ilustran a gran-
des rasgos y en sucesion las etapas de moldeo de las
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preformas 5 llevadas a cabo usando el dispositivo de
inyeccion ya descrito anteriormente.

La primera etapa, ilustrada en las Figuras 1y 2,
prevé que las preformas 5, que acaban de ser inyec-
tadas dentro del molde, son soltadas por un semimol-
de de inyeccién y caen por gravedad sobre el brazo
3. Aqui las preformas son retenidas porque en el me-
canismo a modo de guillotina 40, 41 en una primera
posicién, sélo el cuerpo de la preforma puede pasar
a través, pero no el cuello, debido a la presencia del
anillo 9 que tiene un tamafio diametral que no per-
mite el paso del cuello, véase la Figura 3 y el detalle
ampliado de la Figura 3a).

En la siguiente etapa, la Figura 4, el brazo 3 se
traslada sobre la torreta giratoria 6, que presenta uno
de los lados 6°, 6” en una posicién horizontal y con las
aberturas de las copas vueltas hacia arriba, y exacta-
mente en la posicién en la que la geometria de distri-
bucién del brazo 3 se superpone verticalmente sobre
una de las geometrias de distribucién que son tres en
esta realizacion, aunque es posible un nimero dife-
rente, también como una funcién del tiempo que re-
quieren los ciclos de moldeo y enfriamiento.

Durante la traslacion las preformas 5 son sujetadas
lateralmente por el mecanismo a modo de guillotina
40, 41 o por el centrado del cuello.

En la etapa ilustrada en la Figura 5 la torreta 6 esta
subida lo més cerca posible del brazo 3 y las prefor-
mas son soltadas accionando el mecanismo a modo de
guillotina 40, 41 y cayendo por gravedad se insertan
exactamente en las copas 7 respectivas. Cada opera-
cién de carga de preformas del brazo 3 a la torreta 6
proporciona una posicién predefinida del brazo 3 de
acuerdo con la cual la geometria de las copas 7 tie-
ne que ser rellenada para colocar las preformas en el
lugar correcto antes de descargarlas.

Una vez que se ha aceptado la carga de preformas
de una geometria de distribucién distinta y producida
en un ciclo determinado, la torreta es bajada y, por lo
tanto, es posible girar la torreta incluso antes de que el
brazo 3 se haya movido desde la posicion de descarga
encima de la torreta hasta la posicién de carga entre
los dos semimoldes de inyeccion 1, 2. De este modo
la operatividad y, por lo tanto, los tiempos de trabajo
de la torreta giratoria se independizan de los tiempos
de trabajo del brazo 3.

Posteriormente la torreta 6 es rotada en un 4dngu-
lo de 180 grados alrededor del eje X de tal manera
que las preformas giran con el cuello mirando hacia
abajo. En la etapa inicial del relleno de las copas 7
de la torreta 6, ésta no es bajada hacia la placa de ex-
traccion 23 y puede considerarse como una transicién
inicial. Las geometrias de las copas son rellenadas se-
glin una secuencia predeterminada que es controlada
por el medio de mando del dispositivo. Después de
cada rotacién de 189 grados de la torreta 6 luego se
realiza un ciclo consecutivo de recogida e insercion de
un grupo consecutivo de preformas, idéntico en cada
ciclo, de manera que a la conclusién de la etapa ini-
cial todas las copas 7 estdn ocupadas por preformas 5
y entonces comienza la operacién regular de descar-
ga de preformas 5 entre una operacion de carga y la
siguiente.

Posteriormente, como se muestra en la Figura 7,
la torreta 6 es bajada mds o menos verticalmente para
acercarla a la placa de extracciéon 6. Evidentemente,
son posibles incluso movimientos verticales oblicuos
para la torreta 6, sin apartarse del ambito de esta in-
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vencidn, igual que es posible prever una realizacién
en la que el movimiento de traslacién de la torreta 6
hacia el medio de extraccién también puede ser hori-
zontal. Las posiciones de las preformas 5 sujetas en
las copas de la cara de la torreta vueltas hacia abajo,
debido a la colocacién conveniente de la placa de ex-
traccion 23, son como se ilustra en la Figura 17. Por
lo tanto, se hace deslizar a la placa 23 lo suficiente pa-
ra colocar los dientes 29, 30 al lado de las preformas
para extraccion en esta operacion, como se ilustra en
las Figuras 8 y 9, que muestran la etapa de insercién
de las copas, y en las Figuras 10 y 11, que muestran la
etapa de insercidn de los dientes entre el anillo 9 y las
copas y en particular en las ampliaciones de la Figura
8a), 9a), 10a) y 11a). Concierne a aquellas preformas
cargadas en primer lugar en la torreta giratoria y ya
suficientemente frias. Subiendo la torreta 6, los dien-
tes 29, 30 sujetan las preformas, Figuras 10y 11, que
caen por gravedad en el medio de recogida, Figura 12,
de un tipo conocido y situado bajo dicha torreta y no
ilustrado. Posteriormente la torreta 6 gira 180 grados
de manera que las copas, liberadas de las preformas,
son colocadas con la abertura hacia arriba y estdn pre-
paradas para recibir un nuevo grupo de preformas 5.
En este punto el procedimiento prosigue facilmente,
en el sentido de que a cada ciclo bésico le corresponde
una rotacion de la torreta, una suelta desde la torreta
de un grupo de preformas que pertenecen a la misma
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geometria de distribucién y que previamente habian
sido cargadas antes de las otras en la torreta, una car-
ga de la torreta, mediante dicho brazo 3, de un nuevo
grupo de preformas con la misma geometria de distri-
bucién.

La solucidén descrita permite la sujecion en un es-
pacio muy restringido y adaptado para enfriamiento
de un grupo de preformas. El total de las diferentes
geometrias disponibles sobre las dos superficies 6’ y
6” esta prefijado sobre la base de la duracién total de
la etapa de enfriamiento de las preformas en la torreta.

Para mejorar esta extraccién, en una realizacién
alternativa ventajosa de la invencién, también se eli-
mina el vacio dentro de las copas de cada fila impli-
cado de vez en cuando en la operacién de extraccion,
inyectando dentro de las copas aire a baja presion a lo
largo de canales 8 usando procedimientos conocidos
que no se describen. Esto hace mas facil la extraccién
de las preformas y permite una salida més rdpida de
las preformas de las copas. Por otra parte, esta rea-
lizacién alternativa conlleva un coste de produccién
superior al coste de realizaciones alternativas donde
no estdn previstos medios para eliminar el vacio en
las copas.

Por lo tanto, es posible optimizar los ciclos de tra-
bajo individuales y aumentar la productividad global
del dispositivo.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para moldeo de objetos (5) en ma-
terial pldstico que comprende

- un molde de inyeccién que comprende dos
semimoldes (1, 2), adecuados para definir,
en posicion cerrada, una pluralidad de ca-
vidades de inyeccién de dichos objetos (5),
en el que dichos semimoldes (1, 2) tienen
un movimiento de traslacién de distancia-
miento y acercamiento reciprocos, que de-
finen una posicién cerrada y una posicién
abierta,

- un brazo de extraccién (3) del molde de di-
chos objetos, provisto de elementos rever-
sibles de agarre para dichos objetos, pro-
visto de movimiento de traslacién entre
una primera posicion de insercién en el es-
pacio entre dichos semimoldes (1, 2) cuan-
do éstos estdn en su posicion abierta, y una
segunda posicidn exterior a los semimol-
des,

- una torreta de acondicionamiento (6), pro-
vista de dos lados (6’, 6) situados uno
enfrente de otro, constando cada lado de
un grupo de copas de acondicionamiento
(7) para los objetos (5), provistas de me-
dios para sujetar estos objetos (5), estan-
do la torreta sostenida por medios que le
permiten efectuar un primer movimiento
giratorio alrededor de un eje (X) esencial-
mente horizontal y un segundo movimien-
to de traslacién vertical entre un primer
punto superior debajo del brazo de extrac-
cién y una segunda posicion inferior ca-
racterizado porque el dispositivo contie-
ne una mesa de extraccion para los objetos
(5), que posee elementos de agarre capaces
de extraer los objetos de las copas (7) de la
torreta (6) y que estd situada debajo de di-
cha segunda posicion inferior de la torreta

(6).

2. Dispositivo segin la Reivindicacién 1 en el
que un movimiento de traslacién de distanciamiento
y acercamiento reciprocos de los semimoldes es ver-
tical.

3. Dispositivo segtin la Reivindicacién 2 en el que
los elementos reversibles de agarre del brazo de ex-
traccién (3) constituyen un dispositivo a modo de gui-
llotina.

4. Dispositivo segtin la Reivindicacién 3 en el que
el movimiento de traslacién del brazo de extraccién
(3) es horizontal.

5. Dispositivo segiin la Reivindicacién 4 en el que
los elementos de agarre de la mesa de extraccién (23)
estdn formados por ranuras situadas en la superficie
de la mesa (23) equipadas con dientes capaces de
agarrar los objetos (5) que descansan en las copas.
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6. Procedimiento de moldeo de objetos (5) en ma-
terial pldstico que usa el dispositivo segun la Reivin-
dicacion 1 que consta de las siguientes etapas:

a) inyectar material plastico fundido dentro
de un molde que consta de dos semimol-
des (1, 2), adecuados para definir, en su
posicion cerrada, un grupo de cavidades de
inyeccion,

b) solidificar objetos en el molde hasta un
grado de endurecimiento predeterminado
que marca un ciclo de inyeccion,

¢) abrir los semimoldes,

d) insertar un brazo de extraccién (3) en el
espacio entre dichos semimoldes,

e) extraer objetos del molde usando un brazo
de extraccion (3),

f) transportar los objetos a una posicién fuera
de los semimoldes,

g) soltar los objetos que hay en las copas (7)
de una torreta de enfriamiento (6), provista
de una pluralidad de copas de acondiciona-
miento (7) para los objetos (5) distribuidas
en dos lados colocados opuestos entre si,

h) enfriar los objetos hasta alcanzar una tem-
peratura predeterminada,

i) girar la torreta (6) alrededor de un eje esen-
cialmente horizontal y trasladarla vertical-
mente hacia una posicion inferior,

j) extraer los objetos (5) de las copas (7) por
medio de elementos de agarre dispuestos
en una mesa de extraccion.

7. Procedimiento segun la Reivindicacién 6 en el
que la apertura de los semimoldes se efectia usando
un movimiento de distanciamiento reciproco relativo.

8. Procedimiento seguin la Reivindicacién 7 en el
que hay previsto en la torreta (6) un niimero de copas
que es miultiplo del grupo de cavidades de inyeccién
y en el que la etapa de enfriamiento h) es un multiplo
de los ciclos de inyeccion.

9. Procedimiento segun la Reivindicacién 8 en el
que la extraccién de los objetos (5) de las copas se
realiza por medio de agarre mediante estrechamien-
tos de anchura de las ranuras mecanizadas en la me-
sa de extraccion y adecuados para insertarse en zonas
predeterminadas de los objetos.

10. Procedimiento segtin la Reivindicacién 9 en
el que los estrechamientos de anchura de las ranuras
tienen forma de dientes.

11. Procedimiento segtin la reivindicacién 10 en
el que los objetos son preformas y los estrechamien-
tos en forma de dientes se insertan entre un anillo (9)
situado cerca del cuello de la preforma (5) y el extre-
mo de la copa (7) respectiva en la que estd insertada
la preforma.
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