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DESCRIPCION
Soporte de pivote para rueda con enlace de angulo

Descripcion

CAMPO TECNICO

La invencion se refiere al moldeo por soplado y extrusion. Mas particularmente, la invencion se refiere a un aparato
para moldear tereftalato de polietileno por extrusién y soplado.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las resinas de polimero, tales como el tereftalato de polietileno (PET), se utilizan ampliamente en la industria del
embalaje. El PET es una resina de poliéster termoplastico lineal. Las multiples ventajas del PET incluyen dureza,
claridad, buenas propiedades de barrera, peso ligero, flexibilidad de disefio, resistencia quimica, buen rendimiento
durante su vida util. Ademas, el PET resulta ecolégico dado que a menudo puede reciclarse. Estas caracteristicas
del PET lo convierten en un material popular para la fabricacion de recipientes, por ejemplo, botellas de bebidas.

Existen una variedad de metodologias para la produccion de recipientes de PET. Por ejemplo, el moldeo por soplado
e inyeccion y estiramiento se utiliza cominmente para fabricar botellas de PET. De las diversas metodologias,
normalmente se utiliza moldeo por extrusion y soplado (EBM) para formar recipientes de PET de una pieza que
tengan un asa integrada. El proceso de EBM incluye extrudir una resina de polimero en un estado blando a través
de una prensa anular para formar un tubo hueco (también denominado "parisén") fundido. Se coloca el parisén
fundido en un molde hueco de soplado que tiene una cavidad correspondiente a la forma deseada del recipiente a
formar. Se inyecta aire para inflar el parison contra las paredes interiores del molde de soplado. Al entrar en contacto
con las paredes, el parison se enfria rapidamente y adopta la forma del molde.

Los fabricantes de PET han desarrollado diferentes grados o versiones de PET que resultan mas adecuados para el
uso en procedimientos de EBM, también referidos como PET de grado extruible, o “EPET”. Tipicamente el EPET
tiene un mayor peso molecular que el PET, y tiene una inherente viscosidad interna ("l.V.") de 1,0 dl/g o superior,
medida como viscosidad de la solucion.

Un tipo de procedimiento de EBM utilizado para fabricar envases EPET incluye una maquina de moldeo por soplado
giratorio vertical, que puede tener la capacidad por ejemplo, de formar mas de 100 botellas por minuto, dependiendo
del nimero de cavidades y de moldes. Las maquinas de moldeo por soplado con giro vertical configuran unos
semimoldes separados circunferencialmente sobre una rueda en etapas sobre un eje horizontal. Cada uno de los
semimoldes captura un parisén de crecimiento continuo vertical en una estacién de extrusiéon. En un tipo de
magquina, por ejemplo, el cabezal de flujo que extrude el parison se desplaza hacia arriba y se separa de los
semimoldes una vez que los semimoldes se han cerrado para capturar el parisén. Se corta el parisén en un punto
adyacente a la parte superior de los semimoldes, luego se separan los semimoldes de la estacion de extrusion, y se
desplaza una espiga de soplado superior hacia el extremo del parison retenido en la parte superior de los
semimoldes para sellar la cavidad de moldeo e insuflar el parisén. A continuacion el cabezal de flujo y el parisén
dependiente vuelven a bajar hasta la posicion inicial, de tal modo que el nuevo parisén quede en posicion para ser
capturado por el siguiente par de semimoldes. El parisén insuflado se enfria a medida que giran la rueda y los
semimoldes alrededor de la maquina, después de lo cual, se abren los semimoldes en la estacion de eyeccion y se
expulsa de entre los semimoldes el recipiente acabado. En una operacion normal, el aparato de rueda giratoria
puede producir aproximadamente 110 botellas por minuto en una maquina de 22 cavidades (22 moldes) y una
velocidad de rotacion de 5 RPM.

En los procesos de EBM, a menudo se requieren fuerzas de fijacion muy elevadas y la deflexion de las mitades del
molde pueden ocurrir. Como resultado, también puede producirse un desgaste parcial y la posterior desalineacion
del molde. Por consiguiente, existe una necesidad en el estado de la técnica de un sistema para moldeo de EPET
por extrusion y soplado que reduzca la deflexion y funcione en fuerzas de fijacion muy elevadas. El documento US
6352123 B1 da a conocer un brazo alargado con materiales con propiedades especificas con una pluralidad de
aberturas con pivote y guias de varilla.

BREVE RESUMEN DE LA INVENCION

En un aspecto de la invencién se proporciona un sistema de moldeo por soplado de recipientes que comprende una
rueda giratoria y una pluralidad de moldes con semimoldes moéviles entre una posicién abierta y una posicion
cerrada, en la que cada semimolde esta vinculado a la rueda por un sistema de unién que tiene una pluralidad de
barras guia y un soporte de pivote. El soporte de pivote se compone de una primera porcién y una segunda porcion
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hechas de hierro con una resistencia a la traccion de al menos 448,2 MPa (65.000 psi) y un limite elastico de al
menos 310,3 MPa (45.000 psi), una pluralidad de aberturas de pivote, cada una para recibir un cojinete de pivote
que tiene una anchura de 4,19-4,72 cm (1,65 a 1,85 pulgadas), y una pluralidad de aberturas de varilla guia para
recibir las varillas de guia.

Otro aspecto de la invencién proporciona un mecanismo para abrir y cerrar un par de semimoldes unidos a una
rueda de una maquina vertical para el moldeo por soplado que se compone de una pluralidad de varillas guia
colocadas sobre la rueda por un brazo pivotante, el primer y segundo semimolde son mdviles a lo largo de las
varillas guia acercandose y alejandose uno del otro entre una posiciéon abierta y una posiciéon cerrada, y una
pluralidad de varillas de accionamiento para desplazar los semimoldes entre la posicién abierta y la posicion cerrada.
El brazo pivotante se compone de una primera porcion y una segunda porcion hechas de hierro con una resistencia
a la traccion de al menos 448,2 MPa (65.000 psi) y un limite elastico de al menos 310,3 MPa (45.000 psi), una
pluralidad de aberturas de pivote, cada una para recibir un cojinete de pivote que tiene una anchura de 4,19-4,72 cm
(1,65 a 1,85 pulgadas), y una pluralidad de aberturas de varilla de guia para recibir las varillas de guia.

Debe entenderse que tanto la anterior descripcion general como la descripcion que se detalla a continuacion, son
ejemplificativas mas no restrictivas, de la invencion.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La invencion se comprendera mejor a partir de la siguiente descripcion detallada al leerse en conexion con los
dibujos adjuntos. Debe enfatizarse que, de acuerdo con la practica comun, las diversas caracteristicas de los
diversos dibujos no estan a escala. Por el contrario, las dimensiones de las diversas caracteristicas estan ampliadas
o reducidas arbitrariamente en pos de la claridad.

En los dibujos se incluyen las siguientes figuras:

La figura 1 es una ilustracion de una maquina de moldeo por soplado rotativa vertical;
La figura 2 es una vista frontal del sistema de conexion de la rueda;

La figura 3 es una vista superior del sistema de conexion de la rueda de la figura 2;
La figura 4 es una vista frontal de un soporte de pivote; y

La figura 5 es una vista lateral del soporte de pivote que se muestra en la figura 4.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La invencion se refiere a un aparato para el moldeo por soplado y extrusion de PET, y preferiblemente PET de grado
extruible (EPET), a altas tasas de produccion que son caracteristicas de las maquinas de moldeo por soplado y
extrusion continua del tipo con rueda vertical. Haciendo referencia ahora a los dibujos, en los que numeros de
referencia iguales se refieren a elementos similares en las diversas figuras que componen los dibujos, la figura 1
muestra una maquina de moldeo por soplado 100 con giro vertical. La maquina 100 incluye una rueda giratoria 114,
apoyada sobre una base 112, y una extrusora 115.

La rueda 114 tiene una pluralidad de moldes en linea 116, cada molde 116 tiene una cavidad interior idéntica 117
que define un recipiente. Las maquinas de moldeo por soplado rotativas 100 tipicamente tienen de 6 a 30 moldes,
pero pueden tener cualquier nimero de moldes. Los moldes en linea 116 se montan sobre la rueda 114,
preferiblemente cerca del perimetro de la rueda 114, para la rotacion alrededor de un eje de rotacion 113 dispuesto
horizontalmente. Los moldes 116 colocados en linea tienen cada uno preferiblemente un par de mitades de molde o
semimoldes que dividen las respectivas cavidades internas 117 y que se abren y cierran en varias estaciones
durante la rotacién alrededor del eje de rotaciéon 113 compatible con el funcionamiento de un aparato de moldeo por
soplado y extrusion convencional de tipo rueda.

La mitad de un molde o semimolde 116a, tal y como se muestra en la figura 2 y la figura 3 en una posicién abierta,
esta montado sobre una platina 210 que se desliza sobre las varillas guia 200. El semimolde 116a esta conectado a
un seguidor de leva 199 de la rueda 114 a través de un sistema de enlace, incluyendo un soporte de pivote 201. Con
la adicion del soporte de pivote 201, la porcion de las varillas guia 200 que esta expuesta se reduce en longitud a
aproximadamente 4,04-5,08 cm (1,5 a 2 pulgadas), es decir, una porcion de la varilla guia 200 esta apoyada por y
contenida dentro del soporte de pivote 201. El acortamiento de la varilla guia 200 reduce la desviacion y torsion de la
varilla y aumenta la vida de la varilla guia 200. La reduccioén de la desviacion de la varilla guia también se traduce en
la reduccion del desgaste de las piezas y su posterior desalineacion con el molde. El sistema de enlace también
puede incluir un conjunto de muelles 211, que puede incluir un eje de resorte y discos de resorte, enganchando un
yugo 202 conectado a la varilla guia 200, un enlace conector 203 conectado al yugo 202, un enlace de angulo 204
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conectado al conector de enlace 203, tal como un engranaje toro, y una leva de enlace 205 que conecta el enlace de
angulo 204 con el seguidor de leva 199. El soporte de pivote 201 esta conectado al enlace de angulo 204 por un
pasador (no mostrado) que pasa a través de las aberturas del pivote 302 (que se muestra en las figuras 4 y 5) del
soporte de pivote 201 y el enlace de angulo 205 para crear un pivote. También se utilizan cojinetes 206 como
mangas en las aberturas del pivote 302 para crear una superficie de apoyo, donde los cojinetes 206 distribuyen las
fuerzas de soporte sobre la superficie de un area. Una varilla de accionamiento (no mostrada) también esta
conectada al seguidor de leva 199 para mover los semimoldes entre una posicion abierta y una cerrada.

El soporte de pivote 201 se muestra con mas detalle en las figuras 4 y 5. El soporte de pivote 201 tiene una primera
porcién 300 y una segunda porcion 301 y una parte delantera 310 y trasera 311. La primera porcién 300 tiene una
pluralidad de aberturas de pivote 302 adaptadas para recibir un cojinete de apoyo (no mostrado). Las aberturas de
pivote 302 tienen un diametro de 4,19-4,72 cm (1,65 a 1,85 pulgadas). Preferiblemente, hay dos aberturas de pivote
302 y cada una tiene un diametro de 4,45 cm (1,75 pulgadas). La segunda porciéon 301 tiene una pluralidad de
agujeros para varillas guia 304 y 305 que reciben las varillas guia 200. Preferiblemente, hay dos agujeros para las
varillas guia 304 y 305, y el diametro de los agujeros de las varillas guia 304 y 305 es ligeramente mas grande que
la varilla guia para proporcionar un ajuste comodo. Preferiblemente, el diametro de los agujeros para las varilla guia
varia desde 0,03 hasta 0,3 pulgadas mayor que la varilla guia. Los agujeros para las varillas guia 304 y 305 son,
preferiblemente, mas grandes en la parte posterior 311 que en la parte frontal 301, es decir, los agujeros para las
varillas guia 304 y 305 aumentan en el diametro de desde la parte delantera 310 hacia atras 311 y tienen una forma
conica. Muchas de las dimensiones del soporte de pivote 201 dependen de las partes de la maquina de moldeo por
soplado y extrusion 100 y pueden variar de una maquina a otra. Independientemente de la magnitud de las
dimensiones para el soporte de pivote 201, las dimensiones estan predeterminados antes de que el soporte de
pivote 201 se haya fundido. Por "predeterminado" se entiende determinado de antemano, de modo que las
dimensiones predeterminadas deben ser determinadas, es decir, elegidas o al menos conocidas, antes de la
fundicion.

Las primera y segunda porciones 300 y 301 estan hechas de hierro con una resistencia a la traccion de al menos
448,2 MPa (65.000 psi) y un limite elastico de al menos 310,3 MPa (45.000 psi). Materiales similares incluyen 80-55-
06 de hierro ductil y 65-45-12 de hierro ductil. Otros materiales adecuados también pueden ser utilizados a condicion
de que sean mas fuertes que el hierro fundido de menor grado. Preferiblemente, la primera porcion y la segunda
porcién comprenden una pieza contigua, es decir, el soporte de pivote 201 se compone de una sola pieza integral.
Por "integral" se entiende una sola pieza o una Unica pieza unitaria que sea completa por si misma sin piezas
adicionales, es decir, la parte es de una sola pieza monolitica formada como una unidad con otra parte.

Haciendo de nuevo referencia a la figura 1, el extrusor 115 incluye un troquel 130 situado adyacente a la rueda 114 y
que define una estacién de llenado 182 en la que una serie de parisones de plastico caliente se extruden desde la
matriz 130. La matriz 130 esta posicionada de tal manera que cuando los moldes en linea 116 se giran, punto por
punto, hacia la estacién de llenado 182 por la rueda 114, las preformas de plastico calientes extruidas desde la
matriz 130 podran ser aceptados en las respectivas cavidades interiores 117 segun las técnicas convencionales de
moldeo por soplado tipo rueda.

Para fabricar una botella adecuada, un parisén suministrado desde la matriz 130 tendra tipicamente un perfil de
grosor variable a lo largo de una longitud del parisdn para asegurar que tras el estiramiento experimentado durante
el soplado, la botella tendra el espesor de pared deseado en las diversas porciones de la botella. Por ejemplo, a
menudo es deseable aumentar el espesor de una parte inferior de una botella en relacién con el resto del cuello de
la botella para proporcionar una mayor fuerza esas porciones. En consecuencia, el espesor del parisén para una
botella de este tipo puede ser, por ejemplo, relativamente mas grueso en una parte superior e inferior del parison
que corresponde a un cuello y parte inferior de una botella soplada a partir del pasion.

Para facilitar la produccioén de tal perfil de un parisén, un pasador 128 de la matriz 130 controla el espesor de una
pared de cada parison extruido parison. El pasador 128 esta acoplado a un cilindro hidraulico 131 por una barra de
traccion (no se muestra) de tal manera que el cilindro hidraulico 131 puede variar la posicion del pasador 128
durante la extrusiéon de un parisén. Como ya es conocido por un experto habitual en la técnica, el cilindro hidraulico
131 por lo tanto eleva y baja el pasador 128 para variar el grosor del parison al ser extruido. El controlador 120
controla el cilindro hidraulico 131 y por lo tanto el posicionamiento del pasador 128. El controlador 120 ha
programado en éste, de una manera bien conocida por los expertos en la técnica, un programa de control del
pasador predeterminado o una rutina para controlar el movimiento vertical del pasador 128 durante la extrusiéon de
cada parison y manifiesta el control del pasador 128 a través del cilindro hidraulico 131 como también se conoce en
la técnica. De esta manera, el programa de control del pasador determina el perfil de espesor del parisén. El
controlador 120 también induce la extrusion del parisén desde la matriz 130 por indicaciéon del mecanismo de
disparo 188 de que hay un molde en su sitio, que requiere un parisén, 0 ambos.

En funcionamiento, un parisén se extrude desde la matriz 130 y los semimoldes de uno de los moldes en linea 116
se cierran alrededor del parisén de tal manera que el parisén es recibido por la cavidad interior 117. Habiendo
recibido un parisén dentro de una de las cavidades internas 117, la rueda 114, de una manera convencional,
continda la rotacién a una estacion de soplado 184 donde el aire es introducido en la cavidad interior 117 a través de
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una aguja de soplado (no se muestra). El aire de la aguja de soplado expande el parisén para ajustarlo a la forma y
tamafio de la cavidad interior 117 y formar un recipiente con técnicas convencionales de moldeo por soplado. Una
vez soplado y al menos enfriado parcialmente, el recipiente se libera a continuaciéon mediante la apertura de los
semimoldes 116ay 116b en una estacion de liberaciéon 186. La operacion continua de la rueda 114 puede producir
al menos 75 botellas por minuto.

El EPET adecuado para uso de acuerdo con la invencion es, por ejemplo, POLYCLEAR® EBM PET 5505 disponible
en Invista (Spartanburg, SC) y Copolimero Eastman PM32177 disponible en Eastman Chemical Company
(Kingsport, TN). Sin embargo, pueden ser usados cualquier PET o EPET o cualquier otro material.
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REIVINDICACIONES
1. Un sistema para moldeo por soplado de recipientes que comprende:

una rueda giratoria (114);

y una pluralidad de moldes (116) con mitades de molde o semimoldes (116a) que pueden moverse entre
una posicion abierta y una posiciéon cerrada, cada semimolde (116a) conectado a la rueda (114) por un
sistema de enlace que tiene una pluralidad de varillas guia (200) y un soporte de pivote (201), el soporte de
pivote (201) consta de;

una primera porcion y una segunda porcion (300, 301) hechas de hierro con una resistencia a la traccion de
al menos 448,2 MPa (65.000 psi) y un limite elastico de al menos 310,3 MPa (45.000 psi),

una pluralidad de aberturas de pivote (302), cada una para recibir un cojinete de pivote que tiene una
anchura de 4,19 a 4,72 cm (1,65 a 1,85 pulgadas), y

una pluralidad de aberturas para la barra guia (304, 305) para recibir las varillas guia (200).

2. El sistema de la reivindicacion 1 en el que el hierro comprende al menos un hierro de 80-55-06 de ductilidad y
hierro de 65-45-12 de ductilidad.

3. El sistema de la reivindicacion 1 en el que la primera porcién y la segunda porcion (300, 301) comprenden una
pieza contigua.

4. El sistema de la reivindicacion 1 en el que las aberturas para la varilla guia (304, 305) tienen un diametro de 0,08
a 0,76 cm (0,03 a 0,3 pulgadas) mayor que el diametro de la varilla guia (200).

5. El sistema de la reivindicacion 1 en el que la pluralidad de aberturas de pivote (302) comprenden dos aberturas de
pivote (302) y la pluralidad de aberturas para la varilla guia (304,305) comprenden dos aberturas guia de forma
conica.

6. El sistema de la reivindicaciéon 1 en el que el sistema de enlace comprende ademas un yugo (202) que conecta
las barras guia (200) a un enlace conector (203) y un enlace de angulo (204) que conecta el enlace conector (200) a
un seguidor de leva (199 ) de la rueda (114).

7. El sistema de la reivindicacion 1 en el que el soporte de pivote (201) acorta una longitud suspendida de las varillas
guia (200) en 4,04 a 5,08 cm (1,5 a 2 pulgadas).

8. Un mecanismo para abrir y cerrar un par de semimoldes (116a) conectados a una rueda (114) de una maquina de
moldeo por soplado vertical que comprende:

una pluralidad de varillas guia (200), las varillas guia montadas en la rueda (114) por un soporte de pivote
(201), el soporte de pivote (201) compuesto por:

una primera porcion y una segunda porcion (300, 301) hechas de hierro con una resistencia a la
traccion de al menos 448,2 MPa (65.000 psi) y un limite elastico de al menos 310,3 MPa (45.000
psi),

una pluralidad de aberturas de pivote (302), cada una para recibir un cojinete de pivote que tiene
una anchura de 4,19 a 4,72 cm (1,65 a 1,85 pulgadas), y

una pluralidad de aberturas para la varilla guia (304, 305) para recibir las varillas guia (200); primero y
segundo semimoldes (116a) montados en las varillas guia (200), los semimoldes (116a) se desplazan a lo
largo de las varillas guia (200) acercandose y alejandose uno del otro entre una posicién abierta y una
posicién cerrada; y

una pluralidad de varillas de accionamiento para desplazar los semimoldes (116a) entre la posicién abierta
y la posicion cerrada.

9. El mecanismo de la reivindicacion 8 en el que el hierro comprende al menos un hierro de 80-55-06 de ductilidad y
hierro de 65-45-12 de ductilidad.

10. ElI mecanismo de la reivindicacion 8 en el que la primera porcion y la segunda porcion (300,301) comprenden
una pieza contigua.

11. El mecanismo de la reivindicacion 8 en el que las aberturas para la barra guia (304, 305) tienen un diametro de
0,08-0,76 cm (0,03 a 0,3 pulgadas) mayor que el diametro de la varilla guia.
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12. El mecanismo de la reivindicacion 8 en el que la pluralidad de aberturas de pivote (302) comprenden dos
aberturas de pivote (304, 305) y la pluralidad de aberturas para la barra guia (304, 305) comprenden dos aberturas

de guia de forma conica.

13. El mecanismo de la reivindicacion 8 en el que el soporte de pivote (201) acorta una longitud suspendida de las
varillas de guia (200) entre 4,04 a 5,08 cm (1,5 a 2 pulgadas)
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