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por "PROCEDIMIBNTO PABA LA FORMACION UB UN CUSRPO HUECO
POR SOPLADO CON LIENADO Y CIBRRE CONTINUOY, w favor da los
Sresg.: Jeoques, igé;ca_l, .Bobért bE'SGRM_s y Bmile, aAdrien,
andide, PETAVY, embos de nacionelided frencese, ¥ resi-
dentes en 37, Boulevard Lavoisier CLERMONT-FEERAND (Puy-
-de-Dome) Francie y 6, Avenue de la Bépudliue CIERNONT-
~FEERAND (Puy-de-Doms) Frencie, respectivamente.

MEMORT A DESCRIPTIVA
Ios. cuerpos hmecos, como las dbotellas o frascos, que
s¢ febricen por sopledode una vaine tabuler de material plés-
tioo e.xtrdido; requieren serx tomados de nuevo, lo mds frecuen-
temente despuds que el fabricants los ha enviado &l usuario,
pera qu'e"oste' dltime los 1lene y los oierre por soldsdurs del -

cuello. .. . .
Esm diversas operasiontsy, en partiouler ls fabri-

cacién de los ocuerpos huecoe y su llensdo, constituyen pues
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dos opersciounes dien distintas, que se realigzand por separado

'y scarresn gestos importeutes de almacenamiento, manipulacién

¥, también con frecuencia, de transporte entre estas dos ope-
racionss. |

El invento que aqui se expone se refiere a un pro=-
cedimiento que permite obvigr tal inconveniente, El procedi-
miento en cuestidn permite, en efecto fabricar el cuerpo hue-
¢o, llenarlo y cerrarlo por medio de operaciocnes antomiticas
que se efectdaﬂ en continuidad en una sola méquina, que es la
misme para las fres operaciones,

Este procedimiento se caracteriza en esencia por
el hecho de gue, una vez regulado convenientemente el cicloe
de 1z extrusi&h, se gprovecha el estado de plasticidad dsl
tabo que va a formar, ‘por goplado, el cusrpo hueco siguiente,
pera constituir, por la parte inferior de dicho tubo, el cue-
1lo del ocuerpo hueco ontiguo que se ha formado en el curso
del ciclo precedente y asegurar, simulténeamente, su cierre
por autosoldadura. ‘

¥l ciclo completo incluye, adem&s, una operacién

de llenado que se inftercgla entre la formacién del cuerpo hue-

€0 y su cierre,

Este llenado se obtiens. digponiendo axilmente, den-
tro de le boquilla de inyeccién de gire a presidn que ha de
formar el cuerpo hueco y constituyendo, al mismo tiempo, el
nfcleo de lg hilera de la, extrasora,. an tubo de aportacién del
producte liquido que debe envasarse. ,

Por este procediplento, el fonde del cuerpo hueco
que acabe de formarse est anido ssf al cuello del cusrpo hue~ -

¢co llengdo precedentemente, por medio de una psrte apis,stada.
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¥ 'sdldada. que constifuye una zong de menor resistencisz, lg cuad
permite la separacidn cdmoda de los cuerpos huecos llenados y
cerrados a medids que se van produciendo, Esta separacién, en.
efecto, puede asegurarse por medio del propio cierre del mol-
de, estableciendo una psrte cortanie; también puede obtenerge
por medio de un sistema anxiliasr de corte a de arrangue.

‘ Si es,preciso, en la posicidn de abertara del molde,
una plataforma sostiene en su descenso el cuerpo hueco que aCa=
bs de formarse y llenarse, acompafifndolo en este descensc g una
velocidad que es igual a la velocidad de extrusidn, pars evitar

cuaalquier distensidn del tubo caliente en formacidn, y en ang

‘altura que es tambidn igual a la necesarig pars ls formacidn

del cuerpo hueeo signiemte mis una pequefie extensién corres-

pondiente a la que se necesita pera la doble soldedura simal-
ténes el fondo del cuerpo hueco gque va & formarse y del cue~
1lo del frasco ya formado en el curso del ciclo precedente.

4 parte de su ventaja esencial de fabricar cuerpos
huecos, llenarlos y cerrarlos de maners continus en la misma
néquine, el procedimiento agquf expuesto presenta las otras
ventajes siguientes: 7
a) el cierre del cuelle del oueni)o llenado se fectia
sobre una parte del tudo gue acabe de formarse y que esté to-
davia caliente, por lo cual no necesita volverse a calenter,

b) el tubo de llenado de 1fquido que estd situado en el
centro del nfcleo de la hilera no se hella en contacto en nin-
gdn punte con la materia pléstica caliente y, adends, es enfria=—
do por el gire de soplado, el cuel lame su psred externs,

c) todas las operaciones se reglizan con sobrepresién
regpecto al exterior, de modo gue si se utiiiza para el sopla—

do un fluido gaseoso estéril, y si el 1fquido de llenado que
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se eporta es tambidn estéril, se realisze un emnvasado en el cuel
el 1fquido sigue en dicho estado estéril, \

De. t0d08 modos, el invento se comprenderd bien ha-
ciendo referenciz gl dibujo esquemdético que se acompsafia, el
cuel se expone Ynicamente g tftulo ilustrative y en el que;

- lgs figuras 1 a 7 son esquerﬁas que representan
los diversos estadios de un ciclo completo fomado gl iniciarse
una fabricaciéng »

- y la figurs 8 representa en mayor escala, ahlngue
de modo sumario, el detalle del cgbezal de la extrusora.

En esfos dibujoss | ‘

Las reférencias: la - 1b designem las dos partes del-
molde que se gbram, 2 &esigna una plateformg, animads de un mo-
vimiento vertical slterngtivo de asdenso y descenso, y 3 designa
el cabezal propiamente dicho de la extrusora. |

Este csbezel estéd comstituido de maneras ordinaria.

por una envoltura dentro de la cual se impulsa, por medio de

‘'un tormillo sin fin 4 o por medio de un émbolo, material plés-

tica que se ha célentado para ponerle en estado pastoso

El orificio amlar de eyecci,&n estd formado por
una boquilla 5 y un tubo § coaxil con ella.

Este tubo § emerge del cabezal 3 y est{ empalmado
al inyector.;'_?. de gire a presifn. '

Otro tubo 8 estd todavia o1 tuado exilmente dentro
del tubo & mencionado antes y se halla empalmedo on 9 al gporte
de 1fquido que debe envasarse

Partiendo de un principio de fabricacidn, los di-
versos ¢iclos sucesivos son los siguientess

- ung veg ablerto el molde, ls exirusora suministra

 une extensién determinada de tubo 10 (Fig. 1);
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- el molde se cierra, pingando em 10a &l extremo de

este tubo, que queda as{ cerrado en su base y unido en '_Jﬁp, a
la parte de materia pléstica todavia no expulsada de la hilera
(fig. 2J; _

- el aire a presién es admitido en i y se forms el
cuerpo hueco 11 por dilatecidn de las. peredes calientes y muy
plésticas del tubo 10 (fig. 3);

- se glmite en 3 1a centidad de lfggido 12 qus debe
llenar el cuerpo hueco 11 y, simulténeamente,'sé hace caer
1la presign interns de agire al interrumpir la comunicacién
en i 7 dirigirilg hacié la stmdésfera, de manera que el aire
pueda esceperse a medida que se introduce li’quido (fig. 4);

- el molde se sbre ¥y la plataforma 2 sube pars re-
cibir*& sostener el cuerpo hueco 11, llenado pero todavfa no
cerrado, aunque siempre unido a la parte 10b del tubo que to-
davis 10 ha salide de la hilera de la extrusora (fig. 5);

- 15 extrusorsg veunlve g suministrgr tubo gl mismo
tiempo que, sl es preciso, la plataforma 2. desciende sostenien-
dd el cuerpo hueco 1l sin que se modifique el estado de ésie
8l fingl de la carrera, forméndose gsf una mieva extensién de
tubo 13 y guedando suspendide ésta de la parte de material plfs-
tico 13b que todavia no ha salido de la,extrusora (fig. 6);

--el molde veulve a cerrarse entonces, y este cierre
canse el pinzamiento y la soldadura del mzevo tubo 13 en 1lla,
de modo que‘ la parte _1_@?_ que habla quedado en la hilera al
formarse y llenzrse el cuerpo hueco ll constituye el cuello
de este cuerpo hueco 1ll, al pasc que este pinzamiento y esta
soldadure en 13a asegiran, simalténeamente, el clerre del nuevo

tubo 13, o sea el cierre del fondo del cuerpo hueco gue, en
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Degerito el objeto del presente invento, se decls-
ran comoe no divalgedas ni practiocsdes en Espefie, las siguien-

t8g réivindicacionsas:

. 1. Procedimiento para la formacién de un ouerpo
hueco por soplado oen 1lenado y oierre en continuo, oares-
terizado por el hecho de que, una vez convenientemente regu-
lado el ciclo de la extrusién, se aprovechs el estado de rlas-
ticidad del tubo que va a formar, por soplado, 61 cuerpo hae-
00 ‘aﬁ.g@tiento. pare constitair, por la parte inferior de dicho
tubo; el ocuello d_el cuerpe hueco ocontigno que se he formado en
el curpo del o¢iclo precedente y asegurar su cierre por auto-

soldadura.

2. Procedimiento tal como ge ha Getallamdo en la
xeivigdioac.tdn'l', ceractorizado por el heoho de. que el
cabezal ds la extrugora incluye, dentro del tubc que sirve
pare aportsr el aire de soplado, wn tabo osntral coaxil 8
por el que se resliza la llegada de¢l 1{quido oon el gue s
ha de llenar despuds del soplado del ounerpo hueoo.

3. Procedimiento para la formecidn de un onerpo

hueco por soplado con llenado y cierre en continuo.

‘Segfn se desoribe y reivindioe en la presente

“memoria deacriptiva que consta de:06h0 hojas foliedas ¥
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esoritas a mdquine por uns sole de sus caras, acompafiadas 3

dos lémine de dibujos y de la documentecidn reglementaria.

Vedrid, s S0 WAR 1882

Jacques, Mercel, Robert DESCHAMPS, y
Bmile, Adrien, Anédde PETAVY.




R

V7 .\NQ%M_&&.QN%&%N ?u%&.&a A

i .. D Emile, Adrien, Amedée Pelavy.
N .

wrzan

e
a i N-r-

WL L ek e

P R i

3
H

A a e
Lo i
7

P Mgl

’

PR L RUCE -
, Mn

wme  JSesy

Sl
e
ST




J R&%&.%«\Q\ Rabert. S_E.\vﬁéhm
% Emife, \&.R&kﬁm\mm \um\&e\

£ fwes RN

e

PR

£ W

P

R T TR
P

7
2
7

e i, B

v ! o w“?sm - Ziern.

3 1 \ x \ \\ I.}v e

iy e B "
o . el -



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



