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DESCRIPCION
Estacion de abrazadera modular y aparato de moldeo giratorio
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere en general a un aparato de moldeo por extrusion. En concreto, la presente
invencion se refiere a conjuntos de abrazadera de molde modulares para su uso con el aparato de moldeo.

Antecedentes de la invencion

Los aparatos de moldeo giratorios de soplado por extrusion convencionales por lo general tienen un bastidor
estructural montado sobre un eje giratorio. El bastidor estructural tiene una pluralidad de moldes montados en el
mismo y que en la industria se conoce como una rueda. A medida que gira la rueda, la pluralidad de moldes giran
mas alla de un troquel de extrusion que extruye una preforma continua. Cada molde incluye tipicamente dos mitades
de molde, comprendiendo cada uno una media cavidad de molde en el mismo, de tal manera que cuando las
mitades de molde se cierran, el molde define una cavidad de molde que corresponde a la configuracion del articulo a
moldear, tal como un recipiente. Cada molde, en serie, gira mas alla del troquel de extrusion, con las mitades de
molde en una configuracion abierta. Las mitades de molde de cada molde se cierran después alrededor de la
preforma para encerrar la preforma dentro del molde definida por las mitades del molde. Una aguja de soplado se
inserta a continuacion en la preforma dentro del molde cerrado y se introduce presion interna en la preforma,
obligandola a que se infle y a adaptarse a la configuracion de la cavidad del molde. El objeto moldeado se enfria a
continuacioén y el molde se abre para liberar del molde el objeto moldeado.

Cuando las dos mitades de molde se sujetan sobre una o mas preformas antes del soplado de las preformas para
formar recipientes de plastico, se requieren grandes fuerzas de sujecion para cerrar las mitades de molde en las
preformas a fin de desprender el plastico y mantener las mitades de molde cerradas durante el moldeo por soplado.
Se montan conjuntos de abrazadera de molde convencionales sobre el bastidor de la maquina que soporta los
conjuntos y, cuando se accionan, transmiten fuerza de sujecion desde un accionador en un lado del molde hasta el
otro lado del molde a través del bastidor. Esto significa que el bastidor que soporta los moldes debe ser
suficientemente fuerte para contrarrestar los momentos de flexion impuestos por la gran fuerza de sujecion
transmitida a través del bastidor. La deformacion del bastidor debida a la fuerza de sujecion no es deseable debido a
que la deformacién no permitiria que las caras del molde se cierren paralelas entre si.

En un intento por mejorar la tecnologia existente, el documento de patente US 7.611.657 describe un conjunto de
abrazadera de molde para una maquina de moldeo por soplado de tipo giratorio o de tipo de lanzadera. El conjunto
de abrazadera esta montado en un bastidor e incluye un accionador de apertura y cierre de molde conectado a las
dos mitades de molde independientemente del bastidor, de manera que cuando las mitades de molde estan
cerradas, las fuerzas de sujecion no se transmiten a las mitades de molde a través del bastidor. En consecuencia, la
gran fuerza de sujecion requerida para mantener las mitades de molde juntas durante el moldeo por soplado no se
transmite desde un lado del molde al otro lado del molde a través del bastidor de la maquina. Otros conjuntos se
describen en los documentos WO 2010105023, US 4801260 y US 5705121.

Los aparatos de moldeo por soplado descritos anteriormente son tipicamente maquinas costosas y pesadas, que
requieren una gran cantidad de experiencia para mantenerlas. Por ejemplo, cuando una abrazadera de molde
requiere mantenimiento, se tiene que sacar de linea toda la rueda cuando la abrazadera de molde esta trabajando.
Ademas, si tiene que cambiarse la pluralidad de abrazaderas de molde del aparato de moldeo por soplado para
adaptarlas a moldes de diferente tamafio, el coste y el tiempo necesario para desmontar y volver a montar el aparato
son significativos.

En consecuencia, existe una necesidad de un aparato de moldeo y de un conjunto de abrazadera de molde
mejorados que proporcionen facilidad de mantenimiento y facilidad de configuracion del aparato. También existe una
necesidad de reducir la complejidad del aparato de moldeo para ayudar a reducir el coste de la fabricacion y del
funcionamiento del aparato de moldeo. Ademas, existe una necesidad de disponer de un conjunto de abrazadera de
molde modular para llevar a cabo lo anterior, en el que la gran fuerza de sujecidon requerida para mantener las
mitades de molde juntas durante el moldeo no se transmita desde un lado del molde al otro lado del molde a través
del bastidor de maquina.

Breve resumen de la invencién

Un objeto de la invencién es proporcionar un conjunto de abrazadera de molde modular independiente que no sea
complicado de retirar y de sustituir por otro conjunto de abrazadera de molde modular con un minimo tiempo de
inactividad de la rueda de moldeo giratoria, minimizando de esta manera las repercusiones sobre la productividad de
la operacion.
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Otro objeto de la invencién es proporcionar un conjunto de abrazadera de molde modular que pueda ser sustituido
por personal de mantenimiento de la fabrica en vez de por técnicos de la fabrica, reduciendo asi el coste.

Otro objeto de la invencién es proporcionar una estructura simplificada de una rueda de moldeo giratoria mediante el
uso de un conjunto de abrazadera de molde modular que proporcione el soporte estructural necesario entre los
componentes de la rueda de moldeo giratoria.

Otro objeto de la invencion es proporcionar un conjunto de abrazadera de molde modular en el que los momentos de
flexion no se transfieran a los componentes de una rueda de moldeo giratoria.

Otro objeto de la invencién es proporcionar un conjunto de abrazadera de molde modular que sea de peso ligero.
Otro objeto de la invencion es proporcionar un conjunto de abrazadera de molde modular que pueda ser montado en
la rueda de moldeo giratoria en multiples configuraciones, permitiendo que la rueda de moldeo giratoria sea
configurada para necesidades especificas.

Otro objeto de la invencién es proporcionar estaciones de abrazadera de molde modulares que puedan usarse en
tandem para recibir grandes moldes, para permitir una distribucion uniforme de fuerzas sobre todo el molde y para
evitar que el extremo de las mitades de molde se separe cuando se introduzca la preforma en la cavidad de molde.
Los objetos se consiguen mediante el aparato de acuerdo con las reivindicaciones.

Otras caracteristicas y ventajas de la presente invencién quedaran claras a partir de la siguiente descripcion mas
detallada de la realizacion preferida, tomada en combinacion con los dibujos que se acompafian que ilustran, a
modo de ejemplo, los principios de la invencion.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista de lado de una primera realizacién de un conjunto de abrazadera de molde modular para
una maquina de moldeo por soplado de tipo giratorio, teniendo el conjunto de abrazadera de molde modular moldes
insertados en el mismo y mostrandose en la posicién cerrada.

La figura 2 es una vista de lado de una primera realizacion del conjunto de abrazadera de molde modular para una
maquina de moldeo por soplado de tipo giratorio, teniendo el conjunto de abrazadera de molde modular moldes
insertados en el mismo y mostrandose en la posicion abierta.

La figura 3 es una vista en seccion transversal del conjunto de abrazadera de molde modular de la figura 1, tomada
a lo largo del eje longitudinal del conjunto de abrazadera del molde modular.

La figura 4 es una vista en seccion transversal del conjunto de abrazadera de molde modular de la figura 2, tomada
a lo largo del eje longitudinal del conjunto de abrazadera de molde modular.

La figura 5 es una vista superior del conjunto de abrazadera de molde modular de la figura 1.

La figura 6 es una vista en seccion transversal a través de una linea central de varilla de acoplamiento del conjunto
de abrazadera de molde modular de la figura 1.

La figura 7 es una primera vista extrema del conjunto de abrazadera de molde modular de la figura 1.

La figura 8 es una segunda vista extrema del conjunto de abrazadera de molde modular de la figura 1.

La figura 9 es una vista en perspectiva de una rueda de un aparato de moldeo por soplado con varios conjuntos de
abrazadera de molde modulares fijados a la misma, mostrandose los conjuntos de abrazadera de molde sin moldes

colocados en los mismos.

La figura 10 es una vista en seccion transversal de la rueda, tomada a lo largo del plano del eje longitudinal de la
rueda.

La figura 11 es una vista en seccion transversal de la rueda, tomada por la linea 11-11 de la figura 9.
La figura 12 es una vista en perspectiva de una rueda de un aparato de moldeo por soplado con varios conjuntos de
sujecion de molde modulares fijados a la misma en tandem, mostrandose los conjuntos de abrazadera de molde con

moldes colocados en los mismos.

Descripcion detallada de la invencion
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Con referencia a las figuras 9 a 11, se ilustra una rueda 10 de una maquina de moldeo por soplado. Sin embargo, la
invencion no se limita a una maquina de moldeo por soplado, ya que se pueden utilizar otras maquinas de moldeo
sin alejarse del ambito de aplicacién de la invencién. La maquina de moldeo por soplado tiene una base (no
mostrada) sobre la cual esta soportada de manera giratoria la rueda 10. Un extrusor (no mostrado) esta situado
adyacente a la rueda 10. La rueda 10 tiene dos placas o plataformas giratorias 12 que se extienden radialmente y
sustancialmente paralelas y que tienen una pluralidad de conjuntos de abrazadera de molde modulares 100,
teniendo cada uno una cavidad interna (no representada) para recibir una preforma del extrusor. La rueda 10 esta
montada sobre un arbol 20, 21 que tiene un accionador que hace girar la rueda 10 y unos conjuntos de abrazadera
de molde modulares 100 alrededor de un eje de rotacion 22 de la rueda 10 y los arboles 20, 21 para dirigir cada
molde asegurado por los conjuntos de abrazadera de molde modulares 100 entre estaciones de extrusion, de
moldeo por soplado, de enfriamiento y de expulsidon, como se conoce en la técnica. En la realizacion representada,
la rueda 10 esta configurada para tener dieciocho conjuntos de abrazadera de molde modulares montados en la
misma, de los cuales se muestran cuatro. Sin embargo, cada rueda 10 puede estar configurada para permitir que se
fije a la misma cualquier numero de conjuntos de abrazadera de molde modulares 100.

Con referencia a las figuras 1 a 8, se muestra una realizacién ejemplar de un conjunto de abrazadera de molde 100,
teniendo el conjunto de abrazadera de molde modular 100 un bastidor 110. El bastidor 110 tiene un elemento de
base 112 y dos elementos extremos orientados de manera opuesta 111, 113. Los elementos extremos 111, 113 se
extienden desde cualquier extremo del elemento de base 112 en una direccidon que es sustancialmente transversal
al eje longitudinal del elemento de base 112. Los elementos extremos 111, 113 se fijan de manera solidaria al
elemento de base de cualquier manera conocida que tenga las caracteristicas de resistencia requeridas. Unas
aberturas de montaje 115 estan dispuestas en el bastidor 110 préximas a los extremos del elemento de base 112.
Las aberturas 115 cooperan con herramientas de montaje para montar el conjunto de abrazadera de molde modular
100 para aberturas de montaje 25 de las plataformas giratorias 12 de la rueda 10. El elemento de base 112 y los
elementos extremos 111, 113 estan hechos de cualquier material que tenga las caracteristicas de resistencia
requeridas para soportar los componentes del conjunto de abrazadera del molde modular 100 y para proporcionar la
integridad estructural requerida para soportar las plataformas giratorias que se extienden radialmente 12 de la rueda
10.

Cada conjunto de abrazadera de molde modular 100 incluye varillas 124 montadas sobre el elemento de base 112
del bastidor 110. Las varillas 124 se extienden basicamente paralelas al eje longitudinal del elemento de base 112.
Como se muestra mejor en las figuras 1y 4, las varillas 124 se extienden a través de aberturas de los soportes de
montaje 114, 116, 118, 120. En la realizacion mostrada, los soportes de montaje 114, 116, 118, 120 se fijan al
elemento de base 112 mediante pasadores u otra herramienta de montaje. Unas platinas de molde 126 y 128 se
montan en las varillas 124 mediante deslizaderas 130 que permiten el movimiento de las platinas hacia y en
direccion opuesta entre si durante el cierre y la apertura de las mitades de molde 132 y 134 montadas en las platinas
126 y 128 respectivamente. La figura 1 ilustra el conjunto 100 con las mitades de molde cerradas.

Un pasador 142 se extiende a través de una parte del elemento extremo 113. Los extremos adyacentes de las
varillas 124 estan asegurados al pasador. El brazo de pivote 144 esta montado de manera giratoria en el pasador
142 entre las varillas 124. El extremo exterior 146 del brazo 144 alejado de las mitades de molde se extiende a
través de una abertura del elemento extremo 113 y esta conectado a un carro de deslizamiento 148 mediante
conexiones 150. El carro de deslizamiento 148 se monta sobre la superficie exterior de la pared extrema 113 por
deslizamiento 152 para permitir el movimiento del carro hacia atras y hacia adelante en la direccién de la flecha 154
que se muestra en las figuras 3 y 4. El carro 148 porta un rodillo de seguidor de leva 156, que se extiende en la
muesca circunferencial de leva fija (no mostrada) de la maquina de moldeo por soplado. La rotacion de la rueda 10
mueve el seguidor 156 en y alrededor de la muesca de leva 148 para deslizar el carro hacia adentro y hacia afuera y
gira el brazo 144 entre las posiciones mostradas en las figuras 1y 2.

Un elemento de desplazamiento 162 esta situado entre una platina de molde 126 y un elemento extremo 113. Una
varilla cilindrica 167 se extiende desde un extremo superior 164 del elemento 162 y se atornilla directamente en la
platina de molde 126 de manera que el movimiento del elemento 162 hacia el elemento extremo 113 mueve la
platina de molde 126 y la mitad de molde 132 hacia el elemento extremo 113. El extremo inferior 166 del elemento
de desplazamiento 162 se extiende desde el extremo inferior del soporte 120 y se extiende por debajo de las
mitades de molde 132 y 134. El elemento de desplazamiento esta montado de manera deslizante sobre las varillas
124 y 168.

Un enlace 160 esta conectado de manera pivotante al extremo de enlace interno 145 del brazo 144 y al elemento de
desplazamiento de molde 162. La conexién de pivote entre el enlace 160 y el elemento 162 esta situada a medio
camino entre el extremo superior 164 y el extremo inferior 166 del elemento 162 para equilibrar las fuerzas. La varilla
de desplazamiento 168 es paralela al eje longitudinal del elemento de base 112 y se extiende libremente a través del
elemento de base 112. La varilla de desplazamiento 168 esta conectada al extremo inferior 166 del elemento 162. El
enlace 160 y el extremo de enlace interno 145 del brazo 144 forman un accionador de dos enlaces extensible y
retractil 163 para abrir y cerrar las platinas 126, 128 y las mitades de molde 132, 134.
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Un pasador transversal 170 esta montado de manera fija en los extremos de las varillas 124 que se extienden mas
alla de la platina 128 y de una mitad de molde 134 y soporta de manera giratoria un brazo de pivote 172. El extremo
inferior 174 del brazo 172 esta conectado al extremo adyacente de la varilla de desplazamiento 168 mediante una
conexion de pivote 176 y una horquilla de extremo de varilla 177. El extremo superior 178 del brazo 172 esta
conectado a la varilla de abrazadera de molde 180 mediante una conexién de pivote 182 y una horquilla de extremo
de varilla 183. La varilla de sujecion 180 esta conectada a la platina 128 a través de un mecanismo de resorte de
arandela concava 184. La varilla 168, la horquilla 177, la conexion 176, el brazo 172 y la varilla 180 forman parte de
un mecanismo de desplazamiento de molde para abrir y cerrar la platina 128 y un medio molde 134. El mecanismo
de desplazamiento de molde esta conectado a un accionador 163 a través del elemento 162.

En funcionamiento, los conjuntos de abrazadera de molde modulares 100 se montan en la plataforma giratoria 12 de
la rueda 10, como se describe anteriormente. Unas mangueras de suministro de agua estan unidas a un elemento
de conexion de agua de cada conjunto 100. El agua se suministra para enfriar el molde, como se conoce en la
industria. Las mangueras de aire estan unidas a un elemento de conexidon de aire de cada conjunto 100. El aire se
utiliza para soplar aire en las cavidades de molde y para hacer funcionar los dispositivos necesarios para facilitar la
extraccion del recipiente de la cavidad, ambos de los cuales son conocidos en la industria.

Con las mitades de molde 132 y 134 en la posicion abierta y el accionador 163 retraido como se muestra en la figura
2, la rotacion de la rueda 10 mueve las mitades del molde abierto 132, 134 mas alla de la estacion de extrusion a
ambos lados de una serie de preformas extruidas a partir de un cabezal de extrusién. La rotaciéon de la rueda 10
también mueve el seguidor 156 a lo largo de una parte radialmente hacia afuera de una muesca de leva hasta el
carro de deslizamiento 148 radialmente hacia afuera, desde la posicion de la figura 2 hasta la posicion de la figura 1.
Este movimiento hace girar el brazo 144 en sentido horario desde la posicion de la figura 2 hasta la posicion de la
figura 1.

La rotacion del brazo 144 desde la posicion de la figura 2 hasta la posicion de la figura 1 extiende el accionador 163
para mover el elemento de desplazamiento 162 alejandolo del elemento extremo 113. El movimiento del elemento
de desplazamiento mueve el medio molde 132 desde la posicidn abierta hasta la posicion cerrada. El movimiento del
elemento de desplazamiento también acciona el mecanismo de desplazamiento de molde para mover la varilla de
desplazamiento 168 alejandola del elemento extremo 113, gira el brazo 172 y mueve un medio molde 134 desde la
posicién abierta a la posicion cerrada. La conexién entre una varilla 180 y un mecanismo de resorte 184 se ajusta de
modo que el mecanismo de resorte 184 se comprima cuando el molde esté cerrado.

Durante y después de cerrar el molde, la fuerza de sujecion ejercida sobre el medio molde 134 se transmite
directamente al accionador 163 a través del mecanismo de desplazamiento de molde. Una fuerza de sujecion igual y
en sentido opuesto ejercida sobre el medio molde 132 se transmite al accionador directamente a través del elemento
162. Las fuerzas de sujecidon se transmiten a través de las varillas 124 entre pasadores transversales 170 y un
pasador fijo 142 que a su vez esta fijado al bastidor extremo 113. Las fuerzas de sujecion no se transmiten a través
del elemento de bastidor 110. El extremo del mecanismo de desplazamiento de molde del pasador transversal 170
del elemento extremo adyacente 111 flota en el bastidor 110. Como resultado de ello, el bastidor 110 no esta
sometido a momentos de flexion debidos a las altas fuerzas de sujecion que mantienen las mitades del molde 132 y
134 cerradas. El bastidor 110 no tiene que reforzarse para hacer frente a los momentos de flexién. Pueden utilizarse
motores pequefios mas eficientes para hacer funcionar la maquina debido a la reduccién de peso.

Después de cerrar el molde para capturar la preforma, la rotacion de la rueda 10 mueve las mitades de molde
cerradas de la estacion de extrusion a una estacion de soplado donde las preformas son sopladas, y, después del
enfriamiento de las preformas sopladas, a una estacion de eyeccion donde se abre el molde para expulsar los
recipientes moldeados por soplado. Durante la rotacion de la estacion de eyeccion, el seguidor 156 se desplaza
radialmente hacia adentro por la trayectoria de leva de manera que el extremo del brazo 146 se mueve radialmente
hacia adentro, alrededor del pasador fijo 142, el accionador 163 se retrae como se muestra en la figura 2 y las
platinas 126, 128 y las mitades del molde 132, 134 se abren por el movimiento del elemento de desplazamiento 162
y del mecanismo de desplazamiento de molde. La platina 126 y un medio molde 132 se conectan directamente al
elemento de desplazamiento 162 y se abren en respuesta al movimiento del elemento. La platina 128 y el medio
molde 134 se abren debido al movimiento de la varilla de desplazamiento 168 hacia el elemento lateral 113, que
corresponde a la rotacion del brazo 172 y al movimiento de la varilla 180 en direccion opuesta al elemento lateral
113 y hacia el elemento lateral 111.

Durante el funcionamiento de la rueda 10, no es infrecuente tener problemas con un conjunto de abrazadera de
molde particular. También es comun tener un mantenimiento programado. En el estado actual de la técnica, con el
fin de reparar o realizar el mantenimiento de un conjunto de abrazadera de molde particular, el funcionamiento de la
rueda se detiene y se realiza la reparacion o el mantenimiento en el conjunto de abrazadera de molde ya que el
conjunto esta todavia fijado a la rueda. Esto puede causar un periodo de inactividad significativo de todo el
funcionamiento y afecta drasticamente a la productividad del funcionamiento. Alternativamente, el funcionamiento de
la rueda se detiene y el conjunto de abrazadera de molde se retira de las placas y los arboles de la rueda y se
sustituye por otro conjunto de abrazadera de molde. Sin embargo, como los conjuntos de abrazadera de molde
estan fijados por numerosos puntos a la estructura de la rueda, este proceso tarda bastante tiempo y se necesita
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experiencia para llevarlo a cabo, de tal modo que afecta drasticamente a la productividad del funcionamiento y
requiere los servicios de un operario experto para lograr la transferencia.

En cambio, el conjunto de abrazadera de molde modular 100 descrito en el presente documento supera los
problemas asociados a la técnica anterior. Como todos los componentes del conjunto de abrazadera de molde
modular 100 se montan en el bastidor 110, la retirada del conjunto de abrazadera de molde modular 100 de la rueda
10 se facilita enormemente. Con el fin de reparar o realizar el mantenimiento de un conjunto de abrazadera de molde
particular 10, el funcionamiento de la rueda se detiene y el conjunto de abrazadera de molde modular 100 se retira y
se sustituye por otro conjunto de abrazadera de molde modular 100. Como todos los componentes estan fijados al
bastidor 100, en lugar de a los elementos estructurales de la rueda 10, el personal de mantenimiento simplemente
desenrosca la herramienta que conecta el bastidor 110 del conjunto de abrazadera de molde modular 100 a la rueda
10, retira el conjunto de abrazadera de molde modular 100, inserta un nuevo conjunto de abrazadera de molde
modular 100 y fija el bastidor 110 a la rueda 10 mediante el uso de la herramienta. Esto permite que se lleve a cabo
la reparaciéon o mantenimiento con un tiempo de inactividad minimo para la rueda, minimizando asi el impacto de la
productividad del funcionamiento. Ademas, la sustitucion del conjunto de abrazadera de molde modular 100 la puede
llevar a cabo personal de mantenimiento en lugar de técnicos de la fabrica, lo que minimiza el coste.

El uso de los conjuntos de abrazadera de molde modulares 100 también permite simplificar la estructura de la rueda
10. Como cada conjunto de elemento modular 100 es independiente, los diferentes componentes del conjunto de
abrazadera de molde modular 100 no estan montados en arboles o placas que se extienden entre las plataformas
giratorias 12 de la rueda 10. Ademas, el elemento de base 112 y los elementos extremos 111, 113 estan hechos de
materiales que tienen la resistencia estructural y la integridad para actuar como soportes cuando estan instalados en
la rueda 10. Por tanto, la rueda 10 que se utiliza con los conjuntos de abrazadera de molde modulares 100 que se
describen en el presente documento se simplifica enormemente con respecto a las ruedas actualmente en uso. Los
arboles y las placas previamente requeridos son eliminados, ya que los conjuntos de abrazadera de molde
modulares 100 proporcionan el soporte estructural necesario entre las plataformas giratorias 12 de la rueda 10. Esto
permite que la rueda 10 de la maquina de moldeo por soplado tenga mas espacios abiertos, haciendo que cualquier
reparacion de la maquina de moldeo por soplado sea mas facil. El uso de los conjuntos de abrazadera de molde
modulares 100 como soportes también reduce el coste total de la maquina de moldeo por soplado, ya que resulta
menos caro tener conjuntos de abrazadera de molde modulares estructurales que tener arboles estructurales y
placas.

Aunque el elemento de base 112 y los elementos extremos 111, 113 tienen que ser de un material que tenga
suficientes caracteristicas de resistencia para soportar los componentes y proporcionar la integridad estructural
requerida para la rueda 10, el bastidor 110 no necesita estar hecho de un material que pueda resistir los momentos
de flexién ejercidos por las elevadas fuerzas de sujecion que mantienen los moldes 132 y 134 cerrados, dado que
los momentos de flexion no son transferidos a la estructura 110, como se ha descrito anteriormente. Por tanto, el
bastidor 110 no tiene que ser reforzado para hacer frente a los momentos de flexion, permitiendo asi que el bastidor
110 sea de un material relativamente ligero. Esto facilita la retirada y sustitucion del conjunto de abrazadera de
molde modular 100 y reduce los costes de material para la fabricacion del bastidor 110.

Dependiendo del tipo de recipiente que tiene que fabricarse utilizando la maquina de moldeo por soplado, puede
variar el nUmero de estaciones de moldeo. Por tanto, en la técnica se conoce tener ruedas con diferente nimero de
estaciones de moldeo. Actualmente, cada una de las ruedas debe ser fabricada de acuerdo con la aplicacion
deseada, con el numero adecuado de arboles que se extiendan entre las plataformas giratorias para proporcionar
soporte a las plataformas giratorias y para proporcionar la estructura de montaje para los conjuntos de abrazadera
de molde. Por consiguiente, como cada rueda esta disefiada para un numero determinado de estaciones de moldeo,
el inventario asociado con la satisfaccion de las necesidades de las aplicaciones puede ser extenso.

De acuerdo con la invencién descrita en el presente documento, se reduce al minimo el inventario requerido para
adaptar distintas configuraciones. Dado que las ruedas no requieren arboles, etc., las ruedas se pueden fabricar
para adaptarse a diferentes configuraciones. Se puede proporcionar un conjunto de aberturas de montaje 25 en las
plataformas giratorias 12 de las ruedas 10. Las aberturas de montaje 25 pueden configurarse para adaptarse a
multiples configuraciones de conjunto de abrazadera de molde. Los conjuntos de abrazadera de molde modulares
100 pueden ser utilizados para adaptarse a diferentes configuraciones de la rueda. Los elementos extremos 111,
113 se colocan en linea con las aberturas adecuadas 25 de las plataformas giratorias 12 de la rueda 10 y se montan
utilizando la herramienta de montaje. Esto permite que los mismos conjuntos de abrazadera de molde modulares
100 sean utilizados en maquinas diferentes, reduciendo asi la necesidad de fabricar conjuntos de abrazadera de
molde especificos para maquinas especificas.

Aunque la realizacion particular mostrada representa un conjunto de abrazadera modular de dos toneladas, otros
tamafios de conjuntos de abrazadera modulares estan incluidos dentro del ambito de aplicacion de la invencion.

En casos en los que se requiere un molde grande para la fabricacién de un contenedor o similar, una sola
abrazadera de dos toneladas puede no ser suficiente para proporcionar la fuerza requerida para mantener las
mitades del molde en su posicién cerrada. Actualmente en tales casos, puede utilizarse una abrazadera de molde
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mas grande para proporcionar la fuerza adecuada. Esto requiere la fabricaciéon de abrazaderas de molde de varios
tamafos. Aunque estas abrazaderas de molde mas grandes suministran suficiente fuerza, la distribucion de fuerzas
mediante las abrazaderas en el molde no es 6ptima. Las abrazaderas generalmente cooperan con el centro de los
moldes, ejerciendo la maxima fuerza sobre los mismos. Por tanto, los extremos de los moldes pueden no tener una
fuerza suficiente aplicada a los mismos, haciendo que la preforma salga de la cavidad de molde, lo que a su vez
puede hacer que se produzca un recipiente no deseado.

En cambio, de acuerdo con la presente invencion, se pueden proporcionar dos conjuntos de abrazadera de molde
modulares 100 adyacentes entre si, en tandem o en linea, como se muestra en la figura 12, para adaptar mitades de
molde grandes. En esta realizacion, los dos conjuntos de abrazadera de molde modulares 100" y 100" estan
montados en las plataformas giratorias 12 de la rueda 10 de tal manera que los elementos de base 112', 112" son
sustancialmente paralelos entre si y las platinas 126', 126" y 128', 128" funcionan en el mismo plano. De este modo,
un medio molde 132 coopera con las platinas 126"y 126", mientras que un medio molde 134 coopera las platinas
128'y 128". Esto permite que la platina 126' coopere con un primer extremo de un medio molde 132 y que la platina
126" coopere con un segundo extremo de un medio molde 132. Del mismo modo, la platina 128' coopera con un
primer extremo de un medio molde 134 y la platina 128" coopera con un segundo extremo de un medio molde 134.
La cooperacion de los conjuntos de abrazadera de molde modulares 100 permite que se aplique la fuerza de cierre
suficiente a un molde grande sin la necesidad de tener un conjunto de abrazadera de molde mas grande y mas
costoso. Ademas, esta configuracion permite que las fuerzas aplicadas a las mitades del molde por las platinas 126',
126", 128" y 128" sean distribuidas de manera mas uniforme sobre las mitades del molde enteras, evitando que los
extremos de las mitades de molde se separen cuando la preforma se introduzca en la cavidad de molde.

Aunque la invencién se ha descrito con referencia a una realizacion preferida, los expertos en la técnica
comprenderan que se pueden hacer varios cambios y que los equivalentes pueden ser sustituidos por elementos de
la misma sin alejarse del campo de aplicacion de la invencién. Ademas, se pueden hacer muchas modificaciones
para adaptar una situacion o material particular a las ensefianzas de la invencion sin alejarse del campo de
aplicacién esencial de la misma. Por tanto, se pretende que la invencién no esté limitada por la realizacién particular
descrita como el mejor modo contemplado para llevar a cabo esta invencion, sino que la invencion incluira todas las
realizaciones que estén dentro del campo de aplicacién de las reivindicaciones que se acompanan.
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REIVINDICACIONES

1. Conjunto de abrazadera de molde modular (100) para su uso en una maquina de moldeo (10), comprendiendo el
conjunto un bastidor (110) que tiene un elemento de base (112), un primer elemento extremo (113) y un segundo
elemento extremo orientado de manera opuesta (111), comprendiendo los elementos extremos primero y segundo
orientados de manera opuesta (113, 111) zonas de montaje (115) previstas sobre los mismos; unas platinas primera
y segunda (128, 126) montadas de manera movil sobre el elemento de base (112), pudiéndose mover las platinas
(128, 126) entre una posicion abierta y una cerrada, estando el conjunto caracterizado por;

una conexidon de accionamiento (163) montada sobre el elemento de base (112), cooperando la conexién de
accionamiento (163) con las platinas primera y segunda (128, 126) para mover las platinas (128, 126) entre la
posicion abierta y la posicion cerrada;

un seguidor de leva (156) montado de manera deslizable sobre el primer elemento extremo (113), estando acoplado
el seguidor de leva (156) en la conexion de accionamiento (163), por lo que el movimiento del seguidor de leva (156)
mueve la conexién de accionamiento (163);

estando las platinas (128, 126), la conexion de accionamiento (163), las varillas de montaje (124) y el seguidor de
leva (156) montados en el bastidor (110) y pudiendo moverse con respecto al bastidor (110) sin transmitir fuerzas al
bastidor (110), por lo que el bastidor (110), que contiene las platinas (128, 126), la conexién de accionamiento (163),
las varillas de montaje (124), el elemento de desplazamiento (162) y el seguidor de leva (156), puede montarse o
desmontarse de la maquina de moldeo (10) mediante el uso de herramientas de montaje que cooperan con la zona
de montaje (115) del bastidor (110),

en el que

el elemento de base (112) tiene un par de varillas de montaje (124) que se extienden a través de aberturas (115) en
soportes de montaje (114), estando los soportes de montaje (114) montados en el elemento de base (112);

un elemento de desplazamiento (162) esta situado entre la primera platina (128) y el primer elemento extremo (113),
extendiéndose una varilla de desplazamiento (168) desde un extremo inferior (166) del elemento de desplazamiento
(162), colocandose el extremo inferior (166) del elemento de desplazamiento (162) y la varilla de desplazamiento
(168) mediante un primer soporte de montaje (114) que esta fijado al elemento de base (112) del bastidor (110).

2. Conjunto de abrazadera de molde modular (100) de acuerdo con la reivindicaciéon 1, en el que las varillas de
montaje (124) estan fijadas a un pasador (142) que se extiende a través del primer elemento extremo (113).

3. Conjunto de abrazadera de molde modular (100) de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que un brazo de pivote
(172) esta situado entre la segunda platina (126) y el segundo elemento extremo (111), extendiéndose la varilla de
desplazamiento (168) desde un extremo inferior del brazo de pivote (172), colocandose el brazo de pivote (172)
mediante un segundo soporte de montaje (114) que esta fijado al elemento de base (112) del bastidor (110).

4. Conjunto de abrazadera de molde modular (100) de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el conjunto de
abrazadera modular (100) estd montado en la maquina de moldeo (10) adyacente a un segundo conjunto de
abrazadera modular, por lo que los dos conjuntos de abrazadera de molde modulares (100) se proporcionan en
tandem para recibir mitades de molde grandes (132, 134).

5. Conjunto de abrazadera de molde modular (100) de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que los conjuntos de
abrazadera de molde modulares primero y segundo (100) estan montados en la maquina de moldeo (10) de tal
manera que los elementos de base correspondientes (112) de los conjuntos de abrazadera de molde modulares
primero y segundo (100) son paralelos entre si y las platinas correspondientes primera y segunda (128, 126)
funcionan en el mismo plano, por lo que las platinas primera y segunda (128, 126) del primer conjunto de abrazadera
de molde modular (100) cooperan con un primer extremo de un molde insertado entre las platinas (128, 126), y las
platinas primera y segunda (128, 126) del segundo conjunto de abrazadera de molde modular (100) cooperan con
un segundo extremo del molde.

6. Maquina de moldeo giratoria (10) para su uso con mitades de molde (132, 134) que requieren una mayor fuerza
de sujecion para impedir que las mitades de molde (132, 134) se separen cuando se introduce una preforma en una
cavidad de molde, comprendiendo la maquina de moldeo giratoria (10) un par de plataformas giratorias (12)
montadas de manera giratoria sobre un arbol (20) y una pluralidad de estaciones de montaje de conjunto de
abrazadera de molde modular, estando caracterizada la maquina de moldeo giratoria (10) por que:

un tandem de conjuntos de abrazadera de molde modulares (100) de acuerdo con la reivindicacion 1 estan
montados en al menos una estacion de montaje, cooperando un primer conjunto del tandem de conjuntos de
abrazadera de molde modulares (100) con un primer extremo de las mitades de molde primera y segunda (132, 134)
para aplicar una fuerza suficiente para mantener el primer extremo de las mitades de molde primera y segunda (132,
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134) en la posicién cerrada, cooperando un segundo conjunto del tandem de conjuntos de abrazadera de molde
modulares (100) con un segundo extremo de las mitades de molde primera y segunda (132, 134) para aplicar una
fuerza suficiente para mantener el segundo extremo de las mitades de molde primera y segunda (132, 134) en la
posicién cerrada, distribuyendo la combinaciéon del tandem de conjuntos de abrazadera de molde modulares (100)
fuerzas de manera adecuada a las mitades de molde (132, 134) para mantener las mitades de molde (132, 134) en
una posicion cerrada segun se requiera.

7. Maquina de moldeo giratoria (10) de acuerdo con la reivindicacion 6, en la que cada uno de los conjuntos de
abrazadera de molde modulares (100) comprende un bastidor (110) que tiene un elemento de base (112), un primer
elemento extremo (113) y un segundo elemento extremo orientado de manera opuesta (111), comprendiendo los
elementos extremos primero y segundo orientados de manera opuesta (111) zonas de montaje (115) previstas sobre
los mismos; unas platinas primera y segunda (128, 126) montadas de manera mévil sobre el elemento de base
(112), pudiéndose mover las platinas (128, 126) entre una posicién abierta y una cerrada.

8. Maquina de moldeo giratoria (10) de acuerdo con la reivindicacion 7, en la que los conjuntos de abrazadera de
molde modulares primero y segundo (100) estan montados sobre las plataformas giratorias (12) de la maquina de
moldeo (10) de tal manera que los elementos de base (112) de los conjuntos de abrazadera de molde modulares
primero y segundo (100) son paralelos entre si y las platinas correspondientes primera y segunda (128, 126)
funcionan en el mismo plano, por lo que las platinas primera y segunda (128, 126) del primer conjunto de abrazadera
de molde modular (100) cooperan con un primer extremo de un molde insertado entre las platinas (128, 126) y las
platinas primera y segunda (128, 126) del segundo conjunto de abrazadera de molde modular (100) cooperan con
un segundo extremo del molde.

9. Maquina de moldeo giratoria (10) de acuerdo con la reivindicacién 7, en la que un par de varillas de montaje (124)
se extienden a través de aberturas (115) en soportes de montaje (114) de cada uno de los conjuntos de abrazadera
de molde modulares (100), estando los soportes de montaje (114) montados en el elemento de base (112) del
bastidor (110) de cada conjunto de abrazadera de molde modular (100).

10. Maquina de moldeo giratoria (10) de acuerdo con la reivindicacion 9, en la que las varillas de montaje (124) de
cada conjunto de abrazadera de molde modular (100) estan fijadas a un pasador (142) que se extiende a través del
primer elemento extremo (113).

11. Maquina de moldeo giratoria (10) de acuerdo con la reivindicaciéon 7, en la que un elemento de desplazamiento
(162) esta situado entre la primera platina (128) y el primer elemento extremo (113) de cada conjunto de abrazadera
del molde modular (100), extendiéndose la varilla de desplazamiento (168) desde un extremo inferior (166) del
elemento de desplazamiento (162), colocandose el extremo inferior (166) del elemento de desplazamiento (162) y la
varilla de desplazamiento (168) mediante un soporte de montaje (114) que esta fijado al elemento de base (112) del
bastidor (110) de cada uno de los conjuntos de abrazadera de molde modulares (100).
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