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‘la pieza bruta o forma hlnchable se 1ntroduce despuéS;

Esta 1nvenc;on se reflere a una botelle termo-’

plastica, generalmenté?cillndrica, modificada, biaxlalmen-

\‘

te orienteda por lo menos en 1a secclon generalmente'bllln-
drica. 7' : o "v. ,
Las botellss termopléstféés Gtiles en el émﬁﬁ—‘
tellado.de bebidas carbonatadas en ias.que la botella één-
tiene cierts presién sutdgens deben tener lsas propiedédes
necesarias para este uso. Estas'pfopiedades comprendénnlos
necesarios requisitos de resistencia para contenter lé.bebl
da bajo presiones quebpueden ser de hasta 100 psig (6.8 atm,
manometricas) sin fluencis (deformacién lenta) o greve de-~
formacién apreciable dentro del intervalo de temperaturas
de uso de O a 50°C sproximademente. . Ademés, la botglla

debe tener una baja permeabilidad, especialmente respecto

al diéxido de carbono y al oxigeno. La pérdida continua de

diéxido de carbono de una bebida carbonatada o la inquién

de oxigeno en una bebida como la cervezs, reduce la dura-
cién en slmacenamiento y altera el sabor de la'bebidé{il
. Se conocen varios métodos para formar artlculos
termoplastlcos huecos. Uno de ellos es el moldeo por- so-.
plado- En el moldeo por soplado convencional, en prlmer

1ugar se forma una pieza bruta por extrusién de un tubo

termopléstico termlcamente ablandado y separaclén del fon-

~do o, alternativamente, por moldeo por 1nyecclon de la

‘forma geometrlca hinchsable dlrectamente. 'En sesundo lugar,

la cav1dad de un molde que presenta la conflguraclon volu~

‘métrlca del artlculo termoplastico deseado Y la. pleza bru—'

ta es expandlda por soplado con aire comprimido dentro de
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suele susvizar estas caracteristicas adversas pero el uso

‘ble resistencia conseguide por la orientacidén biaxial del

log confines de lo csvided del molde. El polimerc e%: éx-
truido y soplado & tQmperaturas elevadas,-es decir por en-
cime del intervalo dé%temperatura de orientacidén de poli-
mero. El articulo proéucido no esté biaxislmente orienta-
do. Este procedimiento es econdémico pero es relstivamente
lento y, lo que es méé importante, los articuios huecos
producidos carecen de la necesaris resistencis para uso en
el embotellsdo de bebidas & presién.

Otros métodos de 1a técnica anterior implican el
uso de bloyues mscizos de pldstico que son extruidds para
formsr un srticulo Lueco. Cusndo se extruye un bloque maci
zo, el meterial que =uteba situado originalment® en el eje
de simetris del blcque apsrece finslmente sobre ls pared
interna del articuilc que se estd febricando y presenta uns
asperezs extrema y ~lros defectos superficisles. El uso

de temperaturas mayores dursnte le formacidén de la botella
de altas temperaturas es contraproducente ya que la posi-

material pléstico durante ls formacidén de la botelle es
perdida por relsjecidn térmica.

Por lo tento, existe la necesided de una botells
de pléstico con caracteristices que la hagan Util ‘en el
embotellado de liguidos bajo presién, tsles como bebidas

carbonatedss o serosoles.
! El termopléstico preferido empleado es'el tere-
ftaiato de polietileno con unea viscosidad inherente de
0,55 como minimo. .

‘ La botella de esta invencidn no solamehte pre-
sente mejores propiedades de resistencia sino que también

presenta permeabilidades reducidas al diéxido de carbono,oxi
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geno y &agua, h801endbla especislmente adecuads para el em-

botellado de bebldas bajo presién, tales como sodas ;arbo
‘ ; : "
natadas y cerveza,

é Las boteIlas de tereftalato de polletlleno pro-
ducldas de acuerdo con ‘esta invencién tienen una den51ddd
comprendida entre 1,331 y 1,402 aprox1madamente Y la ‘sec-
cién cilindrica recta de 1z botella tiene una res1sten01d
8 la tradcidn axial del ordeq de 5000 a 30,000 psi'(351 a
2109 kg/cma); una resistencia a la traccidn circular del .
orden de 20.000 & 80.000 psi (1406 s 5625 kg/cm®); un volor
limite axisl de la tensidén de 4000 psi como minimo (281 K/
cm2) Y un vealor limite circular de laz tensién de 7000 psi
como minimo (492,1 kg/cmz).

drén un espesor del casmde 10 & 30 mils sproximadamente

(0,254 a. 0,762 mm), une relacién del peso en gramos sl volu

men en centimetros cubicos de 0,2 a 0,005:1 aproximadamente
y una constante de deformacibén igusl a 1a pendienfe del log
(reciproco de la velocidad de deformacién) en funcién de la
deformacién, con unwlor de 0,65 aproximasdamente como minim
La fabricscidn se llevs & csbo convencionalmente
empleando un molde utilizado paras proporcionar una repro-
duccidén uniforme y constante de ls botella. El bloque ter-
mopléstico hueco es extruido & través de un orificio snu-
lar en un molde deslizante, cuyo molde lleva uns escotadu-
ra rebordeada en un extiremo pare recibir el extruido; des-
pués el molde se hace déslizar por el orificio de extru-
sién a medida que tieﬁé lugar les extrusiodn continué, arras-
trando con ello el extruido a medida que se desliéé-hien—
tras que el extruido es forzado simulténeamente contra las

paredes interiores del molde por 1ntroducc1on de un fluldo

/o

Tipicamente, estas botelles ten

D «
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H6ldeada. ,
| El aparato de fabricacidn de las botellas de es-
ta invencidn ests constltuldo esencialmente por:

(a) un molde deslizeante con una csvidad conflgurfda para

.reproducir la botelle deseada, :

(b) un orificio de extrusién snular situado dentro de la
cavidad del molde,

(¢) medios para extruir en el molde un bloqueﬂtefmoplés-
tico hueco a través del orificio de extrusién anular,

(d) medios en el molde para recibir el extruido y former
Yy mentener uns pestane anular del extruido en un ex-
tremo de la cavidad del molde,

(e) medios para deslizar el molde desde unz primers posi-
cidén a una segunda posicién respecto al orificio de
extrusidén, mientras que el bloque termopléstico es ex-
truido continuamente y arrastrado hasta el interior
del molde formando un casco hueco & partir del Fx-
truido.

(f) medios para introducir un fluido contrs ei iﬁtérior
del casco hueco para expandir el extruido-COntra los

" 1imites interiores del molde y, en caso neceSafio,

(g) medios pars lanzar los bdrdes posteriores del extrui-

- do redialmente hacie el centro de la botellanormando
un cierre integrel.

DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Las flguras 1 kA 2 son se001ones transversales
parc1ales del aparato utlllzado en la fabrlcaclon de las
botellas N descrlto en nuestra sollc1tud de patente N°

403 861 por "Un procedlmlento para la producc1on de pro-
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-no en los que hasta alrededor del 10 por ciento en moles

ductos huecos", sdoptedo pars menipular polimeros con msls
i e LR

oonformabllldad al molde.
J
Ls figura: 3 es una botells formada en el apara-

to de 1la figura 2. ?~-
DETALLE DE LA INVENCION

Los articulos de tereftalatb de polietileno de
estas invencidn son generslmente cilindricos, tipicsameénte
en forma de botells de soda'o botells de cerveza, orients-
dos biaxielmente, con densidesdes que oscilen entre 1,321
y 1,402 eproximedamenfe Y pueden ser transparentes ytfi-
llantes sin ninguna turbidez o pueden ester coloresdos me-
diente 1@ adicidén de un colorante al polimero. Ademés lsas

botellss poseen propiedades fisicas gue las hacen muy utile

94

pare contener liquidos bajo presidén. Estes propiededes fi-
sicas son elevads resistencie & le traccidn, baja fluencis
(deformscién lents) & valores pequefios de la relacidén peso
a volumen, gran resistencis al impacto (tenacidad) y bue-
nas propiedades de permesbilidad.

El tereftalaeto de polietileno Util en la prepa-
racidn de los articulos termoplésticos de esta in&encién
comprende (&) polimeros en los que por lo menos alrededor
del 97% del polimero contiene las unidades periédicas

tereftalsto de etileno de férmula:

0 0 .
~OCH,CH,0C Cm |

siehdo el resto peqﬁeﬁas cantidades de componentes?forma-

dores de éster y (b) copollmeros de tereftalato de etlle-

del copollmero ha- s1do preparado a partlr de unldades
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,modémeras de dietilénglicol , propano-l 53— lel butano 1, lhm

manece por enc1ma de 50°C Yy no dismlnuye con la‘ 8d1010n de

.v g.;antioxidantes o agentes protectores contra lalluz
fultravioleta, auxillares de extrusion, adltlvos
- que e1 pollmero sea més degradable 0 combustlble,{oomo

catallzadores de ox1dac1on,1351 como colorantes'}

una soluc1on sl 37, 5/62 5 % en, peso de tetrscloroetano/fe-

daol, polltetrametmiengllcol, polletllengllcol pg;;pro-
pllengllcol 1,4- hLdrox1met1101clohexano Yy 51mllares, sus-
tituyendo a la porclon gllcollc en la prepar801on ‘del co-
polimero o 4acido 1soitallco, blben201co, naftalen-l 4- 6
2.6-dicerboxilico, adipico, sebécico, decano-1, lO—dlcar-
boxilico y similsres, sustituyendo s la porcidén 801da en
la prepara01on del copolimero. . ' V}

' .Los limites especlflcos sobre el comonomero es-
tan gobernados por 1lsa temperatura de transicién v1frea del
pollmero. Se ha encontrado que cuando 1a temperatura de
tran91clon v1trea €s 1nferlor a unos 50 C, se obtiene un
copollmero con propledades mecénicas reducldas. Por con31—
gulente, esto corresponde a la adlcion de no mas de alrede—
dor del 10% en moles de un comonomero. Una excepclon ‘a éstol,
por eaemplo, es le adicion de aCldO blben201co en la que

le temperatura de tren51clon Vltrea del copollmero per—

més del 10% en moles. Otras variaclones resultaran”ev1—
dentes a los expertos en la tecnlca..”' j
V Ademas el pollmero de tereftalato de poldetlleno
ouede;comprender dlversos adltlvos que no 1nfluyaﬁ adver-'

samente ‘en el polimero en. uso, tales ‘como. establ
“estinsdos
plgmentos.

El tereftalato de polletlleno debe tener una

v1scos1dad inherere’ (concentr801on del 1% de polimero en

LS R e N e e e s e e
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'mada. La botella de la’ presente 1nvencion es orlentada

nol, respectivamente, a 50°C), de O y 55 como mlnlmo para

obtener las propledades flnales deseadas en los articulos
GO s ‘ i : ﬂ"?i @'y

formados y preferlblemente la v1s0051dad 1nherente debe

ser por 1o menos alrededor de- O 7 para obtener un artl—
culo con excelentes propledades de ten801dad es dec1r
de resistencia a la carga con 1mpacto._ Le v1scosidad de
le solucidén de polimero se mide respecto a lss de;ﬁdisol-

vente solo y la ST
‘ logaritmo viscosidad de 1a solucidn
Viscosided inherente = DRétural - viscosidad del disolvente

donde C es la concentra01on expresada en gramos de'poll—

mero por "100 mililitros de soluc1on"

La orlent801on b18x1al:de]la botella de_lp ‘pre-

,,.; ,., '
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' gulentes
2 30, 000 psi (351 & 2109 Xg/em?);
201rcular del -orden de 20,000 o 80 OOO psi (1406 8 5625 kg/

.de 7000 p51 como minimo (492 kg/cm )

}cada una por su parte a ciertas propledades

preparada de acuerdoﬁoon la presente inVéncién tiﬁioaﬁénte
nospresents el mlsmo”krado de orientacién en tod084168 pun
tos de ls misms; 51n embargo, las éreas que estén menos
orientadas tienen un casco més grueso que lss areas que es-
tén més orientadas proporcionando con ello unsa. resxsten01a
globsl relativamente grende a la botella. En 1a prepara—
cidén de une botells, el espesor de ‘casco més delgado se
produce en la seccidén cilindrice recta, sin embargo, esta

seccién aslanasorientada. En le secclon 0111ndr1caf“ecta de

una botella de tereftalato de polletlleno preparade por

estlramlento, de: acuerdo con esta 1nven01on, 1ls re81sten01a

‘a la traccién y los valores llmltes son tiplcamente los si-

.re51sten01a a la tracc1on axlal del orden de 5000

resistenc1a 8 la tracclon

,.cm ); valor limite exial de 1a tension de 4000 p51 como

“mlnlmo (281 kg/cmz) y. valor 11m1te circular de la ten31on

La orientac1on y. la crlstallnldad contribuyen

“sin emb'rgo;_

fbajo c1ertas condlclones, son competltlvas. Por- edempio,
funa mayor orientaclon proporciona mayores propledades de
'mtracclon pero tieénde 8 dlsminuir 1a estaﬁlldad termlca _
 de la botella. Pare compensar este ultlmo efecto, la bote-

'alla puede ser termoendureclda para aumentar su’ cristallnl-

La crlstallnldad tamblen esta relac1onada con'

las propiedades de barrera de la botella, especialmente’,

con las propiedades de permeabllldad o penetraclon. En el

embotellado ‘de. bebldas carbonatadas bajo pre51on, como_h

3 ‘-.':
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soda o cervezez, por*ejemplo, es importante que lé'botella

oenga unas propledu?es de barrers suflcientes para gonte—
ner la carbonatac1on y el fgua en ls bebida, pero mante-
niendo fuera los contamlnuntes como el oxigeno. “_

' Se: ha encontrado que aumentando lao cristallnldad
dlsmlnuye la capacidad del dloxido de carbono, del 6xigeno
o del vapor de agua pars atravesar la botella. El termlno
"permeabllldad" y sus derlvados, utlllzado en esta soll—
cltud, significe la cepacidsd de un agente como el ledeO
de carbono, el oxigeno o el vapor de agua para pasar 0
dlfundlrse a través del casco ‘de 18 botella de esta ‘inven-
c1on. El grado de permeablllded encontrado durante e1 uso
de una botella depende de muchas varlables entre les que
se’ encuentran le superflcle total de 1lsa botella,_la tGEPEIa
tura amblente, la pre51on en. el 1nter10r de s botella ¥y
el tlpo Yy cantldad del llquido en 1a mlsma.

_m‘ .

Cuando la crlstallnldad de la botella es alre-

‘dedor del 15A como minlmo (dens1dad 1 348 aprox1madamente)

y la botella esta 31endo utlllzada en la forma convenc1onal

para el embotellado de soda o cerveza .en el tamano ';bote-

| lla habltual para el consumldor, es dec1r botellas de 6 8

1o 12'6 16 onzas (170, 227, 284, 340 y 454 cm5), el grado
de permeabllldad relatlvo a los dlversos agentes de 1nteres
es suficiente para cumplir las normas comer01ales. Por eaem
plo, en botellss que contlenen hasta unas 16 onzas (454 cm
de soda 0 cervezs bajo una pre51on autogena de 75 p51g (5,1
atm. manometrlcas) aprox1madamente, a le temperatura am-

blente, es de01r slrededor . de 25 C “cuando el espesor del

casco esté . comprepdldo entre 10 y 30 mlls (o, 254 y O 762 mm

y la re1801on del peso en’ gramos al volumen en centlmetros

~—

e e vy




cublcos es alrededo%fge 0,2 a 0,005: 1, el diékido;dﬁgcarbg_

no que abandona 1l& botella no es superior al 15A en 30

dias, ls permeabllldad de oxigeno a través del casoo ‘has-

ta el llquldo no es meyor de 5 partes por mlllon en 50

dias y la cantidad de sgua perdlda del llqu1do ﬁo es supe-

rlor al 5A en 90 dias. = .2 } } _“jf}r
. X .*l 1.‘.‘

Otra propledad olgnlflcatlva 1mportante para ls

:tella.presente una fluencla relativamente baja, espec1al—

7,;mente en 1as de pared delgadd y poco peso. La iluencla es

varlaclon de las dlmen51ones estructurales del artlculo

-por exp051c10n a una ten51on y esta re1a01onada con muchos

factores entre los que se encuentran el nivel de ten51on

»el tipo de pollmero,_el estado flSlOO delunsmo, 1a tempera

3 o " L

ftura amblente y el tiempo deiexposic 6n.a la tension.:
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ten51on clrcular del” orden de 5?50 p51 (255,0 atm manp—,

metrlcas)

Son convenlentes las botellas<b casco;d lgado;_

lye que esto 51gn1flca e1 uso de menos cantldad detpoli-

mero, h801endo que la botells sea de manufactura més eco—
nomlca. Sin embargo, 1os .cascos - delgados conducen a unos
niveles de ten516n més elevados y a la neces1dad de una
mayor resistencia & 1ls fluencis. Orlentando biaxlalmente
un’ pollmero, permanec1endo constante los demés factores,

aumentan los valores limites de la tensidn de la botella

Yy por lo tanto, €8 unsa razon 1mportante para lsa onentac1on

Para lss botellas preparadas de acuerdo con'la

presente invencidén, la constante- de deformacién” es como"

mlnlmo alrededor de 0,65, 1ndlcando una deformacioﬁ'lnfe-

w0

rior al 5% en 100 horas a 50°C con una pre51on autogena de

75 PSIE (5,1 atm. manometrlcas)

Para ls medida de estas propledades, remltimos

‘a la memoria de la solicitud de patente Ne 403, 861, pre-

sentada en esta misma fecha por "Un procedlmlento para la

Ly
o RN

producc1on de productos huecos",

Todevia otra propledad de las botellas de teref—

,talato de polletlleno de esta 1nvenc1on, orlentadas blax1al
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-cién,

‘a8 un molde, especlnlmente ‘en 1as fases flnales de”‘

en condlclones tlplcas de embotellado con una pre516n auto—

gena de 60 psig (4,1 atm. manometrlcas) Despues se deja
ACaer la botella sobre un piso de hormlgon de forma que el
punto de impacto se encuentre sobre el borde de la base;
Al probar botellas prepuradas de forma similsar con- la ex-

cep01on de su viscosidad 1nherente, se encuentra que en.

las caidas a 0°C: (1) lss botellas con’ una visdosidad"de

. 0,85 por término medio resisten una- calda de 6 ples (183

cm) pero fulldn, es decir se agrletan o revientan, en una
ceida de 8 pies (244 cm); (b) lss botellas con una visco-
sidad inherente de 0,95 por término medio resisten dos cai-
das de 8 pies (244 cm) pero fallen & ls tercers; y (é) los
botéllas con una viscosidad 1nhe1ente de 1,1 resisten 5
caides de 8 pleg (244 cm).

El eparato util en la fabricacién de las bote~

llas de esta invencidn ha sido descrito con detalle en

'nﬁestra solicitud de pntente Ne 403.861 presentada en'la
,mismé fechsa por "Un procedimiento para la produceéién de

productos huecos", utilizendo la forms alternativa defopepg

especislmente zdecuada para polimeros que, despues

_ del estlrado u orlentaclon, presentan mala conformabllldad

orma ClOD

PRSI

'de un depéslto, que en la actual smtuaclon son el soplado

y la formaclon del fondo de dicho dep051to. Esta forma de

foperac1on comprende esenc1n1mente la forme descrlta en R :

_memorla cltada con la etapa Pdlclonal de Ieformar el fondo
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tor01da1 eqo se con51gue medlantelél uparato de}l igu—.

ra 2 de 1a menc1on:da patente N2 407.861 en el cual el‘

'01rcu1to de compaxv01on de voltaje 478 es energlzado op—

c1onalmente medionte un conmutudor 59, el 01Icu1to 47a: Lam-
b}en recibe la sslida de voltaJe~del potenc1ometrq 24 N
esté adaptado para controlar él movmiento "descén&éhte”
del mo]de 6 a truvés del oolen01de SOb de la levula 49 en
la forma que se de&crlblrn. ‘
Ccmo se hs descrito en ld patente NQ 403 861 el
movimiento del molde 6 (los numeros citados en lo que ante-
cede y sigue corresponden o los figuras de 1o citadafpaten-
te) en direccidén sscendente durante -1a formacién de un de-
pésito es controlado mediante el circuito de comparacién
de voltaje 47 que, cuando siente que el voltaje de salida
del pdencidmetro 24 ha slcenzado un valor pre-establecido,
desenergize el solenoide 505, devolviendo lu vélvula 49
su posicidén "centroda", deteniendo #si el motor hidréulico
35. Habitusalmente, ei molde continuaria ocupando la posi-
cién en 1a cual ha sido detenido; sin embsrgo, en el modo
de operacmon actualmente descrlto, en el momento en que el

solen01de 50a es desenergizado, el circuito de compar801on

de. voltaae 479 (conmutador 59 cerrsdo) gque recibe el mismo

‘voltaje del potenciémetro 24,vactﬁa energizando el solenoid

50b; este Ultimo scciona la vélvulé‘49'para que edmita

fluido al pértico 35b del motor hidréulico 35, impulsando

con ello de nuevo al molde 6 "hacia abajo" inmediatamente.

'Ll circulto de comparacién de voltaae 478, después. de un

corto retraso tempordl desenerglza el solenoide 50b ~ha-

_biendose mov1do el molde 6 o traves de un corto recorrldo

B
o
£
h

SR T




nuevo y el molde 6 se para.

Ob es deaenergizado, la valvul‘;49 se "centra'

Las etapas finales en 1& formacion de la bote—

llafda plastico, de acuerdo con este modo de operac1on,,

Y.

estan mostradas en las figuras 1 y 2 de esta memorla. En
1a flgura 1 la botella estéd suotanclalmente completada

con el molde 6 en el limite superior de su recorrldo, con

1a excep01on de que la pared plastica 60 no ha sldo confor

mada hasta la parte 1nfer10r total del molde, dedandorun
hueco 61 entre el pléstico y el molde. La siguiente etapa,
mostrada en la flgura 2, consste en mover el molde hac1a
abajo durante una corta dlstancia (v.g. 0,5 pulgadas, 12 s7
mm) para ‘deformar el pléstico con ‘una curva 1nvert1da N4
formar una articulacién toroidal 62 en la porcién del fon-

do; durente esta etapa la pared generalmente coniqa 60'

es:estirada, comunicando una orientacién adicional a la

pafed’cénica 60",

Se observaré que’ia éiguiénte'y"lfima

etapaﬁgomprende el cierre de la apertura ocupada p T 1a

punta de la varilla de. soporte central 4. La profundidad.'f

axial de la articulacion 62 o el recorrido hacia abaJo'del

molde 6 son generalmente auf1c1entemente grandes ‘para. que

- —— e
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para este fin, ;
B En resumen,” el Modelo de Utilidad que se solicita
deber& recaer sobre las'siguientes:v

REIVINDICACIONES

1. UNA BOTELLA, fabricada a base de resina termoplésti
ca, opcionalmente pigmentada y capaz de contener fluidos
bajo presidn, sin fluencia ‘0. deformacién apreciable, esen~
cialmente caracterizada porque presenta paredes:delgadas,
con al menos dos zonas coaxiales difefentes entre si, una
de cuyas 2zonas adopfa'forma general de un cilindro recto,
biaxialmente orientado, con didmetro interno mayor que el
didmetro interno de la otra zona y cuyo grosor de pared es
menor que el de dichayotra zoné, habiéndose previsto que;la
botella tenga una proporcidén de peso en grambs de resina
termopléstica respecto al volumen interno en centimetros ci-
bicos, de 0,2 - 0,005:1.

2, UNA BOTELLA, segin reivindicacién 18, caracteriza-

da porque a partir del extremo inferior de la zona cilindri-

, ca presenta:

(a) una seccién curvada que comienza en la seccidén recta del
cilindro y se curﬁa hacia adentro hacia el eje longitudij
nal de la botella; formando una curva rotacioﬁalmente
simétrica alrededor del eje longitudinal de la botella
y un 4rea de aéiento anular para la botella, que se fun
de conA | o ,

(b) una seccién reentrante troncocénica que conduce al in-

" terior de la botella y esté dirigida hacia el eje longi-
tudinal de la misma, que se funde con

(c) una articulacién toroidal Que forma un toroide anular

dirigido alejéndose del interior de la botella, que ter-
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(d) una seccién rebajada central en forma de disco que €S

perpendicular al,ejé longitudinal de la botella.

3. Se reivindica por dltimo como objeto sobie el

que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita:

“UNA BOTELLA".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la

presente memoria descriptiva, que consta de diecisite pé-

ginas mecanoérafiadas y dibujos adjuntos.

.- Madrid, 14 de junio de 1972
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