OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

: é ESPARA @Namero de publicacion: 2541 412
Gint. cl.;

B29C 49/04 (2006.01)
B29C 49/80 (2006.01)

@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Fecha de presentacion y nimero de la solicitud europea:  22.03.2012 E 12711778 (6)
Fecha y nimero de publicacién de la concesién europea: 06.05.2015 EP 2697035

Tl'tulo: Procedimiento para detectar defectos en piezas moldeadas por soplado

Prioridad: @ Titular/es:

11.04.2011 DE 102011016688 REHAU AG & CO (100.0%)
Rheniumhaus

Fecha de publicacion y mencion en BOPI de la 95111 Rehau, DE
traduccion de la patente: @ Inventor/es:

20.07.2015 HOLLERING, JURGEN

Agente/Representante:
ARPE FERNANDEZ, Manuel

ES 2541412 T3

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin europeo de patentes, de
la mencién de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2541412713

DESCRIPCION
Procedimiento para detectar defectos en piezas moldeadas por soplado

[0001] La invencién se refiere a un procedimiento para la deteccidén de defectos en piezas moldeadas por soplado
segun el predmbulo de la reivindicacién 1.

[0002] La produccién de cuerpos huecos de plastico mediante el procedimiento de moldeo por soplado tiene en la
practica una gran importancia, por ejemplo en la fabricacion de recipientes, por ejemplo botellas, bidones, toneles o
tanques. El procedimiento se emplea en particular también para producir elementos de conduccién de aire 0 agua,
por ejemplo para aplicaciones en automoviles. En el moldeo por soplado se fabrica en primer lugar (de manera
continua o discontinua) un tubo flexible a partir de plastico caliente moldeable, por ejemplo mediante un proceso de
extrusién. A continuaciéon un mandril se introduce en el tubo flexible desde arriba o desde abajo. Acto seguido, el util
de moldeo por soplado bipartido, que en este momento aln esta abierto, se cierra y encierra el tubo flexible caliente
moldeable junto con el mandril. Después se introduce aire comprimido en el tubo flexible a través del mandril, con lo
que el tubo flexible se infla y se aprieta contra el contorno del Gtil de moldeo por soplado. Sigue un enfriamiento de la
pieza moldeada por soplado en el Util hasta que se alcanza un estado solidificado. Como plasticos se emplean
especialmente poliolefinas, tales como por ejemplo polietileno o polipropileno. Sin embargo, como alternativa se
procesa también, por ejemplo, PMMA, policarbonato o poliamida.

[0003] Variando el espesor del material del tubo flexible puede controlarse el grosor del plastico en la pieza
moldeada por soplado acabada. Con el fin de ahorrar material y también peso, frecuentemente existe la tendencia a
realizar el espesor de pared de la pieza moldeada por soplado lo mas delgado posible. Sin embargo, con ello existe
el peligro de que se produzcan defectos, en particular agujeros, en la pieza moldeada por soplado. Segun el estado
actual de la técnica, las piezas moldeadas por soplado que presentan defectos — en particular agujeros — en la pared
moldeada por soplado han de ser identificadas mediante una inspeccion manual por un empleado de la empresa y
retiradas del proceso de produccidn. La necesaria inspeccion de las piezas moldeadas por soplado producidas con
este fin es comparativamente costosa y ocasiona por lo tanto grandes gastos de personal.

[0004] Un procedimiento para la deteccién de defectos segun el preambulo de la reivindicacion 1 se conoce ya por
las publicaciones JP 57128518 A, JP 54159470 A y US 4054017 A. En el estado actual de la técnica documentado
por estos escritos se realiza una deteccion puramente cualitativa de defectos en una pieza moldeada por soplado.
[0005] La invencién tiene el objetivo de indicar un procedimiento para la deteccion de defectos en piezas
moldeadas por soplado que pueda realizarse automaticamente y que por lo tanto sea econémico.

[0006] Segun la invencidn, el objetivo se logra mediante las caracteristicas de la reivindicacion 1.

[0007] Asi pues, segun la invencién en el Gtil de moldeo por soplado se mide el aire de fuga que sale del mismo y
que depende de los defectos. En el Util de moldeo por soplado estan previstas varias aberturas a través de las
cuales pasa el aire de fuga. Las aberturas pueden estar configuradas por ejemplo como boquillas de ranura ancha.
Segun una forma de realizacion preferida de la invencion, las aberturas estan conectadas conjuntamente a un
conducto colector asignado a una mitad respectiva de util. El volumen de aire de fuga evacuado a través del
conductor colector para cada mitad del util es proporcional al nimero y el tamafio de los defectos en la
correspondiente mitad de la pieza moldeada por soplado. Siempre que no se detecte un caudal de fuga, el
procedimiento de deteccion de defectos segun la invencion proporciona correspondientemente informaciéon de que
no hay ningun defecto. Mediante valores empiricos determinados por medio de piezas moldeadas por soplado
defectuosas puede establecerse, y por ejemplo almacenarse digitalmente, una correlacion entre la corriente de aire
de fuga medida y la escala de los defectos. Asi, por ejemplo en una pantalla de la maquina de moldeo por soplado
puede visualizarse el concepto "agujero pequeno" siempre que se mida una corriente de aire de fuga pequefia o,
analogamente, puede encenderse la indicacion "agujero grande" siempre que se detecte un volumen de aire de fuga
grande. Dado que las dos mitades del (til disponen cada una de un conducto colector separado, es posible
visualizar el mensaje de error por separado para la parte superior y la parte inferior del util de moldeo por soplado.
Sin embargo, en el marco de la invencion se incluye en general también la realizacién de la medicion de un volumen
de aire de fuga para cada abertura por separado, de manera que sea posible proporcionar para cada abertura
informacién sobre un defecto eventualmente existente en ese lugar.

[0008] La medicion del volumen de aire de fuga se realiza preferentemente durante el tiempo de enfriamiento de la
pieza moldeada por soplado, o sea tras el moldeo de ésta. Esto es particularmente conveniente porque el aire que
durante el inflado del tubo flexible se halla entre la pared del Gtil y el tubo flexible se extrae también a través de las
aberturas correspondientes y, naturalmente, este aire extraido no se halla en correlacién con un eventual defecto en
la pieza moldeada por soplado.

[0009] La medicién del volumen de aire de fuga se realiza convenientemente mediante una medicion de caudal o
de presion diferencial. En general se incluyen en el marco de la invencién procedimientos indirectos para la medicion
del caudal dependiente de la fuga, como por ejemplo la medicion mediante un sensor de caudal ultrasonico, un
sensor de caudal magnético inductivo, un caudalimetro de vortice, un medidor de carga variable o una sonda de
medicion de corriente.

[0010] También es un objeto de la invencién un dispositivo para realizar un procedimiento segun la reivindicacion
8.

[0011] A continuacién se explica la invencion detalladamente por medio de un dibujo que solamente representa un
ejemplo de realizacion. La Unica figura muestra esquematicamente una seccién transversal a través de una maquina
de moldeo por soplado, adecuada para realizar el procedimiento segun la invencion.
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[0012] La maquina de moldeo por soplado 1 representada en la figura presenta un util 3, que esta subdividido en
dos mitades de util 4, 4' y equipado con una pieza moldeada por soplado 2 — por ejemplo un elemento de
conduccién de fluidos para un automoévil — compuesta de plastico termoplastico. A ambos lados de las mitades de
util 4, 4' estd montada a continuacién de éstas una respectiva placa colectora 5, 5'. Otros componentes del
dispositivo representado en la figura son las armazones de sustentacién 6, 6' / placas de maquina 7, 7'
respectivamente previstas por cada mitad de Util 4, 4'.

[0013] De la figura se desprende que las dos mitades de util 4, 4' presentan respectivamente, en distintos puntos
de la pieza moldeada por soplado 2 que estan separados unos de otros, unas aberturas 8 en forma de boquillas de
ranura ancha (véase la representacion ampliada). Estas aberturas 8 estan conectadas conjuntamente a un
respectivo conducto colector 9, 9' asignado a la mitad de util 4, 4' respectiva. Los conductos colectores 9, 9' estan
configurados aqui de manera respectiva como una ranura longitudinal de la placa colectora 5, 5' respectiva.

[0014] En el procedimiento segun la invencion para la deteccion de defectos, en particular de agujeros, en la pieza
moldeada por soplado 2, se realiza, durante la produccién de la pieza moldeada por soplado 2 en el util de moldeo
por soplado 3, la medicién de un volumen de aire de fuga 10, 10', respectivamente en las dos mitades de util 4, 4'. Al
pasar a través del o de los defectos aparece el volumen de aire de fuga 10, 10' debido a la sobrepresion de moldeo
por soplado existente, que se aplica a la pieza moldeada por soplado mediante la introduccion de aire 11 por medio
de un mandril de soplado 12 de la maquina de moldeo por soplado 1. Mediante el volumen de aire de fuga 10, 10’
respectivamente medido se extraen entonces conclusiones sobre la presencia de defectos en la pieza moldeada por
soplado 2, con lo que este proceso se realiza ahora automaticamente. En la maquina de moldeo por soplado 1 esta
almacenada digitalmente una correlacién entre el volumen de aire de fuga 10, 10' medido y la escala de los defectos.
Siempre que se mida un volumen de aire de fuga 10, 10' pequeiio, se visualiza en una pantalla (no representada) de
la maquina de moldeo por soplado 1 el concepto "agujero pequefio”. Si se detecta un volumen de aire de fuga 10,
10' grande, se enciende correspondientemente la indicacién "agujero grande". Dado que las dos mitades de util 4, 4'
disponen de un respectivo conducto colector 9, 9' separado, la visualizacion del mensaje de error se realiza por
separado para las mitades de util 4, 4'.

[0015] La medicion del volumen de aire de fuga 10, 10' se realiza durante el tiempo de enfriamiento de la pieza
moldeada por soplado 2, o sea tras el moldeo de ésta. La medicion del volumen de aire de fuga 10, 10' se realiza
detectando una presion diferencial, que se transforma en una tension como valor de salida del aparato de medicién
13, 13' respectivo, 0, como alternativa, mediante una medicién directa del caudal.



10

15

20

25

ES 2541412713

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para detectar defectos, en particular de agujeros, en piezas moldeadas por soplado, en el que

- durante la produccion de la pieza moldeada por soplado (2) en el til de moldeo por soplado (3), se realiza la
medicién de un volumen de aire de fuga (10, 10'), que se presenta al pasar a través del o de los defectos debido a la
sobrepresion de moldeo por soplado existente, y

- mediante el volumen de aire de fuga (10, 10') se extraen conclusiones sobre la presencia de defectos en la pieza
moldeada por soplado (2),

caracterizado porque en el util de moldeo por soplado (3) estan previstas, en distintos puntos de la pieza moldeada
por soplado (2) que estan separados entre si, unas aberturas a través de las cuales pasa el aire de fuga y porque
mediante el volumen de aire de fuga (10, 10') se sacan conclusiones sobre el tamafio y/o el nimero de los defectos.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque las aberturas (8) estan configuradas como boquillas
de ranura ancha.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque las aberturas (8) estan conectadas
conjuntamente a un conducto colector (9, 9') asignado a la respectiva mitad de util (4, 4').

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la medicion del volumen de aire de
fuga (10, 10') se realiza durante el tiempo de enfriamiento de la pieza moldeada por soplado (2), tras el moldeo de
ésta.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la mediciéon del volumen de aire de
fuga (10, 10') se realiza mediante una medicién de presion diferencial.
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REFERENCIAS CITADAS EN LA DESCRIPCION
La lista de referencias citada por el solicitante lo es solamente para utilidad del lector, no formando parte de los

documentos de patente europeos. Aun cuando las referencias han sido cuidadosamente recopiladas, no pueden
excluirse errores u omisiones y la OEP rechaza toda responsabilidad a este respecto.

Documentos de patente citados en la descripcion

- JP 57128518 A [0004] - US 4054017 A [0004]
« JP 54159470 A [0004]
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