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DESCRIPCION
Anillo para molde de soplado con dispositivo de distanciamiento para la pieza bruta, y procedimiento

Especialmente en el &mbito de la industria de las bebidas, se utilizan desde hace bastante tiempo, al margen de las
botellas de vidrio, también botellas de plastico para las bebidas a ser embotelladas. Para la fabricacion de estas
botellas de plastico es conocido calentar una pieza bruta de plastico, colocarla en un molde de soplado y después
soplarla hasta que adopte su tamafio final. A este efecto, habitualmente, se utilizan unos moldes de soplado que se
cierran sobre la periferia de la pieza bruta a ser soplada, y después se alimentan de aire comprimido a través de su
abertura.

Unos ejemplos de moldes de soplado y de procedimientos de fabricacion se revelan en los documentos JP H 113 20
665, US 6 179 143, WO 9 707 965, WO 2005 025 835, WO 2005 042 231, EP 1 188 543, WO 0 185 435, US 2004 0
202 746 y EP 1 314 535.

En este caso, la pieza bocal de la futura botella ya esta terminada en la pieza bruta e ya no se elabora mas. Para el
propio proceso de soplado, un borde periférico o collar de la pieza bruta descansa sobre un borde periférico del
molde de soplado, de modo que se evita que la pieza bruta caiga en el interior del molde de soplado.

En otras palabras, en cuanto el molde de soplado esté cerrado, la pieza bruta, es decir, la llamada preforma,
descansa directamente antes del proceso de conformado con soplado y distension sobre un plano del molde de
soplado o bien sobre un anillo que también se conoce como placa soporte.

Para insertar la pieza bruta en el molde de soplado se utiliza habitualmente una pinza tensada por muelle. A
continuacion la forma es cerrada y la pinza tensada por muelle es apretada. En esta fase de la fabricacion puede
darse el caso que la preforma en el molde de soplado dé un vuelco ligero, ya que entre la preforma y el molde de
soplado en este punto se debe respectar un hueco de moldeado. Este hueco de moldeado es necesario para
asegurar un cierre limpio del molde de soplado. De modo habitual, este hueco entre la preforma y el molde de
soplado presenta un tamafio entre 0,25 y 0,4 mm.

Particularmente en el caso de huecos de moldeado mayores puede darse el caso que, durante el vuelco ligero
mencionado de la preforma al quitarse la pinza, se produce un contacto unilateral con la pared interior del molde de
soplado. En este punto de contacto, la preforma caliente se enfria un poco, lo que puede tener como consecuencia
que después del proceso de moldeado por soplado la botella recibe una acumulacion unilateral de material, que
también se conoce como “Abschrecklinse”, por debajo del anillo portador.

Por lo tanto, la presente invencion se basa en el objeto de excluir o por lo menos reducir el riesgo de la generacion
de estas acumulaciones de material. Ello se logra, de acuerdo con la invencion, a través de la solucién reivindicada
segun las reivindicaciones 1y 4.

De acuerdo con la invencién, en el borde periférico esté provisto un medio de distanciamiento que sobresale hacia el
interior con respecto al molde de soplado o al borde periférico y que evita que el cuerpo del recipiente, en el caso de
una basculacién del recipiente con respecto al molde de soplado, tenga contacto con la pared interior del molde de
soplado.

El borde periférico del molde de soplado es un elemento de un anillo en el que descansa la botella o la preforma
durante el proceso de soplado. Mas exactamente, el collar o un borde periférico de la botella descansa sobre este
borde periférico. Se entiende como apoyo del recipiente con respecto al molde de soplado en particular que,
previamente al proceso de soplado, el recipiente y el molde de soplado hacen contacto Gnicamente en el collar
mencionado del recipiente y, de manera preferente, no se producen mas puntos de contacto entre el recipiente y la
pared interior del molde de soplado.

El medio de distanciamiento sobresale hacia el interior con respecto a una abertura formada por el anillo.

De modo preferente, el medio de distanciamiento esta realizado en forma anular, rodeando por completo un
segmento del recipiente. Este medio de distanciamiento en forma anular, de manera especialmente preferible, esta
realizado en una sola pieza con el anillo. Aparte de ello, sin embargo, también seria posible que el medio de
distanciamiento presente una pluralidad de salientes que se extienden radialmente hacia el interior con respecto al
molde de soplado o bien del anillo, y en el sentido del eje longitudinal del recipiente. De este modo, a través del
medio de distanciamiento, se reduce el diametro de la abertura formada por el anillo.

De manera preferente, el medio de distanciamiento cierra hacia arriba de modo alineado con el borde periférico. Ello
quiere decir que el medio de distanciamiento, en particular, no sobresale hacia arriba del borde periférico o del anillo,
y por lo tanto el collar del recipiente no llega a tener contacto, o no de modo exclusivo, con su lado inferior con este
medio de distanciamiento. Ademas, en esta forma de realizacién el medio de distanciamiento esta adyacente hacia
abajo directamente al borde periférico. Ello se describe con méas detalle con referencia a las figuras.
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En una forma de realizacién adicional, el medio de distanciamiento presenta una seccién transversal rectangular en
su direccién circunferencial. Es cierto que, tal como se ha mencionado, el medio de distanciamiento esta realizado
como anillo, pero este anillo presenta dicha seccion transversal rectangular en su direccion circunferencial. En
particular, la transicion entre el medio de distanciamiento y el anillo de centrado o el molde de soplado se elige de
arista viva y exento de rebabas.

De modo preferente, el medio de distanciamiento presenta en la direccion longitudinal del recipiente una longitud de
0,5 mm y 8 mm, de manera preferente entre 1 mm y 4 mm y preferentemente entre 1,5 mm y 3 mm auf. En
particular, una longitud en el area de 2 mm se ha mostrado ser especialmente ventajosa para impedir, por una parte,
una basculacién del recipiente y con ello la acumulacién de materiales arriba mencionada y, por otra parte, para no
obstaculizar demasiado el proceso de fabricacion del recipiente. En otras palabras, a través del estrechamiento de
esta zona corta por debajo del collar del recipiente, el angulo de basculacién puede ser reducido. Adicionalmente se
logra también que el contacto de moldeado se realice en la proximidad (inmediata) del anillo portador o bien de la
zona en la que se apoya el collar del recipiente. Ello no es problematico ya que en estas zonas el material plastico
todavia esta frio y por lo tanto no participa en el proceso de conformado con soplado y distension.

Este estrechamiento, de acuerdo con la invencién, de la zona por debajo del collar o bien el medio de
distanciamiento es ventajoso en aquellos moldes de soplado que generan un cuello de botella rigido, como por
ejemplo en el caso de las botellas de contorno.

De manera ventajosa, tanto el borde periférico como tambien el medio de distanciamiento estan dispuestos en el
anillo arriba mencionado.

La presente invencion se refiere a un anillo para un molde de soplado del tipo descrito arriba, presentando este anillo
un borde periférico plano, sobre el cual puede ser apoyado un collar de un recipiente a ser tratado y, en particular, a
ser soplado.

Ademas esta provisto un segmento cilindrico que se extiende sustancialmente en un sentido perpendicular con
respecto al plano del borde periférico. De acuerdo con la invencion, en el segmento cilindrico esta provisto un medio
de distanciamiento que se extiende radialmente hacia el interior con respecto a este segmento cilindrico. De manera
preferente, este medio de distanciamiento presenta una seccion transversal en forma de arco circular.

Unas ventajas y formas de realizacion adicionales resultan de los dibujos anexos.
En los dibujos:

Fig. 1a -1c muestra tres representaciones para ilustrar la idea de acuerdo con la invencion;

Fig. 2a muestra una primera vista de un recipiente a ser fabricado;

Fig. 2b muestra una vista en planta del recipiente de la Fig. 2a a lo largo de las lineas A-A de la Fig. 2a;
Fig. 2c muestra una vista en planta de una zona superior del recipiente de la Fig. 2a;

Fig. 2d muestra una vista en detalle del detalle C de la Fig. 2a;

Fig. 3a muestra una vista en planta de una mitad de anillo de acuerdo con la invencion;

Fig. 3b muestra una vista oblicua de la mitad de anillo de la Fig. 3a;

Fig. 3c muestra una vista lateral de la mitad del anillo de la Fig. 3a; y

Fig. 3d muestra una vista en detalle del detalle A de la Fig. 3c.

Fig. 1a muestra una parte de un recipiente 4 en un molde de soplado 1 segln el estado de la técnica. En este caso,
se representan del recipiente Unicamente un collar 7 asi como un segmento corto del cuello de la botella o de la
zona del cuello 12 del recipiente 4. Por encima del collar 7 sigue una rosca (no mostrada) de la botella, y por debajo
de la zona del cuello 12 el cuerpo (no representado) de la botella. Asimismo se representa Unicamente una parte del
molde de soplado 1 segun el estado de la técnica. Tal como se ilustra en la Fig. 1a, existe un juego relativamente
grande entre el recipiente 4 o la zona del cuello 12 del recipiente 4 y el cuello 1a del molde de soplado 1. Si se
produce ahora la basculacion, mostrada en la Fig. 1a, del recipiente 4 con respecto al molde de soplado 1, puede
producirse un contacto de moldeado unilateral entre el recipiente 4 y el molde de soplado 1, o mas exactamente,
entre la zona del cuello 1a del molde de soplado 1y la zona del cuello 12 del recipiente 4. Ello es representado por
la referencia I.

Puesto que el molde de soplado 1, o la pared interior 5 del mismo, esta mas frio en comparacion con el recipiente 4,
el recipiente 4 se enfria en la zona identificada por |. La consecuencia de ello es que el recipiente 4, después del
proceso de moldeado por soplado, presenta una acumulacién de material unilateral (“Abschrecklinse”) por debajo del
collar 7.

Fig. 1b muestra una vista esquematica de un molde de soplado 1 de acuerdo con la invencién. Este molde de
soplado 1 de acuerdo con la invencion dispone adicionalmente de un medio de distanciamiento 10. Este medio de
distanciamiento 10 reduce el hueco de moldeado entre el recipiente 4 y el molde de soplado 1, o respectivamente
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entre la zona del cuello 12 del recipiente 4 y la zona del cuello 1a del molde de soplado 1. En el caso de una
basculacién del recipiente 4 con respecto al molde de soplado 1, el medio de distanciamiento impide, tal como se
muestra en la Fig. 1c, que el recipiente 4 tenga contacto con el molde de soplado 1. Es cierto que, en este caso, se
produce un contacto entre el medio de distanciamiento 10 y el area del recipiente 4 directamente por debajo del
collar 7, tal como se ilustra a través de los dos circulos K1 y K2. Sin embargo, este contacto no causa problemas ya
gue el material de plastico en esta area esta relativamente frio y no participa, o solamente muy poco, en el proceso
de conformado con soplado y distension. Se ha de tener en consideracién que, de manera ideal, el calentamiento
del recipiente 4 esté limitado a la zona por debajo del collar 7 y que la preforma presenta en la zona encima del
collars 7 su forma definitiva, ya antes del proceso de conformado con soplado y distension. De este modo se
propone globalmente un estrechamiento por debajo del collar 7 o el anillo, no representado en detalle en la Fig. 1c,
del molde de soplado 1. De esta manera, a través del estrechamiento de acuerdo con la invencién, se puede evitar
la creacion de la acumulacion de materiales arriba mencionada.

Fig. 2a muestra un ejemplo de un recipiente de materia plastica 4 a ser inflado. Este recipiente de materia plastica 4
presenta el collar 7, que ya ha sido mostrado en las Fig. lay 1c y que se apoya con respecto al molde de soplado 1.
Directamente por debajo del collar 7 esta prevista la zona del cuello 12 que, por su parte, desemboca a través de un
area oblicua en un cuerpo 11 del recipiente 4. La referencia 13 se refiere a un fondo del recipiente 4 y la referencia 8
a una rosca. Fig. 2b muestra una vista en planta sobre la proporcién de la Fig. 2a a lo largo de las lineas A-A de la
Fig. 2a. Se puede observar que el recipiente 4 presenta en este caso una forma rectangular con angulos
redondeados. Sin embargo, la invencion no esta limitada a estas secciones transversales. La referencia L identifica
la direccion longitudinal del recipiente.

Fig. 2c muestra una vista parcial de un recipiente 4 acabado, que ha sido fabricado con un molde de soplado 1 de
acuerdo con la invencién.

Fig. 2d muestra una vista detallada de la zona C de la Fig. 2a. Se puede observar que, causado por el medio de
distanciamiento 10, se ha generado un area radialmente estrechada 12a de la zona del cuello 12. Al lado de la
misma existe un area 12b que no ha sido modificada radialmente. La distancia radial R entre las areas 12a y 12b
resulta, tal como se muestra méas abajo, de la anchura radial del medio de distanciamiento 10.

Fig. 3a muestra una mitad de un anillo 3 de acuerdo con la invencién que esta dispuesto en el extremo superior del
molde de soplado 1, representado Unicamente de modo esquematico en las figuras 1la - 1c. Este anillo 3 puede ser
atornillado en el molde de soplado 1. A este efecto, el anillo 3 dispone de unos taladros 16. De esta manera, el anillo
3 puede ser separado del respectivo molde de soplado y ser sustituido por ejemplo por otro anillo 3 con diametros
diferentes.

La referencia 18 se refiere a un borde periférico del anillo 3, sobre el cual se apoya el collar 7 (véanse las figuras 2a
- 2¢) del recipiente 4. La referencia 10 identifica el medio de distanciamiento. La referencia 14 se refiere a un area en
relieve con respecto al plano E del anillo 3. El area en relieve 14 sirve para la generacion de un segmento cilindrico
15 que se muestra en la Fig. 3b y que esta directamente adyacente al medio de distanciamiento 10.

El anillo 3 puede ser fabricado como pieza de trabajo en una sola pieza. El medio de distanciamiento 10 de acuerdo
con la invencion esta dispuesto en el area superior, es decir, en la zona orientada hacia el collar 7 del recipiente 4 de
este segmento cilindrico 15. Este medio de distanciamiento 10 no obstaculiza el cierre del molde de soplado 1.

Fig. 3c representa una vista lateral de un anillo 3 de acuerdo con la invenciéon. También en esta figura se reconoce
otra vez el area en relieve 14 que destaca frente al plano E o a la base del anillo 3. Asimismo se puede observar el
segmento cilindrico 15 en el que se encuentra el area 12 del recipiente durante el proceso de conformado con
soplado y distension. Se puede observar que la altura h1 del medio de distanciamiento es menor que la altura h2 del
segmento cilindrico situado por debajo. La altura hl esta comprendida en una gama entre 1 mm y 3 mm y, de modo
preferente, entre 1,5 mmy 2,5 mm.

Fig. 3d muestra una representacién en detalle del area A de la Fig. 3c. En este caso, la referencia D se refiere a la
distancia de la pared 10a del medio de distanciamiento 10 con respecto a la pared 15a del segmento cilindrico. Esta
distancia D esta comprendida en una gama entre 0,2 mm y 1,2 mm, de modo preferente entre 0,4 mmy 1 mmy de
modo especialmente preferente en un area de 0,8 mm.

Tal como se ha mencionado arriba, esta distancia D lleva a la distancia radial R en la Fig. 2. La seleccion de esta
zona se ha mostrado ser particularmente favorable para impedir, por una parte, las acumulaciones de material
mencionadas al principio y, por otra parte, para no obstaculizar demasiado la fabricacion del recipiente 4. Tal como
se puede observar en particular en la Fig. 3d, la transicion entre el medio de distanciamiento 10 y el segmento
cilindrico 15 es de arista viva y de modo preferente también exento de rebabas. A través de esta transicion de arista
viva se puede evitar de manera especialmente ventajosa la basculacién, mencionada al principio, del recipiente 4
con respecto al molde de soplado 1.
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El radio de curvatura Kr estd comprendido en una gama entre 0,2 mm y 0,4 mm y, de modo preferente, en una gama
entre 0,25 mm y 0,35 mm. Se llama la atencion al hecho que las dimensiones exactas del medio de distanciamiento
10 o también del segmento cilindrico 15 han sido encontradas como consecuencia de amplios experimentos e
investigaciones y que, para ello, se han tomado en consideracion en particular también otros parametros del
proceso, como por ejemplo la temperatura del recipiente 4.
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REIVINDICACIONES

1. Anillo (3) para un molde de soplado (1) con un borde periférico (18) plano sobre el cual puede apoyarse un collar
(7) de un recipiente a ser tratado (4), y con un segmento cilindrico (15) que se extiende perpendicularmente con
respecto al plano del borde periférico (18),

- estando previsto en el segmento cilindrico (15) un medio de distanciamiento (10) que sobresale radialmente hacia
el interior con respecto al segmento cilindrico (15),

- siendo el medio de distanciamiento (10) apto a reducir un hueco de moldeado entre el recipiente a ser tratado (4) y
una zona de collar (1a) del molde de soplado (1), y siendo posible obtener una zona radialmente estrechada (12a)
de una zona de collar (12) del recipiente a ser tratado (4) a través del medio de distanciamiento (10),

caracterizado por que

- una distancia (D) entre una pared (10a) del medio de distanciamiento (10) y una pared (15a) del segmento
cilindrico (15) esta comprendida en una gama entre 0,2 'y 1,2 mm.

2. Anillo (3) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que el medio de distanciamiento (10) presenta una
seccion transversal en forma de anillo circular.

3. Molde de soplado (1) con un anillo (3) de acuerdo con la reivindicacion 1.

4. Procedimiento de fabricacion de recipientes de materia plastica (4) con un molde de soplado, con un cuerpo de
base en cuyo interior esté alojado un cuerpo (4a) del recipiente a ser tratado (4) y cuya pared interior (5) rodea por
completo el recipiente a ser tratado (4),

caracterizado por que

- el molde de soplado (1) comprende un anillo (3) de acuerdo con la reivindicacion 1, para el apoyo de un collar del
recipiente a ser tratado (4) con respecto al molde de soplado (1),

- un medio de distanciamiento (10) previsto en el anillo (3), que sobresale hacia el interior con respecto a un borde
periférico (18) del anillo (3) impide que el cuerpo del recipiente a ser tratado (4) entre en contacto con la pared
interior (5) del molde de soplado (1) en caso de una basculacion del recipiente a ser tratado (4) con respecto al
molde de

soplado (1),

- un hueco de moldeado entre el recipiente a ser tratado (4) y una zona de collar (1a) del molde de soplado (1) es
reducido por el medio de distanciamiento (10), y una zona radialmente estrechada (12a) de una zona de collar (12)
del recipiente a ser tratado (4) es obtenido por el medio de distanciamiento (10).
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