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"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FORMACION POR SOLDADURA DEL CUELLO
DE CUERPOS HUECGS™

]

Sothcitante: NECRPLAST, S.A., entidad suiza, residente en: 66

?

route de Frontenex, Ginebra, Suiza,

=

El cierre de las botellas o cuerpes huecos, se
opera en gencral después del llenado en otra mdquina, me
diante la colocacidn de cdpsulas engastadas o soldadas,
o mediante termoscldadura por desmoche del cuello. Esta

5 ditima técnica es particularmente interesante cuando
.
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se procede al llenado simultdneamente q“gaﬁﬁﬂ.”;’
extrusidén por insuflado.
El invento se dirige especialmente a
un procedimiento para la puesta en prdctica de es~
ta técnica, segin el cual, después de haber asegurado
la retencidén de le mase tubular pastosa, y separada
ésta de la hilera, se forma por insuflado el cuerpo
husco y su gollete, se refrigera el citado gollete,
manteniendo a una temperatura suficiente, la poreidn
de masa situvada inmediatamente por encima del gollete
¥y, después dq haber 1lenado eventualmente el citado
cusrpo, se opera el cierre del cuerpo hueco mediante
soldadura por presidn.:
' Para asegurar la retencidén de la masa

tubular pastosa, antes de separarla de la hllere,
se puede operar, seglin proposiciones anteriores de
la Entidad soiiéitante, sometiendo la masa a un ligero
preinsuflado, con objeto de hinchar su poreidn compren-
dlda entre la hilera y la parte superior del molde y
desmochando la citada poreidn en una parte de su peri-
feria para formar un reborde de retencidn.

El invento tlene lgualmente por objeto
un dispositivo para la realizacidn del procedimiento
descrito anteriormente, dispositivo que comprende ne-
dios de retencidn de la masa y medios de soldadura de
la poreidn de masa situada por encima del gollete, aso-
ciados al molde y a la tobera de insuflado y, eventuale-
mente, de llenado.

Los medios de soldadura pueden consti-

tuirse mediante un par de cuchillas u hojas, de forma
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apropiada, dispuestas deslizantes, en direcciones
opuestas, en la parte superlor del molde y que pro-
vocan, mediante su aproximacidén, la soldadura por
aplstamiento de la materla,

La soldadura puede aun opsrarse por
desmoche y rotacidén, y conducir a una soldadura en
espiral, o por aproximacidén de una serie de hojas
repartidas de un modo regular alrededor del eje
del dispositivo. Puede ademds utilizarse una sola
cuchilla que opere la soldadura por aplastamiento
de la materia.

En una forma de realizacidn particular,
las hojas de soldadura se escotan y deslizan en una
contra-forma dentada, lo que tiene por efecto espe-
cialmente remediar las irregularidades de forma en
la regidn soldada, '

A titulo no limitativo, se han repre-
gentado en el dibujo adjunto un ejemplo de reali-
zacidn de dispositiva segin el invento y las dife-
rentes formas de soldadura susceptibles de obtenerse
mediante la aplicacién del procedimiento, siendo di-
cho procedimiento igualmente objeto de la invencidn.
En este dibujo:

Lag figuras 1 a §, son vistas en semi-

--geccidn axial del molde y de sus Organos adjuntos

en las posiciones que ocupan después de la fase de

preinsuflado y de formacidn del collarin de retencidn

hasta el cierre del reclplente constituido y llenado;
lag figuras 7 a 10 son vistas en perspec-

tiva de les diferentes formas de soldadura del cierre
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del recipiente.

La figura ll, es una vista en perspectiva
del molde y de sus drganos adjuntos, en la posicidn
gue ocupa en la figura 1;

la figura 12, es una vista en perspectiva
de la parte superior y de sus drganog adjuntos en la
posicidn que ocupen en la fig. 2;

la fig. 13, es una vista en detalle, a ma-
yor escals, de un fragmento de la parte superior del
molde y de une hoja de soldadura en posicién contraida y,

la figure 14, 6s una vista en seceidén longi-
tudinal de la parte anterior de la hoja de la figura 13,

Tn el ejemplo‘'representado en el dibujo, el
molde 1,1' sostiene una placa de montaje 2,2' fijada
en el molde mediante tornillos 3 y, comprendiendo una
abertura 4,4' de forma cénica, destinada a servir pos-
teriormente de asiento a la tobera de insuflado 5. En la
placa 2,2', se fijan los bloques de soldadura 6,6'. Ca-
da uno de estos conjuntos comprende un taco de soldadura
7 unido, por un véstago de guia 8, al véstago 9 de un pistéh
10 de gato neumdtico 1l,1l' alimentado por aire comprimi-
do por los orificios 12,12'. El taco de soldadura 7,7°
comprende interiormente dientes cuya parte frontal deli-
mita unae pared incurvada 13 y que desliza en unae contra-
forma fija de gula 14, igualmente dentada.

En los bloques 6,6' se fija una placa 15, de
abertura circular 16, en la gue viene a apoyarse la por-
cidén de masa aplastada bajo las pinzas de fijacidn 17,17'.
Estas pinzas se articulan en 18,18' en las placas 15,15'

v son plegadas por la accidén de un gato, del cual séla-
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mente se ha representado el vdstago 19. Un.solo gato

es suficiente para esta manliobra de plegado, hacléndose
golidarias las dos placas 17 y 17! en su movimiento por
lag patas 20,21 y manteniéndose elevadas por resortes
(no representados). Bajo la extrusionadora 22 se monta
una cuchilla 23 (figura 2) de secclonamiento de la masa.

El funcionamiento del dispositivo que acaba
de ser descrito es el sigulente:

La masa 24 sufre, en el molde 1, un prein-
suflado, ajusténdose la parte superior 25 entre las pin-
zas 17,17' y la placa 15,15' (figura 1).

Bajo la accidn del vdstago de gato 19, las
pinzas 17, 17' se pliegan y provocan la formacidn de
un reborde 26 (figura 2), o collarin plegado, que ase-
gura a la vez la fijacidén y la mejor colocacién de la
masa, asi como el despejo de la abertura del molde para
una fécil colocacidén posterior de la tobera de insuflado 5.

Hablendo sido seccionada la masa por la cuchi~
lla 23 (figura 2), la‘tobera de insuflado y de llenado 5,
desclende y viene a apoyarse contra el asiento 4,4' de
la placa 2,2' (figura 3); el insuflado aplica la masa
contra la pared interior de un molde 1, formando el frasco.

La vdlvula 27 de la tobera 5, se abre entonces,
(figura 4) y el frasco ge llena,

La tobera 5, se retira y las hojas 7,7' se
aproximan entre s{, bajo la accidn de los gatos 10, pro-
vocando la soldadura en 28 por aplastamiento de la masa
(figura 5), cuya porcidén extrema residual 29 es seccio-
nada, bien directemente o bien en otro lugar.

Lag hojas 7,7' se impulsan entonces hacia la
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la parte posterior y el frasco lleno y sellado estd
presto para ser desmoldeado.

En el ejemplo de la figura 7, la soldadura
ha sido obtenida por el mismo procedimiento de desmoche
directo, segin las flechas 30,30'. Los frentes latera-
les de la zona soldada presentan agul una concavidad,
mientras que en el ejemplo de las figuras 1 a 6 eran
convexos. La parte soldada se vuelve a unir al cuello
del frasco por una zona 31 de materia estirada.

En el ejemplo de la figura 8, la soldadura
es en espiral y se obtiene por un dOrgano rotativo adjun-
to, por ejemplo un anilloéconcéntrico con la tobera qus
gira alrededor de ésta argastrando la parte superior de
la masa; la rotacidn de egﬁe anillo debe representar 270¢
aproximadamente para que nb exista en el punto de soplda-
dura el riesgo de un fendeno de tubo capilar, especial-
mente en menos de 180° de rotacidn.

En el ejemplo de lh figura 9, la soldadura
ha sido obtenida por un jdégo de hojas dispuestas alre-
dedor de la masa, cuyos mo%imientos Se indican por las
flechas 32,

En el ejemplo de la figura 10, la soldadura
ha sido realizada mediante una sola hoja que produce
el aplastamiento de la masa segin la flecha 33.

Se observa qus el ﬁrocedimiento ¥y el disposgiti-
Vo que acaban de ser descritos aseguran el cierre del
recipiente por soldadura en la parte superior del gollete
prépiamente dicho, tras conformacidn Yy refrigeracidn de
éste, con objeto de evitar su deformacién durante esta

operacion. Este resultado se obtiene utilizando la tobera
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y de refrigeracién del gollete, y como una tobera de

1lenado. La soldadura de la parte superlor de la masa
gSe opera en una porcidén liberada donde la materia, man-
tenida en situacidn de forma convenlente, permanece su-
ficlentemente caldeada durante las operaciones de in-
suflado y de llenado.

Por el hecho del volumen reducido que se
puede dar a los bloques de soldedura 6,6' cuya anchu-
ra puede exceder sensiblemente del didmetro de la aber-
tura del paso de la tobera, es posible entonces la uti-
lizacidn de este dispositivo en una instalacidn conti-
nua, tal como un carrusel, para poner en préctica el
procedimiento sin detencidén de la exbtrusionadora. Ks-
to proviene por el hecho de-que le masa, en curso de
formacidn, puede pasar libremente sin tropezar ni en
log bloques 6,6' ni en el molde, como congecuencia
de la parte desprendida en los lados.

Bl procediﬁiento del invento presenta la ven-
taja de suprimir las manutenciones de frascos o bote-
llas abiertas; garantiza al liquido envasado una ausen-
cia de impurezas debidas al aire exterior; presenta la
ventaja sobre los procedimientos conocldos de dar un
frageo con gollete normalizado que presenta un poco el
nspecto de un gollete capsulado, mientras que los pro-
cedimientos de este tipo operan en general por aplas-
tamiento del gollete, al cual més o menos deformen.

Quede bien entendido que la invencidn no se
1imita a los detalles de realizacion representados o

descritos, sino que estos han sido dados sblamente a
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t{tule de ejemplo. Asi por ejemplo la masa de vidrio
pastosa podria retenerse mediante drganos adjuntos, en
lugar de ser por Formucidn de un collarin aplastado;
las hojas de soldadura o las pinzas de retencidn po-
dr{an accicnarse por otros medics ademds de los neu-
mdticos, por ejemplo electromagnéticos; podria preverse
solamente una pata en la pinza de retencign gque accic-
nara el plegado de la pinza opuesta.
- 0 T A=
Descrita suficientemente la natpraleza del

inventa, as{ como la manera de realizarlo en la préc-

- XEE,

tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental. Tambidn se hace constar que el invento
carresponde a una so;icitud de Patente presentada en
Francia con fecha y nidmero siouientes: 10 de noviembre
de 1966, ne PV B83,348; acogiéndose por lo tanto a los
beneficios que concedel los Convenios Internacionsles
en vigor y siendo lo que constituye la esencia del re
ferido invente y por lo que se solicita Patente de
Invencidn por 20 afios en Espafia sobre: "PROCEDIMILHTC
Y DISPOSITIVO PARA LA FORMACION POR SGLDADURA DEL CUE
LLO DE CUERPOS HUECOSY; caracterizdndose por lo siguiente:
18,- Procedimiento para la formacidn por
soldadura del cuello de cuerpos huecos, ohtenidos éstos
mediante extrusidn por insuflado, carzcterizado porque
después de haber asegurado la retencidn de la masa y
separada ésta de la hilera, se forma por insuflado el

cuerpo hueco y su bollete, se refrigera el citade go- "~
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te de masa gituada inmediatemente por encima del go-

llete, y después de haber llenado el citado cuerpo se
opera el cierre del cuerpo hueco mediante soldadura
por presidn.
28,~ Procedimiento segin la reivindicacion

12, caracterizado porque la retencidén de la masa, an-
tes de su separacidn de la hilera se opera sometiendo
la masa a un ligero preinsuflado, para inflar su por-
cidn comprendida entre la hilera y la parte superior
del molde, desmochendo la citada poreidén en una parte
de su periferia para formar un reborde de retencidn .

38,~ Dispositivo para la realizacidn del proce-
dimiento segin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado
porque se disponen medios de retencidén de la masa y me-
dios de soldadura de la porcidn de masa situada por en-
cima del gollete, asoclados al molde y & la tobera de
insuflado y, eventualmente de llenado.:

48 .- Dispésitivo segin la reivindicacidn
3, caracterizado porque los medios de soldadura se
constituyen por un par de cuchillas u hojas, de for-
ma apropieda, montadas de forma deslizante, en di-
recciones opuestas, en la parte superior del molde,
provocando por su aproximacién la soldadura por aplasta-
miento de la materia.

52.~ Dispositivo segin las reivindicaciones
3 y 4, caracterizado porque la soldadura se opera por
desmoche y rotaciodn.

6%.- Dispogitivo segin las reivindicaciones

3 y 4, caracterizado porque la soldadura se opera por
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aproximacidn de una serie de hojas repartié!s de forma
regular alrededor del ejs del dispositivo.

78.~ Dispositivo segln las reivindicaciones
3 y 4, caracterizadeo porque la soldadura se opera por
aplastamiento de la materia por medio de una sola cuchi
1lla.

83.- Dispositivo segdn las reivindicaciones
3 y 4, caracterizado porque las hojas de soldaduru se
escotan y deslizan en una contra-forma dentada.

92,- Dispositive segln las reivindicaciaones
3 y 4, caracterizado porque las hojas de soldadura se s
alaojan en blogues éuya anchura excede sensiblemente del
didmetro de la abertura de pasc de la tobera de insufla
do.

108,~ "Procedimiento y dispositivo para la
farmacidn por soldadura del cuelle de cuerpos huecos";
tal y como queda descrito sustancialmente en la presen-
te memorfa e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta memoria consta de diez hojas escritas

a mdquina por una scla cag

PO XS



‘3GVIEVA V1VOSd

74

\\\ 4
TNNONNN 2z /s 77772
] s z
A -u-lln. o ‘E - \\\l-_l
ATBMRMEIIRRRRRR L L

oo lf’f"”"’f""""f‘

62 &

e b d
=~ ] -
e 1
///lrf VWA SRR AR

g
€ old

ToN SVPOH ¢ N3 r
VS ISVIdVIOIN



MECAPLAST SA,

17

24

i A
/X
1.7

R

N

0___ A 28
=

27

FIG7

—

S~

ESCALA VARIABLE.

—

e ——emovaa.
\)\,\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
7

A
//// 78




EN 2 HOUAS

N° 1

FIG 3

17 26
1810/8 1

=CEa

Y A
—
ANAMUVURRARNMORNRRAR RN i1

s I, P}
-
l V

'/Illllllllll/ \\\\\\\\\

NE=
N S
\




V'8 TLSVYdvoanw
. Qidavw

~

-

€l 9ld

o« ¥ e

EOONSUSONNNNENNNNNNNANN

LLL L)

Q0 -}

\m

oLold

I79vVINVA VIVOs3

al 9ld

VS 1SVIdVOIn




MECAPLAST SA.

FIG 12 1]
.
“ \\_)%
. ;
20
i 3
%
. 9
Q%
12'

1

ESCALA VARIABLE




EN 2 HOJAS N° 2

(L Ll L L

BOSINOSONNNANNNENSANAN N NN N

13

FIG 13
1
13 £ ./? 2
8 7
/
/
/'/:—l‘ L
/f:/’ 4
6. -
iz/
MADRID.__ LN

MECAPLAST. SLA.

4
/

g




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



