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por "PB0CBDIM3BNID PARA LA FONACION DE UN CUERPO BOBCO 
POR SOPLADO CON LLENADO Y CIERRE CONTINUO", a  favor de loa 
S íe s .:  Jacqu.es, Marcel, Robert DESCHAMPS y Bmlle, Adrián, 
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*de-Dome) Francia  y 6, Avenne de l a  RÓpublique CLBHÍON3M 
-FBBRAND (Pny-de-Dome) F rancia , respectivamente#

MEMORIA DE3CRIPTITA

Los oaerpos haceos, como laa botellas o frascos, qae 
se fabrican por soplado da ana vaina tabular de mate ria l plás- 

tioo extrtÜLdo, reunieren ser tomados de naevc, lo  más freouen- 

tomente despaás que el fabrioante los ha enviado al asaario,

5, para que este t&timo loa llene y los cierre por soldadora del

cuello.
Batas diversas operaciones, en partioalar la  fab ri­

cación de los cuerpos huecos y su llenado, constituyen pues
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dos operaciones bien d istin tas, que se. realizan por separado 
y acarrean gastos importantes de almacenamiento, manipulación 
y, también con frecuencia, da transporte entra e sta s  dos ope­
raciones.

El invento que aquí se expone se refiere a un pro­
cedimiento que permite obviar ta l  inconveniente. El procedi­

miento en cuestión permite, en efecto fabricar e l cuerpo hue­

co, llenarlo y cerrarlo por medio de operaciones automáticas 
que se efectúan en continuidad en una so la  máquina, que es la  
misma para la s  tres? operaciones.

Este procedimiento se caracteriza en esencia por 
e l hecho de que? una vez regulado convenientemente el ciclo 

de l a  extrusión, se aprovecha el estado de plasticidad del 
tubo que va a formar, por soplado, e l cuerpo hueco siguiente, 

para oonstituir, por l a  parte in ferior de dicho tubo, el cue­
llo  del cuerpo hueco ontiguo que se ha formado en el curso 
del ciclo precedente y asegurar, simultáneamente, su cierre 
por autosoldadura.

El ciclo completo incluye, además, una operación 
de llenado que se in tercala  entre l a  formación del cuerpo hue­
co y su cierre.

Este llenado se obtiene.disponiendo axilmente, den­
tro de l a  boquilla de inyección de a ire  a  presión que ha de 
formar el cuerpo hueco y constituyendo, a l mismo tiempo, el 

nócleo de l a  h ilera de la,extrusora, un tubo de aportación del 
producto líquido que debe envasarse.

Por este procedimiento, e l fondo del cuerpo hueco 
que acaba de formarse está unido a sí a l cuello del cuerpo hue­
co llenado precedentemente, por medio de una parte aplastada
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y soldada que constituye una zona de menor resisten cia , l a  onal 
permite l a  separación cdmoda de lo s  cuerpos huecos llenados y 
cerrados a medida que se van produciendo. Esta separacidn, en 

efecto, puede asegurarse por medio del propio cierre del mcl- 
de, estableciendo una parte cortante; tambidn puede obtenerse 

por medio de un sistema au x iliar de corte A de arranque.
Si es,preciso, en l a  posición de abertura del molde, 

una plataforma sostiene en su descenso e l cuerpo hueco que aca­

ba de formarse y llen arse , acompañándolo en este descenso a  una 
10.- velocidad que es igual a la  velocidad de extrusión, para evitar

cualquier distensión del tubo caliente en formación, y en una 

altura que es también igual a l a  necesaria para la  formación 
del cuerpo Meco siguiente más una pequeña extensión corres­
pondiente a  l a  que se .n ecesita para l a  doble soldadura simul- 

1?. tánea del fondo del cuerpo hueco que va a formarais y del cue­
llo  del frasco ya formado en e l curso del ciclo precedente.

A parte de su ventaja esencial de fabricar cuerpos 
huecos, llen arlos y cerrarlos de manera continua en la  misma 
máquina, e l procedimiento aquí expuesto presenta la s  otras 

20. ventajas siguientest
a) e l cierre del cuello del cuerpo llenado se fectda 
sobre una parte del tubo que acaba de formarse y que e stá  to­
davía caliente, por lo cual no necesita.volverse a calentar,
b) el tuho de llenado de líquido que está  situado en el

2.5. centro del nócleo de la  h ilera no se h a lla  en contacto en nin­
gún punto con l a  materia p lástica, caliente y, además, es enfria­
do por e l aire de soplado, e l cual lame su pared externa,

c) todas la s  operaciones se realizan con sobrepresión 
respecto a l exterior, de modo que s i  se u t i l iz a  para e l soplan

30. do un fluido gaseoso e s té r il , y s i  el líquido de llenado que
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se aporta, es* tambión e s té r i l ,  se r e a liz a  un envasado en e l cual 

el líquido sigue en dicho estado e s té r il .

De todos modos, e l invento se  comprenderá bien ha­
ciendo referencia a l dibujo esquemático que se acompaña., e l 

cual se expone tínicamente a  títu lo  ilu stra tiv o  y en e l que;

-  l a s  figu ras 1 a  7 son esquemas que representan 

lo s  diversos estadios de un ciclo  complete tomado a l in ic iarse  

una fabricación ;
-  y l a  figu ra  8 representa en mayor escala , aunque 

de modo sumario, e l detalle, del cabe gal de l a  extrusora.

En estos dibujóse
Las referencias, l a  -  Ib designan la s  dos partes del 

molde que ae abren, 2 designa una plataforma, animada de un mo­

vimiento v ertica l alternativo de asdenao y descenso, y 3 designa 

e l cabezal propiamente dicho de l a  extrusora.

Este cabezal e stá  constituido de manera ordinaria 

por una envoltura dentro de l a  cual se impulsa, por medio de 

un torn illo  s in  fin  4 o por medio de un ómbolo, material p lá s­

t ic a  que se ha calentado para ponerlo en estado pastoso

El o r ific io  anular de eyección e s tá  formado por 
una boquilla ¿  y un tubo 6 coaxil con e lla .

Este tubo 6 emerge del cabezal ¿  y e stá  empalmado 
a l inyector 7 de a ire  a presión.

Otro tubo 8̂  e stá  todavía situado axilmente dentro 

del tubo 6 mencionado antes y se h a lle  enpalmado en ^  a l aporte 
de líquido que debe envasarse

Partiendo de un principio de fabricación, lo s  d i­

versos c ic lo s sucesivos son lo s  siguientes:

-  una vez abierto e l molde, l a  extrusora suministra 
una extensión determinada de tubo 10 (*ílg. 1);30
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-  e l molde ee cierra, pinzando en.10a e l extremo de 
este tubo, que queda a s í  cerrado en su baae y anido en 10b a 

la  parte de materia p lá st ic a  todavía no expulsada de la  h ilera  
(fig . 2.);

-  e l aire a presida es admitido en 7 y se forma el 

cuerpo hueco 11 por dilatación  de la s  paredes calientes y muy 
p lá sticas del tubo 10 (fig . 3);

-  se admite an $ l a  cantidad de líqjgddo 12 que debe 
llenar e l  cuerpo hueco 11 y, simultáneamente, se hace caer 

l a  presión interna de aire a l  interrumpir la  comunicación 

en 7 y d ir ig ir la  hacia la  atmósfera, de manera que e l aire 
pueda escaparse a  medida <g*e se introduce líquido ( í ig . 4);

-  e l molde se abre y l a  plataforma 2 sube para re­
c ib ir  y sostener e l cuerpo hueco 11, llenado pero todavía no 
cerrado, aunque siempre unido a  l a  parte 10b del tubo que to­
davía no ha salido de la  h ilera  de la  extrusora ( fig . 5);

-  l a  extrusora veulve a suministrar tubo a l mismo 
tiempo que, si es preciso, l a  plataforma 2 desciende sostenien­
do el cuerpo hueco 11 sin  que se modifique e l estado de éste

al fin a l de la  carrera, formándose a si una nueva extensión de 
tubo 13 y quedando suspendida é sta  de la  parte de material p lás­
tico 13b que todavía no ha salido de la,extrusora ( fig . 6);

-  el molde veulve a cerrarse entonces, y este cierre 

causa e l pinzamiento y l a  soldadura del nuevo tubo 13 en 13a. 
de modo que la  parte 10b que había quedado en la  h ilera  a l 
formarse y llenarse el cuerpo hueco 11 constituye e l cuello 
de este cuerpo hueco 11, a l paso que este pinzamiento y esta 

soldadura en 13a aseg&ran, simultáneamente, el cierre del nuevo 
tubo 13, o sea el cierre del fondo del cuerpo hueco que, en



De sotito el objeto del presente invento, se decla­

ran como no divulgadas ni practicadas en España, la s siguien­

tes reivindicaciones:

1. Procedimiento pata l a  formación de nn onerpo 

hueco por soplado con llenado y oierte en continuo, carac­

terizado por el hecho de qae, una vez. convenientemente rega­

lado el ciclo de la  extrusión, se aproveoha e l estado de plas­

ticidad del tubo qae va a formar, por soplado, e l cuerpo hue­

co siguiente para constituir, por l a  parte inferior de dicho 

tubo, e l oaello del cuerpo haeoo oontigao que se ha formado en 

e l curso del ciclo precedente y asegurar su cierre por auto- 

soldadura.

2. Procedimiento ta l como ae ha detallado en la  
reivindicación 1, oaraoterizado por el heoho de. que el 

cabeza!, de la  extrugora incluya, dentro del tubo que sirve 

para aportar e l aire de soplado, un tubo oeatral ooaxil 8 

por e l que se realiza la  llegada dél líquido oon el que se 

ha de llenar daapuíe del sopiado del cuerpo hueoo*

3. Procedimiento pqra la  formación de un ouerpo 

hueco por soplado con llenado y cierre en continuo.

Segó* se describe y reivindica en la  presente
memoria descriptiva que consta dê Ocho hojas foliadas y
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esoritaa a máquina por ana so la de sns caías, acompañadas de 

dos lámina da 3 iba jos y de la  doenmantaoidn lagLementaria.

Madrid, a 3 9 MAR 3883

Jacqnes, Maroel, Bobert DBSCSAMP3, y 

5. Emile, Mrien, Anádáa PETáVY.
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