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30 do posible decidir 1a forma del envase qon libertad com-
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: 2
de la distribuciédn moderna, de recipientes de envase es-

- flos diferentes que satisfacen los requisitos de estanquei-

Bsta invencién se.reﬁéere\é un recipien?@
de envase, que comprende un cugqu hugdé interior, de’'pa-
red delgada, de material plésfiCo y unﬁéanSUitO.defmaﬁe—
rial rigido, mecénicamente fuerte, abie;to en ambos extre
mos, el cual rodea el cuerpo hueco anterlor. |

Existe una gran necesldaq§ en la practlca

tancos y mecénicamente robustos, en forma de latas o bote-

llas. Ha llegado a ser utilizado un grah'nﬁmero de dise- .

dad y resistencia mecénica, pero tienen generalmente la -
desventaja de que son de produccidn caré.

ks, sin embargo, posible producir recipien-
tes de envase econdmicos que satisfagan;;os requisités an
teriores, y los recipientes de envase déﬁque tratamos aqui
consisten en un revestimiento de pléstiqo interior, del-
gado, continuo, con una superficie'del cuerpo cilindfica

y una porcidbn de fondo preferiblemente én forma de chpu-

la. IZste revestimiento puede ser hecho ﬁan delgado que la
porcidn de cuerpo no pueda, sin soporte de un manguito mg%
cénicamente robusto que la rodea, resistir los esfuerzos g
causados por el liquido del interior del revestimiento -

sin que éste sea deformado. Este tipo de recipiente de en
vase, que puede también estar provisto de una porcidn su-
perior integral con .el revestimiento, lé cual da al reci-
piente de. envase la forma de una botellé, puede ser produi
cido a un coste muy bajo. Puesto que, sin embargo, el re-
vestimiento interior es més convenlentemente producido por

!
embuticibén profunda de una pellcula de pléstlco, no ha si-
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pleta, ya que la profundidad factible de-la embuticiépdes

' 1imitada. - . : } ' -

vase que, del mismo modo que los referldos anterlormente,

consiste en un revestimiento 1nterlor dglgado, con una por

" del aparato para produ01r los cuerpos huecos para el Teves

" timiento,

Esta invencidn descrlbe un reclplente ‘de . en-

- ¢cibén de fondo en forma de clipula y un manguito mecénibamen

1

te rigido, abierto en ambos extremos, que rodea la por01on
de cuerpo del revestimiento. ELl re01p1ente de envase de -
acuerdo con la invencidn estd, sin embargo, dlsenado de -
tal manera qué las desventajas de la prqduccién, debidas
a la profundidad limitada de la embutlclon, son evitadas
cuando es producido el revestlmlento. :

. Una versibdn constructlva del rec1p1ente de

envase de acuerdo con la invencidn, seré descrita a cpnti

nuacibén haciendo referencia a los dibujos esquemédticos ad

%

Juntos, en los cuales:

' Ia flgura 1 muestra una se0016n transversal

‘n

La figura 2 muestra una vista diferente del
aparato,

La figura 3 muestra un cuerpo.hueco de plés
tico, al final del proceso de producciéﬁ;

' La figura 4 muestra una sqccién transversal
del cuerpo hueco de pléstico mostrado eﬁ la figura 7, |

La figura 5 muestra un cuerpo hueco de plés-
tico, acabado, antes de que sea 1nsertado en el manguito
exterior, ¥y . ‘
La figura 6 muestra, fina}mente, el cuerpo

k)

hueco de pléstico y el manguito exterior después de monta
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§mater1al pléastico capaz de ser formado por el calor, do-_
%blemente plegada a lo largo de su llnea central, es 1nser
' tada, después de haber sido ablandada por calentamlento,

~entre cierto nimero de mitades de moldes cooperantes (2),

" unidades de cierre. Las dos mitades del.molde (2), en su

La figura 1 muestra como una lamina (1) de

que son capaces de ser prensadas contra la lémina de plag

tico (1) doblemente plegada, mientras que son movidas unas

hacia otras. Los mitades del molde (2), al menos a lo lar
go de alguna de las partes que estén en;contacto con la lé
mina calentada (1), esté&n equipadas con:ﬁnidades de cierfé
(5), las cuales cierran por calor unas a otras aquellas -

partes de la limina qQue han sido comprimidas entre dichas|

posicibén final, forman una cavidad de méideo (3), que, pre
feriblemente, tiene una porcidn de fondé en forma deAcﬁpui
la (&4). La lémina (1), de material fermgbléstioo caienta—
do hasta la temperatura de reblandecimiénto, la cual esté
situada entre las mitades del molde cerradas (2), es he-
cha adherirse apretadamente a la superfigie interior de

la cavidad de moldeo (3), debido al suministro, dentro dei
pliegue de la lémina doblemente plegadai(l), de un agente
a presién y/o debido a que la cavidad del moldeo (3) esté
siendo evacuada por medio de los conduc%os'(lB), que es=-
tan conectados a un manantial de vac1o. Como consecuencia
de la diferencia de presidn as; establedida entre los dos
lados de la lémina reblandecida (l} de ﬁaterial termoplés

tico, este serd prensado, mlentras experlmenta deformacidn

pléstica, lo cual produce el estlramlento del material -~

contra las paredes de la cav1dad de moldeo, donde la pe-




licula pléstica moldeada es enfrlada J establllzada.é;
La figura 2 muestra una secclon a través del
- aparato de moldeo después que las mltades del molde (2)
. han sido movidas a la posicidn cerrada y la pelicula plés
5 " tica ha sido moldeada de manera que se adhlere a las pare
. des de la cavidad de moldeo (ﬁ) Debera ser observado en
relacidédn con esto, que serin formadas aletas salientes (7)
de material pléstico, deformadas solameﬁte en una extensidn
-limitada, en él édrea de las zonas de ciérre. Estas aletas
lO.(7) son més rigidas que el resto del material pléstiqd, de
!bido al hecho de que han sufrido mﬁy peépeﬁa o) ninguné re-
duccidn de espesor, y por 1o tanto se t;@an medidas para
eliminar las desventajas que resul@an.d%ila pregencié_de‘
’estas aletas rigidas. ‘an“‘é‘ o
15 Las medidas que es mas facll tomar estan -
ilustradas en la figura 4, en donde la flgura 4a muestra
una seccidn transversal de un cuerpo hugco completado, quﬁ

tiene aletas salientes (7). Estas aletaé (7) son plegadas

hacia la superficie del cuerpo hueco, yé'sea mientras las
20 aletas estén todavia calientes y son capaces de moldeo -

pléstico, en el final del proceso de moldeo, ya sea des-—

pués de que hayan sido nuevamente calentadas a la tempera-
tura de reblandecimiento del material p{éstico. La figura

40 muestra un detalle aumentado del pliegue, y es evidente

\e]
\J1

gue la aleta plegada estd parcialmente. pre31onada dentro

de la superficie del cuerpo hueco (l), con el resultado d%
que no sobresaldra parte de la-aleta fuera de la superfl-i
cie exterior "continua" del cuerpo hueoo. Con el fln de qde
el plegado de las aletas pueda ser hecho més fécilmente,

%0 es mejor someter el interior del cuerpo hueco a una pre-
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~sidn que contrarestara el abombamlento hacia el 1nterlor,
requerida para reallzar la operaclon de’ plegado.

- do calentando las mismas y, a continuacidn, colocando el

. cuerpo hueco dentro de un cilindro cuya superficie inte~

(
de las paredes del cuerpo hueco, orlglnado por la fuerza

El plegado de las aletas puede ser realiza-

rior sea la misma que la de la forma deseada del exterior
del cuerpo hueco de pléstico. Si el cuerpo hueco de plésti
co es hecho girar ahora dentro del cilindro, las aletas -
serédn obligadas a plegarse a lo largo della superficie del
cuerpo hueco y a adoptar la posicibdn mostrada en las figu-=

ras 4b y 4c.

Cuando las aletas hayan éido eliminadas, el
cuerpo hueco es insertado dentro del maﬁguito exterioﬁ (8),
de tal longitud que el fondo del cuerpoégueco‘(6) no sobré
salga mis alld del borde inferior del manguito (8). EL ~ E
cuerpo hueco de pléstico (6), en la ver;ién constructiva
mostrada aqul, estéd provisto de un saliénte (14), cuyo la-
do inferior es hecho descansar sobre el borde superior dei
menguito (8), con el fin de que sea posible regular la -
profundidad de insercidn del cuerpo hueco (6) dentro del
manguito (8), y cubrir el borde superior del manguito (8).

Con el .fin de asegurar 1a.adherencia satis-
factorla entre el manguito (8) y‘el cuerpo hueco de plés-
tlco (6), estas partes pueden ser flaadas una a otra, por
ejemplo, por medio de encoladura.

La figura 6; finalmenﬁe,’muestra‘el recipien

te de envase acabado, el cual, en esta versidén constructi

va, tiene la forma de una botella, cuya porcidn superior

(11) tiene una abertura relativamente pequefia (12). Es,




naturalmente, posible, dentro de la estﬁuctura de la idea

' fundamental de la invencidn, dar al cuerpo hueco 1nter10r

" de pléstico, otra forma, o hacerlo en uga 1nser01on_conf1-
gurada a modo de 1at§, es decir, omitirfla porcidn sﬁsérior
5 (11) durante el moldeo del cuerpo hueco?de pléstico.
La presente solicitud que gorresponde a la
presentada en Suecia, el 9 de Abril de 1.968, bajo é} ni-
mero 4758/68, se acoge a los beneficiosidel articulo 51

del vigente Estatuto de la Propiedad Industrial.

10 ¢ RLIVINDIOACIO'NES

Los puntos que como caracéeristica de nove-
dad se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Hodelo de Utilidad en Espatfia, por VE;NTE anos, son los
siguientes:

15 1.~ Un recipiente de envaée, que comprende
un cuerpo hueco interior, de pared delgéda, de material -
pléstico, y un manguito de un material rigido, mecénica~
mente resistente, abierto en ambos extremos, el cual ro-

dea el cuerpo hueco anterior, que tiene una porcidn de -

20 fondo en forma de clpula y una porcidén de cuerpo cilindri
ca; el cuerpo hueco tiene, a lo largo de su porcidn de - .
cuerpo, dos aletas de cierre que estén pr1n01palmente Sl-%

tuadas paralelamente al eje de simetria del cuerpo hueco y
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inferior del manguito llega hasta o més alld de la por—-

opuestas una a otra; y las aletas de cierre estén plega-
das hacia la porcidn de cuerpo y prensadas dentro de ella
en tal extensidn que no existan salientes al exterior de
la porcidn de cuerpo.

2.~ Un recipiente segﬁn la reivindicacidn 1,
caracterizado porque dicho cuerpo hueco tiene una porcién
superior integral con la porcidn de cuerpo; porque dicha
porcidén superior tiene, a lo largo de su seccidn que bor-
dea la porcidén de cuerpo, uno o varios salientes en forma
de pestafia, que sobresalen mis allé de.ia_superficie de la
porcibn de cuerpo; y porque el borde superior del mangui-
to exterior estid en contacto con el 1ad§ inferior de di-

chos salientes en forma de pestana, mientras que el borde

cibén de fondo del cuerpo hueco.
3.~ Un recipiente de envasé. :
Tal y como se ha descritoﬂen la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompanan y !
para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de ocho hojas escritas

a méquina por una sola cara.

\6,;L§Qg}t
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