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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para el calentamiento de preformas.

La presente invencion se refiere a un procedimiento para el calentamiento de preformas termoplasticas, tubulares
para la fabricacién de cuerpos huecos formados por recipientes o botellas de PET, siendo accionadas las preformas
para realizar un movimiento de rotacién alrededor de su eje longitudinal y siendo desplazadas a lo largo de una
pluralidad de dispositivos de calefaccion, asi como a un dispositivo para el calentamiento de preformas
termoplasticas, tubulares para la fabricacién de cuerpos huecos formados por recipientes o botellas de PET,
comprendiendo el dispositivo una pluralidad de dispositivos de calefaccion dispuestos sustancialmente unos encima
de los otros, a lo largo de los cuales pueden desplazarse las preformas a calentar realizando al mismo tiempo un
movimiento de rotacién alrededor de un eje longitudinal de las preformas.

En la fabricacion de cuerpos huecos a partir de preformas termoplasticas tubulares, en particular en la fabricaciéon de
recipientes o botellas de PET, se usan preformas de una pared relativamente gruesa. Habitualmente, éstas se
calientan y se moldean mediante una conformacion o distension posterior mecanica, en particular biaxial, en un
molde en un llamado dispositivo de soplado o de soplado y distension hasta alcanzar la medida del recipiente
acabado o de la botella acabada. Durante este proceso, el material de la preforma, se distiende, por ejemplo
usandose un mandril de estirado, asi como introduciéndose al mismo tiempo un gas bajo presion en las preformas
de tal modo que la superficie circunferencial o lateral del cuerpo hueco a fabricar alcanza un espesor de pared
relativamente fino, que se fragua en un molde frio o enfriado manteniendo el recipiente o el cuerpo hueco su forma
sin cambiarla posteriormente de forma decisiva tras el proceso de enfriamiento.

Un dispositivo de soplado o de soplado y distension de este tipo se conoce, por ejemplo, por los documentos AT-U
520 o AT-U 5076, siendo guiadas las preformas en un dispositivo de transporte, por ejemplo mediante elementos de
apriete que atacan de forma separable en la circunferencia exterior de las preformas, entre otros, por un dispositivo
para el calentamiento de los cuerpos huecos o de las preformas.

Por el documento US-5 4 688 466 se conocen un procedimiento y un dispositivo para la alineacion o disposicion de
lamparas de calor de un dispositivo de soplado o de soplado y distension, pretendiéndose un desplazamiento entre
las lamparas de calor, en particular en el interior del dispositivo de calefaccion, para impedir un ajuste de las
lamparas durante el servicio por parte de personas no autorizadas.

En relacidon con un calentamiento correcto de preformas de este tipo, que ha de realizarse para el posterior moldeo
por soplado, entre otras cosas de forma adaptada al molde y al material de la preforma, en caso de un cambio de las
preformas para la fabricacion de cuerpos huecos modificados, en particular de recipientes o botellas de PET,
también debe realizarse un nuevo ajuste de los dispositivos de calefaccion, para realizar el calentamiento correcto,
necesario de las preformas para el posterior moldeo por soplado, pudiendo ser diferente este calentamiento, dado el
caso, en distintas zonas parciales de las preformas, segun la forma soplada que ha de fabricarse. Un ajuste de este
tipo de los dispositivos de calefaccion debe realizarse aqui en particular adaptandose al contorno exterior de las
preformas a calentar, pudiendo realizarse ademas, dado el caso, un calentamiento selectivo mediante un control de
la potencia de los distintos dispositivos de calefaccion.

La presente invencion tiene el objetivo de mejorar o desarrollar un procedimiento y un dispositivo del tipo indicado al
principio de tal modo que pueda realizarse una adaptacién a distintos cuerpos huecos a calentar, en particular a
distintas preformas, con una menor inversién de tiempo y trabajo y, dado el caso, en gran medida de forma
automatizada.

Para conseguir estos objetivos, un procedimiento del tipo indicado al principio esta caracterizado sustancialmente
porque se explora el contorno exterior de una preforma a calentar mediante dispositivos de exploracion y se ajustan
los dispositivos de calefaccion segun el contorno exterior explorado mediante un acoplamiento a los dispositivos de
exploracion. Puesto que, segun la invencidn, el contorno exterior de una preforma a calentar se explora mediante
dispositivos de exploracion y los dispositivos de calefaccion se ajustan segun el contorno exterior explorado
mediante un acoplamiento a los dispositivos de exploracion, se consigue de forma sencilla un ajuste adaptado a un
contorno exterior modificado de una preforma. Por lo tanto, con el procedimiento segun la invencién es posible
realizar de forma rapida y fiable una adaptacién a un contorno exterior modificado de un cuerpo hueco a calentar, en
particular una preforma.

Segun una forma de realizacion preferible, se propone que en zonas parciales de los dispositivos de calefaccion, en
las que no esta previsto un movimiento de las preformas a calentar, los dispositivos de calefaccién se desplacen a
una posicion de reposo. Gracias a un desplazamiento o una retirada de este tipo a una posiciéon de reposo de los
dispositivos de calefaccidon no necesitados, puede realizarse una adaptacién aun mejor a un contorno exterior de
una preforma a calentar.
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Para conseguir un calentamiento homogéneo de las preformas, éstas son accionadas habitualmente para realizar un
movimiento de rotacion alrededor de su eje longitudinal al pasar por los dispositivos de calefaccion o son guiadas de
forma rotatoria, de modo que los dispositivos de calefaccién habitualmente sélo estan previstos en un lado del
trayecto de transporte de las preformas o de los cuerpos huecos a calentar. Para aprovechar mejor la energia de
radiacion emitida por los dispositivos de calefaccidn, asi como para conseguir un calentamiento mas homogéneo de
los cuerpos huecos o de las preformas, segun otra forma de realizacion preferible se propone que unos dispositivos
reflectores opuestos a los dispositivos de calefaccion también se ajusten adaptandose al contorno exterior de las
preformas a calentar, estando previsto segun una forma de realizacion preferible que los dispositivos reflectores se
ajusten adaptandose a la extension longitudinal de las preformas. Gracias a una posibilidad de ajuste de los
dispositivos reflectores también puede realizarse de forma sencilla y fiable una adaptacién a medidas o contornos
exteriores diferentes de una preforma.

Para conseguir los objetivos indicados al principio, un dispositivo del tipo indicado al principio esta caracterizado
sustancialmente porque estan previstos dispositivos de exploraciéon para detectar el contorno exterior de una
preforma a calentar y porque los dispositivos de exploracién estan acoplados o pueden ser acoplados a los
dispositivos de calefaccion para el ajuste de la posicion de los dispositivos de calefaccion. Como ya se ha
mencionado anteriormente, mediante los dispositivos de exploracién se consigue una deteccion simple y fiable del
contorno exterior de una preforma a calentar, estando acoplados los dispositivos de calefaccion a los dispositivos de
exploracion para un ajuste de los dispositivos de calefaccién adaptandose al contorno exterior de una preforma a
calentar o pudiendo acoplarse a los mismos.

Para un ajuste especialmente sencillo y fiable de los dispositivos de calefaccion se propone segun otra forma de
realizacién preferible que los dispositivos de exploracién estén formados por elementos a modo de estribos, que
puedan llegar a apoyarse en una preforma que puede ser recibida en un orificio de recepcion, y que los elementos a
modo de estribos estén acoplados mediante dispositivos de acoplamiento mecanicos a los dispositivos de
calefaccion. Los elementos a modo de estribos pueden estar previstos de forma sencilla y manteniéndose distancias
mutuas pequefias, dado el caso necesarias, a lo largo de la extension longitudinal de un cuerpo hueco a calentar, en
particular una preforma, de modo que el posicionamiento de la pluralidad de dispositivos de calefaccion dispuestos
sustancialmente unos por encima de los otros habitualmente previstos puede adaptarse correspondientemente al
contorno exterior de una preforma o un cuerpo hueco a calentar.

Para una mayor automatizacion y simplificacion de la adaptacion a distintos contornos exteriores se propone segun
otra forma de realizacion preferible que los elementos a modo de estribos puedan ajustarse automaticamente,
pudiendo realizarse un ajuste de este tipo en particular mediante un motor.

Como ya se ha mencionado anteriormente, para ahorrar energia puede estar previsto, ademas, segun otra forma de
realizacion preferible, que los dispositivos de calefaccion puedan ajustarse en una posicidon de reposo en zonas
parciales del dispositivo, en las que no esté previsto un movimiento de las preformas a calentar.

Para homogeneizar el calentamiento de los cuerpos huecos a calentar durante su movimiento por el dispositivo
provisto de los dispositivos de calefaccion se propone segun otra forma de realizacién preferible que el dispositivo
esté provisto de forma de por si conocida de dispositivos reflectores en el lado opuesto a los dispositivos de
calefaccion respecto al trayecto de desplazamiento de las preformas. Para un uso optimizado de la energia, asi
como también para un calentamiento fiable, en particular de la zona de fondo no orientada hacia el orificio de una
preforma, preferiblemente esta previsto de forma adicional que los dispositivos reflectores estén provistos en la zona
final de las preformas a calentar de zonas parciales inclinadas en direccién a los dispositivos de calefaccion.

Para homogeneizar ain mas el calentamiento, en particular adaptandose a la forma exterior o al contorno exterior de
una preforma a calentar, puede estar previsto adicionalmente que los dispositivos reflectores sean ajustables, como
corresponde a otra forma de realizacidn preferible del dispositivo segun la invencion, proponiéndose segin una
forma de realizacion especialmente preferible que los dispositivos reflectores sean ajustables en altura a lo largo del
eje longitudinal de las preformas a calentar.

Para una adaptacion a las distintas potencias calorificas dado el caso necesarias en distintas posiciones de la
extensioén longitudinal de un cuerpo hueco o de una preforma a calentar, segun otra forma de realizacion preferible
se propone que los dispositivos de calefaccion puedan alimentarse de forma separada con energia.

A continuacion, la invencion se explicara mas detalladamente con ayuda de un ejemplo de realizacion representado
de forma esquematica en el dibujo adjunto. En éste muestran:

La fig. 1 una vista esquematica en perspectiva de una pluralidad de dispositivos para el calentamiento de cuerpos
huecos formados por preformas para la fabricacion de recipientes o botellas de PET para la realizacion del
procedimiento segun la invencién; y

la fig. 2 un corte parcial por un dispositivo segun la invencién segun la linea Il-Il de la fig.
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En la fig. 1 esta representada una pluralidad de dispositivos designados en general con 1 como moédulos de
calefaccion unos al lado de los otros a lo largo de un trayecto de transporte para el calentamiento de cuerpos huecos
no detalladamente representados, en particular preformas, para la fabricacion de recipientes o botellas de PET. Las
preformas son desplazadas a lo largo de una direcciéon de movimiento indicada de forma esquematica con 2 por los
dispositivos de calefacciéon o médulos de calefaccion 1, presentando los médulos de calefaccion en su lado exterior
respectivamente un orificio de recepcion designado con 3 para una exploracion o deteccion del contorno exterior de
una preforma a calentar, como esta representado detalladamente en la fig. 2. Ademas, se puede ver que en la zona
del orificio de recepcion 3 esta prevista una pluralidad de elementos a modo de estribos 4 dispuestos unos encima
de otros, que representan dispositivos de exploracion para determinar el contorno exterior de una preforma que ha
de introducirse en el orificio de recepcion 3 o de un cuerpo hueco a calentar.

Como esta representado de forma mas clara en la fig. 2, los dispositivos de exploracion o los elementos a modo de
estribos 4 estan acoplados directamente a los dispositivos de calefaccidon 5, que estan formados por ejemplo por
lamparas de calor correspondientes, de modo que mediante un movimiento de los cuerpos huecos o de las
preformas a calentar a lo largo de los mddulos de calefaccion o de los dispositivos de calefaccion 1 se calientan
estas preformas, que a continuacidon son ensanchadas bajo presion en el marco de la fabricacién de recipientes o
botellas de PET en un dispositivo de moldeo por soplado para conseguir una forma deseada en moldes para la
conformacion por soplado y distension, para conseguir un espesor de pared correspondientemente fino.

En la fig. 2 puede verse claramente que en el orificio de recepcidon 3 se ha introducido un cuerpo hueco o una
preforma 6 a calentar, llegando a apoyarse los elementos a modo de estribos 4 sustancialmente en el contorno
exterior de la preforma 6, de modo que los dispositivos de calefaccion 5 acoplados a los elementos a modo de
estribos 4 también entran en contacto con el contorno exterior de una preforma a calentar.

Una preforma a calentar mediante los dispositivos de calefaccion 5 de este tipo esta designada en la fig. 2 con 7,
indicandose ademas que la preforma 7 es accionada durante su movimiento a lo largo de los dispositivos de
calefaccion 5 alrededor de su eje longitudinal 8 realizando un movimiento de rotacién segun la flecha 9.

Los dispositivos de calefaccion 5 en el exterior del contorno exterior de una preforma 6 ¢ 7 a calentar pueden
hacerse pasar a una posicidon de reposo, donde por ejemplo no son alimentados con energia. En la forma de
realizacién representada en la fig. 2 se indica una posicion de reposo en una posicion insertada sustancialmente en
una posicién central, de modo que se calienta de forma fiable también la zona de fondo de la preforma 7 a calentar.
Como alternativa, los dispositivos de calefaccion pueden retirarse a una posicion de reposo.

En la fig. 2 esta representado ademas de una forma mas clara que estan previstos dispositivos reflectores 10
opuestos a los dispositivos de calefaccion 5, estando achaflanado el dispositivo reflector 10 en su extremo 11
orientado hacia la zona de fondo de una preforma 7 a calentar, para permitir una concentracion fiable de la energia,
en particular en la zona de fondo de la preforma 7 a calentar. Adaptandose al contorno exterior y, en particular, a la
extension longitudinal de una preforma 7 esta previsto, ademas, que también el dispositivo reflector 10 sea ajustable,
como se indica mediante la flecha doble en la fig. 2, de modo que es posible una adaptaciéon a la extension
longitudinal de una preforma 7 a calentar, en particular mediante el ajuste de la zona final 11 achaflanada.

Para la adaptacién de la energia térmica o calorifica a aportar en distintas zonas de altura a la preforma 7, ademas,
puede estar previsto que los distintos dispositivos de calefaccion 5 dispuestos sustancialmente unos encima de los
otros puedan alimentarse de forma separada con energia. Ademas, puede estar previsto que los dispositivos de
calefaccion o modulos de calefaccion 1 dispuestos en la representacion segun la fig. 1 unos tras otros a lo largo de
la direccion de desplazamiento 2 se alimenten de distintas formas con energia, para poder proporcionar zonas de
temperaturas distintas para el calentamiento de la preforma 7.

Para una mayor automatizacion de una adaptacion a la forma exterior de una preforma 7 a calentar puede estar
previsto, ademas, que los elementos a modo de estribos 4 sean desplazados por un accionamiento por motor segun
la forma de una preforma 6 insertada en el orificio de recepcion 3, de modo que se realiza también automaticamente
un ajuste de los dispositivos de calefaccion 5.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el calentamiento de preformas termoplasticas, tubulares para la fabricacion de
cuerpos huecos (6, 7) formados por recipientes o botellas de PET, siendo accionadas las preformas (6, 7) para
realizar un movimiento de rotaciéon alrededor de su eje longitudinal (8) y siendo desplazadas a lo largo de una
pluralidad de dispositivos de calefaccion (5), caracterizado porque se explora el contorno exterior de una preforma
(6, 7) a calentar mediante dispositivos de exploracion (4) y los dispositivos de calefaccion (5) se ajustan segun el
contorno exterior explorado mediante un acoplamiento a los dispositivos de exploracion.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque en zonas parciales de los dispositivos
de calefaccion (5) en las que no esta previsto un movimiento de las preformas (6, 7) a calentar, los dispositivos de
calefaccion (5) se desplazan a una posicion de reposo.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque unos dispositivos reflectores (10)
opuestos a los dispositivos de calefaccion (5) también se ajustan adaptandose al contorno exterior de las preformas
a calentar (6, 7).

4. Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado porque los dispositivos reflectores (10) se
ajustan adaptandose a la extension longitudinal de las preformas (6, 7).

5. Dispositivo para el calentamiento de preformas termoplasticas, tubulares para la fabricacion de
cuerpos huecos (6, 7) formados por recipientes o botellas de PET, comprendiendo el dispositivo una pluralidad de
dispositivos de calefaccion (5) dispuestos sustancialmente unos encima de los otros, a lo largo de los cuales pueden
desplazarse las preformas (6, 7) a calentar realizando al mismo tiempo un movimiento de rotacién (9) alrededor de
un eje longitudinal (8) de las preformas (6, 7), caracterizado porque estan previstos dispositivos de exploracion (4)
para detectar el contorno exterior de una preforma (6, 7) a calentar y porque los dispositivos de exploracion (4) estan
acoplados o pueden ser acoplados a los dispositivos de calefaccion (5) para el ajuste de la posicion de los
dispositivos de calefaccion (5).

6. Dispositivo segun la reivindicacion 5, caracterizado porque los dispositivos de exploracion estan
formados por elementos a modo de estribos (4), que pueden llegar a apoyarse en una preforma (6) que puede ser
recibida en un orificio de recepcién (3) y porque los elementos a modo de estribos (4) estan acoplados mediante
dispositivos de acoplamiento mecanicos a los dispositivos de calefaccion (5).

7. Dispositivo segun la reivindicacion 6, caracterizado porque los elementos a modo de estribos (4)
pueden ser ajustados de forma automatica.

8. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 5 a 7, caracterizado porque en zonas parciales del
dispositivo, en las que no esta previsto un movimiento de las preformas a calentar, los dispositivos de calefaccion (5)
pueden ajustarse en una posicion de reposo.

9. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 5 a 8, caracterizado porque el dispositivo esté provisto
de forma de por si conocida de dispositivos reflectores (10) en el lado opuesto a los dispositivos de calefaccion (5)
respecto al trayecto de desplazamiento (2) de las preformas (7).

10. Dispositivo segun la reivindicacion 9, caracterizado porque los dispositivos reflectores (10) estan
provistos en la zona final (11) de las preformas (7) a calentar de zonas parciales inclinadas en direccion a los
dispositivos de calefaccion (5).

11. Dispositivo segun la reivindicacion 9 6 10, caracterizado porque los dispositivos reflectores (10) son
ajustables.
12. Dispositivo segun la reivindicacién 11, caracterizado porque los dispositivos reflectores (10) son

ajustables en altura a lo largo del eje longitudinal (8) de las preformas (7) a calentar.

13. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 5 a 12, caracterizado porque los dispositivos de
calefaccion (5) pueden ser alimentados de forma separada con energia.
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