ES 2698 369 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

@NUmero de publicacion: 2 698 369
GDint. Ci.;

B29C 49/58 (2006.01)
B29C 49/42 (2006.01)
B29C 49/06 (2006.01)
B29C 49/12 (2006.01)

@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA

Fecha de presentacién y nimero de la solicitud europea: 26.08.2010 E 10174204 (7)
Fecha y numero de publicacion de la concesién europea: 03.10.2018  EP 2295224

T3

Tl’tulo: Un aparato y un método para confeccionar recipientes de plastico mediante moldeo por

soplado de preformas

Prioridad:

14.09.2009 IT BO20090581

Fecha de publicacion y mencién en BOPI de la
traduccion de la patente:
04.02.2019

@ Titular/es:

SACMI COOPERATIVA MECCANICI IMOLA
SOCIETA' COOPERATIVA (100.0%)

Via Selice Provinciale 17/A

40026 Imola, IT

@ Inventor/es:

BORGATTI, MAURIZIO;
DALLE VACCHE, PAOLO;
MOROVINGI, MASSIMO;
PARRINELLO, FIORENZO;
RE, EMILIO;

STOCCHI, GABRIELE y
ZANARDI, ANDREA

Agente/Representante:
ISERN JARA, Jorge

AViso:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin Europeo de Patentes, de
la mencion 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 2698369 T3

DESCRIPCION
Un aparato y un método para confeccionar recipientes de plastico mediante moldeo por soplado de preformas

Esta invencion se refiere a un aparato y un método para confeccionar recipientes de plastico mediante moldeo por
soplado de preformas.

En el contexto de la produccion de recipientes de plastico, en especial, la produccién de botellas de plastico, se
conoce el uso de maquinas de moldeo por soplado.

Una maquina de moldeo por soplado comprende una pluralidad de unidades de moldeo o aparatos para moldear los
recipientes.

Hablando en general, una unidad de moldeo comprende:

- un molde que tiene, al menos, una cavidad de moldeo;

- una base que se monta en el molde, que forma, al menos, un pasaje que se conecta con una fuente de fluido de
alta presion;

- una boquilla de soplado que forma, al menos, un conducto y se conecta con una cara inferior de la base para
posicionarse entre la base y el molde de manera tal que el conducto se encuentra en comunicacion de fluidos con el
pasaje para recibir el fluido de alta presion y transportarlo en la cavidad de moldeo;

- medios de fijacion para acoplar y desacoplar la boquilla de moldeo a y desde la base.

En este contexto, existe una necesidad de uso de la maquina para confeccionar recipientes de distintos tipos y
tamanos. La adaptacion de la unidad de moldeo (o la maquina de moldeo por soplado) con respecto a la produccion
de recipientes de diferentes tamafios se conoce como recambio.

El recambio implica la sustitucién del molde con otro que tiene un nimero diferente de cavidades de moldeo y la
sustitucion de la boquilla de soplado con otra boquilla que tiene un niumero correspondiente de conductos.

Esto significa desacoplar todas las boquillas de soplado y colocar otras boquillas.

En sistemas del estado de la técnica anterior, esto constituye un procedimiento largo y complejo. Las boquillas se
fijan con un gran numero de tornillos y pernos que deben desatornillarse para retirar las boquillas y luego atornillarse
de nuevo para colocar las boquillas adecuadas en cuanto al tamafo requerido. Esto origina inconvenientes
considerables y genera costes de operacién de maquina.

A partir del documento de patente US3513502 se conoce un soporte de cambio para un cilindro de aguja de soplado
de una maquina de moldeo por soplado. A partir del documento de patente EP0265713 se conoce una maquina de
moldeo por soplado que tiene un molde que tiene, al menos, una cavidad de moldeo, una base que se monta en el
molde, una boquilla de soplado y medios de fijacion para acoplar y desacoplar la boquilla con respecto a la base.

Esta invencion tiene como un objetivo la provision de un aparato y un método que superan las desventajas que se
mencionan anteriormente del estado de la técnica anterior.

En particular, la invencién tiene como un objetivo la provision de un aparato para moldear recipientes y un método
para acoplar y desacoplar una boquilla de soplado a y desde una base, en un aparato de moldeo de recipientes, que
permite que el recambio se realice extremadamente rapido y de manera sencilla.

Estos objetivos se alcanzan completamente mediante el aparato y método de acuerdo con la invenciéon segun se
caracterizan en las reivindicaciones adjuntas.

Estas y otras caracteristicas de la invencién se volveran mas aparentes a partir de la siguiente descripcion detallada
de una realizacioén preferida, no limitante de esta, con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La Figura 1 es una vista en perspectiva de un aparato de acuerdo con la invencion;

La Figura 2 es una vista frontal que muestra una porcion del aparato de la Figura 1 con la boquilla de soplado en una
posicién elevada;

La Figura 3 muestra la porcion de la Figura 2 con la boquilla de soplado en una posicidon de operacién baja;

La Figura 4 es una vista en perspectiva que muestra otra porcién del aparato de la Figura 1 con la boquilla de
soplado en una posicion desacoplada;

La Figura 5 muestra la porcidon de la Figura 4 con la boquilla de soplado en una posicidon acoplada;

La Figura 6 es una vista frontal de la porcion de la Figura 4;

La Figura 7 ilustra la porcion de la Figura 6 en una seccion transversal a través de un plano horizontal;

La Figura 8 muestra la porcion de la Figura 6 con la boquilla de soplado en una posicidn parcialmente acoplada;
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La Figura 9 ilustra la porcion de la Figura 8 en una seccioén transversal a través de un plano horizontal;

La Figura 10 muestra la porcién de la Figura 6 con la boquilla de soplado en una posicién completamente acoplada;
La Figura 11 ilustra la porcion de la Figura 10 en una seccion transversal a través de un plano horizontal;

La Figura 12 es una vista frontal de la boquilla de soplado;

La Figura 13 ilustra una ampliacion del detalle A de la Figura 12.

Con referencia a los dibujos adjuntos, el nimero 1 indica un aparato de acuerdo con esta invencion.

El aparato comprende una unidad de moldeo por soplado para confeccionar recipientes de plastico a partir de
preformas.

La unidad de moldeo por soplado se disefia para instalarse en una linea de moldeo por soplado (no se ilustra,
siendo que se conoce per se) que comprende una maquina de moldeo por soplado que se equipa con un carrusel.

El aparato comprende un molde 2 que tiene, al menos, una cavidad de moldeo (para colocar la preforma y el
recipiente que se moldea por soplado, que no se ilustran ya que se tratan del tipo que se conocen per se).

Deberia tenerse en cuenta que el molde 2 se puede intercambiar con otro molde que tiene un ndmero diferente de
cavidades de moldeo para permitir la linea de moldeo por soplado en la que se instala para confeccionar recipientes
de un tamafio diferente.

El aparato comprende, ademas, una base 3 que se monta en el molde 2 y que forma, al menos, un pasaje 4 que se
conecta con una fuente de fluido de alta presion.

La base 3 tiene una cara 5 inferior, de frente al molde 2 y una cara 6 superior, con la cara hacia arriba.
El aparato 1 comprende, ademas, una boquilla 7 de soplado que forma en el interior de este, al menos, un conducto.

La boquilla 7 se conecta con la cara 5 inferior de la base 3 para posicionarse entre la base 3 y el molde 2 de manera
tal que el conducto se encuentra en comunicaciéon de fluidos con el pasaje para recibir el fluido de alta presiéon y
transportarlo en la cavidad del molde 2.

Deberia tenerse en cuenta que la boquilla 7 de soplado se puede intercambiar con otra boquilla 7 de soplado que
tiene un numero diferente de conductos, equivalente al nUmero de cavidades de moldeo en el molde 2.

La boquilla 7 de soplado comprende una porcion 8 que se puede deslizar a lo largo de un eje longitudinal (o vertical)
de la boquilla 7 de soplado con respecto a otra porcion 9 fija.

La porcién 8 movil de la boquilla 7 de soplado es impulsada hacia una superficie superior del molde 2 para formar un
conducto para transportar fluido bajo presién en la preforma.

De acuerdo con la invencion, el aparato comprende, ademas, al menos, un pasador 10 que se fija a la cara 11
superior de la boquilla 7 de soplado. En especial, el pasador 10 se proyecta a partir de la parte superior de la
boquilla 7 de soplado para insertarse en un agujero pasante correspondiente (no se ilustra) en la base, de manera
tal que una porcion 12 de extremo de este se posiciona por encima de la cara 6 superior de la base 3.

De acuerdo con la invencion, el aparato comprende, ademas, un elemento 13 de fijacién que se conecta con la base
3 de manera tal que puede moverse a partir de una posicion de desbloqueo, donde no interfiere con el pasador 10, a
una posicion de bloqueo donde se inserta en una ranura 14 de extremo que se define mediante la porcién 12 de
extremo del pasador 10, y viceversa.

El pasador 10 y el elemento 13 de fijacién constituyen medios de fijacion para acoplar y desacoplar la boquilla 7 de
soplado con respecto a la base 3.

Preferiblemente, el elemento 13 de fijacion tiene una cara inferior plana que se encuentra en contacto con la cara 6
superior de la base 3, y una cara superior con una porcion 15 oblicua de manera tal que el extremo del elemento de
fijacion tiene la forma de una cuia.

El extremo de forma de cufia del elemento 13 de fijacién se disefia para insertarse en la ranura 14 de extremo del
pasador para bloquear la boquilla 7 de soplado contra la base mediante la generacién de una presioén entre las
aberturas respectivas (que se colocan con sellos, en caso de ser necesario) de los pasajes y conductos de la base 3
y de la boquilla 7 de soplado, respectivamente, en la interfaz entre la cara 5 inferior de la base y la cara 11 superior
de la boquilla 7 de soplado.
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Preferiblemente, el elemento 13 de fijacién se acopla de manera giratoria con respecto a la base 3 para girar a partir
de la posicion de desbloqueo a la de bloqueo (y viceversa).

Preferiblemente, el elemento 13 de fijaciéon gira alrededor de un eje que atraviesa el baricentro de la boquilla 7 de
soplado.

Preferiblemente, los medios de fijacion comprenden dos o mas pasadores 10; en la realizaciéon que se ilustra,
existen dos pasadores 10.

Los pasadores 10 se posicionan preferiblemente de manera simétrica alrededor de un eje que atraviesa el baricentro
de la boquilla de soplado.

De acuerdo con esto, los extremos de forma de cuia del elemento 13 de fijacién son equivalentes en numero con
respecto al numero de pasadores 10 y se disefian para interactuar con respectivas ranuras 14 de extremo de los
propios pasadores 10.

Preferiblemente, el elemento 13 de fijacion se forma de manera tal que cuando se gira a la posicién de bloqueo, sus
extremos de forma de cuia interactian con los pasadores de manera simultanea.

El aparato comprende preferiblemente, de manera adicional, un miembro 16 de cerrojo que se ubica en la cara 6
superior de la base 3 y se puede mover en esta entre una posicion de trabajo donde impide que el elemento 13 de
fijacién se mueva a partir de la posicion de bloqueo a la posicién de desbloqueo, y una posicidon de descanso donde
no interfiere con el elemento 13 de fijacion.

Preferiblemente, el miembro 16 de cerrojo se fija de manera pivotante a la cara 6 superior de la base 3 y tiene una
proyeccion que permite que cambie facilmente de la posicidn de trabajo a la otra posicion.

El miembro 16 de cerrojo se disefia para aumentar la fiabilidad del aparato al impedir que el elemento 13 de fijacion
se desenganche de manera accidental.

De acuerdo con otro aspecto de esta invencion, el pasador 10 (0, al menos, uno de los pasadores 10 cuando existe
mas de uno) tiene una ranura 17 intermedia que se forma en este, que se posiciona de manera tal que se encuentra
dentro de la base 3 cuando esta Ultima se acopla a la boquilla 7 de soplado.

Los medios de fijacién comprenden un elemento 18 de pestillo ajustado en una carcasa en la base 3 y se puede
mover entre una posicion de bloqueo donde se engancha con la ranura 17 intermedia, y una posicion de desbloqueo
donde no interfiere con el pasador 10.

Existe, ademas, un resorte 19 que se conecta con el elemento 18 de pestillo para posicionar este ultimo en la
posicion de bloqueo cuando no se aplican otras fuerzas sobre este.

Un elemento 20 de control se conecta con el elemento 18 de pestillo para moverlo a partir de la posicién de bloqueo
a la de desbloqueo contra la accion del resorte 19.

Preferiblemente, el elemento 18 de pestillo es una palanca pivotante con respecto a la base 3 y que tiene un primer
extremo que interactua con la ranura 17 intermedia del pasador 10 y un segundo extremo que se conecta con un
botén que constituye el elemento 20 de control (de manera que el boton se puede operar manualmente desde el
exterior).

Deberia tenerse en cuenta que el pasador 10 (o cada pasador 10 si existe mas de uno) comprende una porcion 21
de extremo conica que se ubica en el extremo libre del pasador 10, y una porcién 22 intermedia cénica que se ubica
entre la ranura 14 de extremo y la ranura 17 intermedia; estas porciones cénicas se adaptan para permitir que el
pasador 10 se inserte en el agujero pasante en la base 3 sin tener que actuar en el elemento de control, es decir, se
disefian para permitir que el elemento 18 de pestillo se mueva a la posicién de desbloqueo contra la accion del
resorte 19, cuando el pasador 10 se inserta en la base 3.

El pasador, por otro lado, se forma de manera tal que el movimiento hacia abajo de la boquilla de soplado que
origina que el pasador 10 se retire a partir del agujero respectivo en la base 3, se impide cuando el elemento 18 de
pestillo no se opera mediante el elemento 20 de control (debido a que el elemento 18 de pestillo se disefia para
insertarse tanto en la ranura 17 intermedia como en la ranura 14 de extremo del pasador).

En uso, el recambio incluye la sustitucion de una boquilla 7 de soplado por otra.

De este modo, una boquilla 7 de soplado se desacopla y otra se acopla en su lugar.
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El desacople de la boquilla 7 de soplado comprende las siguientes etapas:

- mover el miembro 16 de cerrojo en la posicion de no interferencia;

- mover el elemento 13 de fijacion en la posicién de desbloqueo;

- operar el elemento 20 de control;

- mover la boquilla 7 de soplado hacia abajo de manera tal que se retiran los pasadores 10 a partir de los agujeros
respectivos en la base 3 (al mantener pulsado el botén 20).

El acople de la boquilla 7 de soplado comprende las siguientes etapas:

- mover la boquilla 7 de soplado hacia arriba de manera tal que se insertan los pasadores 10 en los agujeros
respectivos (el elemento 18 de pestillo encaja automaticamente en la ranura 17 en el pasador 10);

- mover el elemento 13 de fijacion en la posicion de bloqueo;

- mover el miembro 16 de cerrojo en la posicion de interferencia;

Deberia tenerse en cuenta que antes de que el elemento 13 de fijacion se mueva en la posicion de bloqueo, la
boquilla 7 de soplado se acopla a la base 3 y se sostiene mediante el elemento 18 de pestillo. Entonces, cuando el
elemento 13 de fijacion se mueve en la posicidon de bloqueo, este permite que la boquilla 7 de soplado (gracias
también a los perfiles oblicuos de los extremos de forma de cufia) se ajuste mas contra la base y se fije de manera
mas segura.

La invencién proporciona de este modo ademas un método para acoplar y desacoplar una boquilla 7 de soplado a 'y
desde una base 3 en un aparato 1 de moldeo por soplado para confeccionar recipientes de plastico a partir de
preformas (siendo el aparato un aparato de tipo como el que se describe anteriormente). De acuerdo con la
invencion, el método comprende las siguientes etapas:

- insertar, o viceversa, retirar, al menos, un pasador 10, que se proyecta a partir de la parte superior de la boquilla 7
de soplado en un respectivo agujero pasante en la base hasta que una porciéon 12 de extremo del pasador 10 se
proyecta hacia arriba a partir de una cara 6 superior de la base 3;

- mover un elemento 13 de fijacién que se conecta con la base 3 a partir de una posicion de desbloqueo, donde no
interfiere con el pasador 10, a una posicion de bloqueo donde se inserta en una ranura 14 de extremo mediante la
porcion 12 de extremo del pasador 10, y viceversa.

Preferiblemente, el movimiento del elemento 13 de fijacién a partir de la posicion de desbloqueo a la posicion de
bloqueo comprende la insercién de un extremo de forma de cufia del elemento de fijacién en la ranura de extremo.

El movimiento del elemento 13 de fijacion a partir de la posicion de desbloqueo a la posiciéon de bloqueo comprende,
ademas, girar el elemento de fijacion alrededor de un eje perpendicular con respecto a un plano que se define
mediante la cara superior de la base 3.

Existe, ademas, entre la etapa de insercién y la etapa de movimiento, una etapa adicional de acoplamiento o,
viceversa, desacoplamiento, de un elemento 18 de pestillo (que se ubica en una carcasa en la base 3) con respecto
a una ranura 17 intermedia que se forma en el pasador 10 de manera tal que se posiciona dentro de la base 3
cuando la boquilla 7 de soplado se acopla a este.

El elemento 18 de pestillo encaja preferiblemente en la ranura intermedia en el pasador bajo la accién de un resorte
19.

Las ventajas de la invencion yacen en el hecho de que el recambio se realiza extremadamente rapido y de manera
sencilla.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato (1) para confeccionar recipientes de plastico mediante moldeo por soplado de preformas que
comprende:

- un molde (2) que tiene, al menos, una cavidad de moldeo;

- una base (3) que se monta en el molde (2);

una boquilla (7) de soplado;

- medios de fijacion para acoplar y desacoplar la boquilla (7) con respecto a la base (3),

caracterizado porque los medios de fijacién comprenden, en combinacién:

- al menos, un pasador (10), que se proyecta a partir de la parte superior de la boquilla (7) de soplado para
insertarse en un respectivo agujero pasante en la base (3), hasta que una porcion (12) de extremo de este se
proyecta hacia arriba a partir de una cara (6) superior de la base (3);

- un elemento (13) de fijacion que se conecta con la base (3) de manera tal que puede moverse a partir de una
posicion de desbloqueo, donde no interfiere con el pasador (10), a una posicién de bloqueo, donde se inserta en una
ranura (14) de extremo que se define mediante la porcion (12) de extremo del pasador (10), y viceversa,

en el que la base (3) forma, al menos, un pasaje (4) que se conecta con una fuente de fluido de alta presién y la
boquilla (7) de soplado forma, al menos, un conducto y se conecta con una cara (5) inferior de la base (3) para
posicionarse entre la base (3) y el molde (2) de manera tal que el conducto se encuentra en comunicacion de fluidos
con el pasaje (4) para recibir el fluido de alta presion y transportarlo en la cavidad de moldeo.

2. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el elemento (13) de fijacién tiene una cara inferior plana
que se encuentra en contacto con la cara (6) superior de la base, y una cara superior con una porcién (15) oblicua,
de manera tal que el extremo del elemento (13) de fijacion tiene la forma de una cufia.

3. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en el que el elemento (13) de fijacion se acopla de manera
giratoria con respecto a la base (3) para girar entre la posicion de desblogqueo y la posicion de bloqueo.

4. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que los medios de fijacion comprenden dos o mas pasadores
(10) que se posicionan de manera simétrica alrededor de un eje de rotacion del elemento (13) de fijacién que
atraviesa el baricentro de la boquilla (7) de soplado, siendo los extremos de forma de cufia del elemento (13) de
fijacion equivalentes en nimero con respecto al nimero de pasadores (10) y disefidandose para interactuar con
respectivas ranuras (14) de extremo de los propios pasadores (10).

5. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 4, que comprende un miembro (16) de cerrojo que se ubica en la cara
(6) superior de la base (3) y que se puede mover en esta entre una posicion de trabajo donde impide que el
elemento (13) de fijacion se mueva a partir de la posicion de bloqueo a la posicién de desbloqueo, y una posicion de
descanso donde no interfiere con el elemento (13) de fijacion.

6. El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que:

- el, al menos, un pasador (10) tiene una ranura (17) intermedia que se forma en este, que se posiciona de manera
tal que se encuentra dentro de la base (3) cuando esta ultima se acopla a la boquilla (7) de soplado;

- los medios de fijacion comprenden un elemento (18) de pestillo que se coloca en una carcasa en la base (3) y se
puede mover entre una posicidon de bloqueo donde se engancha con la ranura (17) intermedia, y una posiciéon de
desblogueo donde no interfiere con el pasador (10).

7. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 6, en el que los medios de fijacion comprenden:

- un resorte (19) que se conecta con el elemento (18) de pestillo para posicionar este Ultimo en la posicion de
bloqueo cuando no se aplican otras fuerzas sobre este;

- un elemento (20) de control que se conecta con el elemento (18) de pestillo para moverlo a partir de la posiciéon de
bloqueo a la de desbloqueo contra la accion del resorte (19).

8. El aparato de acuerdo con la reivindicacién 7, en el que el elemento (18) de pestillo es una palanca pivotante con
respecto a la base (3) y que tiene un primer extremo que interactda con la ranura (17) intermedia del pasador (10) y
un segundo extremo que se conecta con un botén que constituye el elemento (20) de control.

9. El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones a partir de la 6 a la 8, en el que el pasador (10)
comprende una porcién (21) de extremo coénica y una porcién (22) intermedia cénica que se ubica entre la ranura
(14) de extremo y la ranura (17) intermedia para permitir que el pasador (10) se inserte en el agujero pasante en la
base (3) sin tener que actuar en el elemento (20) de control.
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10. Un método para acoplar y desacoplar una boquilla (7) de soplado a y desde una base (3) en un aparato (1) de
moldeo por soplado para confeccionar recipientes de plastico a partir de preformas, que comprende:

- un molde (2) que tiene al menos una cavidad de moldeo;

- la base (3) que se monta en el molde;

la boquilla (7) de soplado;

- medios de fijacion para acoplar y desacoplar la boquilla (7) de moldeo con respecto a la base (3);

caracterizandose el método porque comprende las siguientes etapas:

- insertar, o viceversa, retirar, al menos, un pasador (10), que se proyecta a partir de la parte superior de la boquilla
(7) de soplado en un respectivo agujero pasante en la base (3) hasta que una porcion (12) de extremo del pasador
(10) se proyecta hacia arriba a partir de una cara (6) superior de la base (3);

- mover un elemento (13) de fijacion que se conecta con la base (3) a partir de una posiciéon de desbloqueo, donde
no interfiere con el pasador (10), a una posicion de bloqueo donde se inserta en una ranura (14) de extremo que se
define mediante la porcion (12) de extremo del pasador (10), o viceversa, en el que la base (3) forma, al menos, un
pasaje (4) que se conecta con una fuente de fluido de alta presion y la boquilla (7) de soplado forma, al menos un
conducto y se conecta con una cara (5) inferior de la base (3) para posicionarse entre la base (3) y el molde (2) de
manera tal que el conducto se encuentra en comunicacién de fluidos con el pasaje (4) para recibir el fluido de alta
presién y transportarlo en la cavidad de moldeo.

11. El método de acuerdo con la reivindicacion 10, en el que el movimiento del elemento (13) de fijacidn a partir de la
posicion de desbloqueo a la posicidon de bloqueo comprende la insercion de un extremo de forma de cufia del
elemento (13) de fijacion en la ranura (14) de extremo.

12. El método de acuerdo con la reivindicacion 11, en el que el movimiento del elemento (13) de fijacidn a partir de la
posicion de desbloqueo a la posicion de bloqueo comprende girar el elemento (13) de fijacion alrededor de un eje
perpendicular con respecto a un plano que se define mediante la cara (6) superior de la base (3).

13. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones a partir de la 10 a la 12, que comprende, entre la
etapa de insercion y la etapa de movimiento, una etapa adicional de acoplamiento o, viceversa, desacoplamiento, de
un elemento (18) de pestillo, que se ubica en una carcasa en la base (3), con respecto a una ranura (17) intermedia
que se forma en el pasador (10), de manera tal que se posiciona dentro de la base (3) cuando la boquilla (7) de
soplado se acopla a este.

14. El método de acuerdo con la reivindicacion 13, en el que el elemento (18) de pestillo encaja en la ranura (17)
intermedia en el pasador (10) bajo la accion de un resorte (19).
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