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Dar una nueva forma a un recipiente de pldsti-

co del tipo‘de los recipientes que pueden encajarse el uno
en el otro, que tiene un espesor de pared sustancialmente
uniforme, para obtener un recipiente no encajable de espe-
sor de pared sustancialmente uniforme por medio de su en-
sanchamiento radial y axial sustancialmente uniforme. El
recipiente de plastico encajable se calienta por debajo de
su porcién de reborde a una temperatura predeterminada en
la cual el recipiente encajable puede deformarse facilmen-
te; a continuacién se dispone de manera fija el recipiente
encajable caliente en la cavidad de un molde que tiene una
configuracién de pared interior no encajable, y a continua
cién se expansiona el recipiente encajable contra la confi
guracion de la pared interior no encajable de la cavidad
del molde por medio de una presién diferencial de fluido
para formar un producto constituido por un recipiente no
encajaple.

Resumen del invento

Las operaciones de moldeo pafa la fabricacién
de pequeilas botellas de pldstico provistas de un cuello,
de recipientes y elementos parecidos, estdn basadas sobre
la experiencia de la técnica de soplado del viario en la
cual un vidrio fundido en forma de masa globular se inyec-
ta 0 se introduce en una cavidad de molde dividido que
tiene la forma del articulo definitivo que ha de sér‘formg
do, sometiéndose a continuacién la masa de vidrio fundido
a una presidn de aire, a través de un tubo, de una aguja o
de un elemento parecido para expansionar la masa globular

contra la pared jnterior de la cavidad del molde dividido,
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bespués de enfriarse contra la pared interior de la cavidad
de¢l molde, el articdleé final puede retirarse a codtifiua-
cidn abriendo la cavidad del molde dividido.

En el estado actual de la técnica de moldeo
por soplado de las botellas o recipientes de pldstico pro-
vistas de cuellos pequefios o0 reducidos, que han de ser de-
sechados después de su uso, existen varias maneras para in
troducir el material en la cavidad del molde. Ademds de
situar una masa globular informe en la cavidad del molde,
la técnica anterior consistia igualmente en introducir una
masa globular parcialmente formada, en introducir un tubo
estrujado, y en algunos casos, en depositar un articulo pre
formado o pre-conformado en la cavidad del molde, E1 pre-
sente invento estd dirigido hacia el tipo de operacidn des
tinada a dar una nueva forma a un recipiente en la que un
recipiente encajable, adecuado para expedicién y almacena-
miento, es introducido en la cavidad de un molde que tiene
una configuraciin de pared interior no encajable, y el re-—
cipiente encajable recibe a continuacién una nueva forma
por medio de una presidén diferencial de fluido para obte-
ner un producto constituido por un recipiente no encajable.

Es bien conocido Que las operaciones de moldeo
por soplado incluyen por si mismas numerosas dificultades
para la fabricacidén de botellas, recipientes y objetos pa-
recidos, 3Se forma frecuentemente una rebaba alrededor de
la superficie exterior de la porcidén de cuello y de las
baredes exteriores de la botelia o del recipiente debido
a la présién del exceso del material en las zonas de wnidn
del molde dividido cuando la masa globular o el tubo estru

jado recibe una nueva forma. En algunos casos, se ha eli-

B TR e I LTI TP S, B N Geve e arTenmeice o se gy e .
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mjnado la rebaba pop,pedio de un equipo automdticg, de des-
barbado antes de retirar la botella del molde para evitar
las operaciones costosas y que requieren tiempo que estdn
normalmente asociadas con el trabaJo manual, Un centrado
inadecuado de la masa globular del tubo o del artfculo
preformado ha dado lugar igualmente a la formacidn de reba
bas, sin mencionar el moldeo de zonas gruesas y delgadas
en el articulo obtenido finalmente que puede producir wna
debilidad indeseable en los puntos del recipiente someti-
dos a esgfuerzos,

Aunque log inconvenientes anteriores pucdan
ser reducidos, por lo menos parcialmente, mediante la in-
troduceidén de una masa globular provista de una extremidad
cerrada en la cavidad del molde, utilizando técnicas cono-
cidas, siguen presentdndose dificultades para asentar o
centrar debidamente la pieza preformada .y se crean proble-
mas suplementarios tales como el cierre hermético adecuado
de la pieza preformada en la cavidad del molde para evitar
los escapes de aire y la consiguiente expansidén no unifor-
me, Por consiguiente, la relativa complejidad del equipo
y su coste han limitado el uso potencial en la industria
de los envases de los recipientes "re-conformados" por los
usuarios, tanto pequeflos como importantes, de botellas o
recipientes{

El presente invento presenta la ventaja de
que la pieza preformada puede fabricarse en forma de reci-
piente encajable por un fabricante que puede facilitar las
normas adecuadas de calidad que son necesarias para el pro
ducto preformado, El recipiente encajable puede a conti-

nuacién ser mendado por la fabrica de piezaspreformadas al
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fabricante de botellag que puede utilizar una técpiga sen-
KUt RN i

1;'"
cilla y econdmica para fabricar articulos de la forma de

seada.

Por consiguiente, un objeto del presente in-
vento consiste en superar los inconvenientes propios de
las opéraciones de formacién por soplado corrientes y las
deficiencias que resultan de ellas en los productos.

| Mds particularmente, un objeto del invento con
siste en facilitar un método y un aparato para la fabri-
cacién de recipientes de pldstico encajables cuya pared
tenga un espesor sustancialmente uniforme destinado a ser
transformadoé en unos recipientes no encajables de forma
original y que tienen una pared de espesor sustancialmente
uniforme,

Otro objeto del presente invento consiste en
un método y un aparato que facilite la fabricacidn econd-
mica dé articulos no encajables de forma predeterminada
gue tienen el esﬁesor y la resisfencia deseados.

Estos objetos as{ como otros objetos y venta—
jas del presente invento se obtienen facilitando un reci-
piente termopldstico no encajable cuya pared tiene wn es-
pesor sustancialmente uniforme y que se transforma a par-
tir de un recipiente termopldstico encajable, cuya pared
tiene un espesor sustancialmente uniforme por medio de su
ensanchamiento tanto radial como axial, ILas etapas del
proceso y 1los elementos estructurales para la fabricacién
de un recipiente no encajable incluyen las etapas o medios
que consisten en proveer un recipiente encajable de umna
porcién de reborde de didmetro predeterminado en su extre-

midad superior abierta, en calentar el recipiente encaja-
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bile debajo de su po¥eién de reborde a una temperaura pre
determinada, en la cual el recipiente encajable pueda de-
formarse facilmente, en soportar de manera fija elAreci-
piente encajable caliente en la cavidad de un molde que
tiene una configuracidén de pared interior no encajable, en
cerrer herméticamente el recipiente encajable caliente

en la proximidad de su porcidn de reborde respecto a la
cavidad del mqlde, Yy a continuacidn en expansionar por
presién diferencial de fluido el recipiente encajable ca-
1iente.contra le configuracibén de pared interior no enca-
jable de la cavidad del molde para proveer un recipiente
no encajable de una porcidén de reborde que tiene el mismo
diémetro predeterminado en su extremidad superior abierta.

'Breve descripcidn de los dibujos

La figura 1 es una vista en corte semi-esque-'
matica de un aparato construido de acuerdo con las ense-
flanzas del presente invento, que permite igualmente llevar
a la prédctica el método del presente invento, y que ilus-
tre la colocacidn de un recipiente de pldstico encajéble

en un molde superior o mandril caliente;

La figura 2 es una vista similar a la figura
1 que representa la disposicidn del recipiente encajable
y del mendril en el interior de la cavidad del mélde que
tiene una configuracidén de pared interior no encajable;

La figura 3 es una vista similar a las figuras
1 ¥y 2 que ilustra la manera con la cual el recipiente en-
cajable se expansiona dandole la forma de un producto cons
tituido por un recipiente no encajable;

la figura 4 es wna vista similar a las figures

1-3 y representa la extraccidén o separacidén del recipiente
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nﬁ encajable del ap&%ﬁ%o; i

Ia figura 5 es una vista parcial en corte am-
plieda que representa una porcién del apareto con mds de-
talle; |

Ia figura 6 es una vista en elevacién combi-
nada, en corte y lateral, del recipiente no encajable con
wea tapa de cierre a presidm aplicada en su extremidad
abierta; y .

| Ia figura 7 es una vista en elevacidn combina-

de, en corte y lateral, de un recipiente no encajable con
una tapa aplicada sobre la extremidad superior abierta y
que se extiende alrededor y por debajo de la porcibm de
reborde del mismo.

Deseripcidn de los modos de realizacién preferidos

Antes de examinar los detalles de los modos de
realizacidén preferidos, se entenderd que el preéente inven
to estd dirigido hacia la fabricacién de uma amplia varie
dad de formas y tamafios de articulos huecos hechos de ma-
terial pldstico orgénico. L1 invento no se limita a ﬁn
tipo particular de material orgénico, pero éste debe tener
la caracteristica de poder ser deformado al ser calentado
para permitir que se le dé la forma de articuloé huecos ta
les como botellas o recipientes. Varios tipos de materia
les preferidos incluyen el poliestireno, el polietileno,

y el cloruro de polivinilo; pero otros materiales que pre-
sentan los parametiros generales indicados mds arriba pue-
den utilizarse igualnmente,

Se entiende igualmente, que aunque la pieza
pre~-formada en forma de recipiente encajable esté hecha

preferentemente por técnicas de formacidn en caliente de
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hpjas, es;concebiblgmgue se utilicen técnicas de moldeo
por inyecdién, de moldeo por soplado y parecidas,

El recipiente encajable 10 ilustrado en los
dibujos estd moldeado preferentemente por una técnica lla
made comunmente técnica de termo-formacidén de hojas, en
la cual la aplicacién de calor y presidn hace que una ho-
ja de materia termopldstice reciba la forma deseada. Una
técnica particularmente eficaz para la termo-formacidn de
recipientes encajables estd descrita en la Patente de Es-
tados Unidos n? 2,891.280 en la cual una hoja caliente de
material termopldstico se pre-estira mecdnicamente en pri-
mex iugar por medio de un mandril y se somete a continua-
cién a aire bajo presidén dentro de los limites de la cavi-
dad de un molde, haciendo asi que la pieza pre-formada se
adaptejal contorno de la cavidad del molde. Aunque natu-
ralmente sea posible termo~formar un recipiente no encaja
ble del tipo ilustrado en la Patente de Estados Unidos n¢
3.259.942, se ha comprobado que el equipo y las normas ne
cesarias para producir productos de calidad suficiente,
han desanimado a la mayoria de los usuarios de los reci-
pientes no encajables, Por consiguiente; desde hace mu-
cho tiempo existe la necesidad de wna técnica con la cual
unos productos formados con precisidén y que tienen un es-
pesor de pared sustancialmente umiforme, puedan ser rea-
lizados por técnicas de moldeo econdmicas y simples..

El recipiente de pldstico encajable 10, como
puede verse mds claramente en las figuras 1-2 de los dibu
jos, incluye una pared de fondo 12 que tiene una seccidn
transversal axial conformada, para aumentar su resistencia.

a la deformacidn, tal y como puede verse en el corte 14
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ligeramente curvo hitia arriba o céncavo. E1 fondo’i2 pue
de tener otra forma para aumentar su resistencia a la de-
fbrmacién por ejemplo haciendo mds grueso el fondo o por
aplicacién de otra estructura de refuerzo en él. El reci
piente 10 incluye ademds una pared lateral inclinade hacia
arriba.y hacia el exterior 16 que se extiende desde 1la ra
red del fondo hasta una extremidad superior abierta. En
la extremidad superior abierta estd dispuesta una porcién
de rebérde 18 que tiene la forma de un reborde enrollado
dirigido radialmente hacia el exterior o en forma de la-
bio curvo, Se ve que varios tipos de construcciones de
reborde pueden ser utilizados, incluyendo construcciones
mes gruesas o de nervio macizo, labios planos o de cual-
quier étro tipo o forma de ofrezcan una anchura lateral o
radial suficientemente aumentada en la extremidad abierta
superior del recipiente 10 para mejorar la resistencia la-
teral en la extremidad superior abierta.

El didmetro del recipiente 10 en la extremidad
superior abierta en la proximidad del reborde 18, tiéne
preferentemente un didmetro suficiente para que se pueda
beber por él., Tal y como se explicard en la técnica de
moldeo que se describird mds adelante, la porcidn de rebor
de 18 permanece preferentemente sin deformacidn durente la
operacién que consiste en dar una nueva forma al recipien
te encajabie para obtener un tipo de recipiente no enca-
jable. Naturalmente, se entiende que el recipiente no en
cajable obtenido finalmente puede utilizarse para conte-
ner productos que por el contrario no entran en contacto
directo con los labios del usuario; y al respecto, el dig

metro predeterminado en la extremidad superior abierta del
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récipiente que se hdiélegido, tendrd en cuenta lod' produc
tos contenidos en el recipiente.

. Pare impedir el encajamiento de los recipien-
tes enca jables adyacentes 10 en una pila de recipientes
que tienen la misma forma, cada recipiente encajable 10
estd provisto preferentemente de un dispositivo de enca-
jamiento 20 en la pared lateral 16 del mismo. E1 dispo-
sitivo de encajamiento 20 puede ser del tipo descrito en
la fatente de Estados Unidos n® 3.139.213 para limitar el
encajamiento de los productos encajables de pared delgada
que tienen un espesor sustancialmente uniforme con los cua
les el presente invento estd relacionado., Se entenders
sin embargo que un dispositivo o wn medio de encajamiento
puede ser incorporado en otro sitio de la pared lateral.
de la pared de fondo o del reborde del recipiente 10, se-
gin se desee.

Para la termo~-formacién de recipientes enca-
jables 10, por ejemplo mediante el procedimiento de termo-
formacidn descrito en la Patente de Estados Unidos nﬂiero
2.891.280, el recipiente encajable 10 estéd hecho en forme
de recipiente de pared delgada que tiene un espesor del
orden de 0,254 mm. (0,01 pulgada). la gama de espesores
de los recipientes de pldastico de pared delgada pusede ser
del orden de 0,203 - 0,635 mm, (0,008 - 0,025 pulgada),
pero queda entendido que la gama de espesores se d& sola-
mente a titulo de ejemplo., Los recipientes encajables de

pared delgada 10 tienen igualmente un espesor sustancial-

‘mente uniforme en el sentido de que las'supe:ficies inte-

riores y exteriores del recipiente tiene contornos corres-

pondientes., Por consiguiente, las variaciones de espesor
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producidas por el ppogeso de termo-formacidn se cinsidera-

rdn como incluidas dentro de la definicidn generalmente ad
mitida de un espesor sustancialmente uniforme en el campo
de la termo-formacién. |

Los recipientes encajablés 10 son preferente~
mente termo-formados por un fabricante provisto del equipo
necesario y de las normas de cavidad adecuadas para produ
cir recipientes de‘pléstico encajables, de pared delgada,
con espesor sustancialmente uniforme. Los recipientes en
cajables 10 se colocan a continuacidn en pilas de 50 & 100
recipientes, por ejemplo, y & continuacién se mandan a un
usuario de recipientes no encajables que llena los reci-

pientes no encajables con un producto deseado para su dis

'tribucién al publico, En la fabrica del usuario de reci-

pientes no encajables, se dispondrd de una méquina que da
ré una nueva forma al recipiente encajable 10 para obtener
un producto 20 constituido por un recipiente no encajable,
tal y como se ve mas claremente en las figuras 3-4 y 6-7
de los dibujos. Para la descripcién que sigue, un pfodqg
to constituido por un recipiente no encajable es un pro-
ducto que no estd destinado a facilitar un encajamiento
sustancialmente completo, como es el caso de los recipien-
tes encajables, aunque pueda producirse un encajamiento
parcial entre zonas limitadas de la parte superior y del
fondo de los recipientes no encajables, apilados adyacen_
tes., Por consiguiente, un producto constituido por un re
cipiente no encajable es un producto en el que no existen
caracteristicas propias de encajamiento entre recipientes
adyacentes. |

Aunque la libertad de disefio facilite wna grdn
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' variedad de formas y éamaﬁos de los reclpientes no enca~

jables que han de ser formados, se ilustra en las figuras
3-4 y 6-7 de los dibujos una, forma preferida de construc
cidn de recipientes no encajables. El reclplente no en-
cajable 20 incluye una pared de fondo 22 que esta prefe~
rentemente-dirigida axialmente hacia arriba por lo menos
parcialmente, para mejorar-su resistencia a la deforma-
cién producida por el producto contenido en el recipiente
20, El recipiente 20 incluye ademds una pared lateral 24
en fopma general de bulbo, dirigida radialmente hacia el
exterior que tiene una forma curva desde la pared de fon-
do 22 hasta una zona de reborde 26:de recipiente Que in~-
cluye la porcién de reborde 28 y un falddn o pared 30 in
clinada hacia abajo y hacig el interibr que une la por-
cién de reborde 28 a la pared lateral 24 en forma de bul
bo. ILa wnidn entre el faldén o la pared 30 inclinada ha
cia abajo y hacia el interior (o hacia arriba y hacia el
exterior) y 1avpared lateral 24 en forme de bulbo facili
ta un refuerzo decalado 32 que se extiende radialmeﬁte
hacia el interior,

La porcién del reborde 28 estd mantenida du-
rante la operaecion qué consiste en dar una nueva forma al
recipiente encajable 10 para obtener el producto consti-
tuido por un recipiente no encajable 20 del mismo didme-
tro predeterminado que el recipiente encajable 10, De
este modo, es posible facilitar un didmetro predetermina~
do en la extremidad superior abierta del recipiente que
gsea suficiente para que los labios del usuario puedan
acoplarse con un borde del recipiente. ILa dimensidn de

la extremidad superior abierta del recipiente no encaja~
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ble 20 serd determinada en grado importante por el pro-
Hucto que ha de esgﬁgicontenido en 81, pero Quedgyg;ten-
dido que serd posible, de acuerdo con las técnicas des-
critas aqui, mantener las caracteristicas dimensionales
de la porcidn de reborde.al valor deseado,

La zona de reborde 26 del recipiente 20 puede
ser adaptada para ser utilizada con una tapa empotrable
por dentro o por fuera, segin se desee, En las figuras
6-7 de los dibujos, se ilustra la utilizacién de una tapa
empotrable por dentro o por fuera. Particularmente, en
la figura 6 de los dibujos, una tapa empotrable por den-
tro 34 estd representada en posicién de ensamblaje con
relacidn a la zona de reborde 26 de recipiente no encaja-
ble. La tapa empotrable por dentro 34 incluye un nervio
ensanchado 36 en su extremidad inferior, que tiene wn
didmetro ligeramente superior al refuerzo decalado radial
mente hacia el interior 32 del recipiente 20, Ias dimen
siones de las partes son tales que la tapa 34 puede empo
trarse en la zona de reborde 26 de recipiente por,deﬁajo
del refuerzo decalado radialmente hacia el interior 32 del
mismo, La tapa empotrable 34 es guiada o centrada mien-
tras se coloca con relacién a la zona de reborde del re-
cipiente por la pared o falddén 30 inclinada hacia abajo
y hacia el interior. Si se desea, la tapa empotrable 34
puede proveerse de una seccidén de tapa generalmente en
forma de U 38, que estd destinada a adaptarse sobre la
porcidn de reborde 28 de recipiente 20 de una manera bien
conocida en la técnica.

la zona de reborde 26 del recipiente 20 faci-
lita igualmente la utilizacidén de una tapa empotrable por

I S R L T e s
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fuera 40 segin se ilustra en la figura 7 de los dibujos,
La tapa empotrableypor fuera 40 puede tener una Porma de-
tefminada,o segin se representa en la figura 7 ae los di-
bujos, puede estar constituida por una tapa dobladé hacia
adentro, hecha de ﬁoja de papel, de papel laminadb o de
hoja de plédstico, estando las porciones exteriores peri-
féricas 42 de la tapa dobladas hacia adentro, debajo de
le porcidén 28 de reborde dirigida radialmente hacia el
exterior. Podré verse que el recipiente no encajable 20
se adapfa facilmente a la tecnologia de obturacidén cono-
cida que es facilmente asequible.

En el recipiente 20 que se ilustra en los di-
bujos, la pared lateral 24 que tiene generalmente la for-
ma de?un bulbo esta provista de wna pluralidad de porcio-
nes de nervio 44 en la zona del recipiente que generalmen
te es agarrada por el usuario., Otros tipos de refuerzos
tales como refuerzos en forma de estrias (orientadas ver-
ticalmente), de rejas, y parecidos, pueden ser utiliza-
dos para sumentar la rigidez lateral del recipiente ﬁo
enca jable en la zona en la cual ha de ser agarrado por el
usuario. En el recipiente ilustrudo 20, se observare ade
mds que el didmetro mdximo de la pared lateral 24 en for
ma de bulbo es superior al didmetro de la zona de rebdr-
de 26 del recipiente, que incluye la porciémn de reborde
28 del mismo, dirigida radialmente hacia el exterior,
Preferentemente, 108 nervios 44 estén dispuestos en la
zona de extensidén diametral mdxima de la porcidén en for-
ma de bulbo, Se observard que el recipiente no encajable

no se limita a una pared lateral en forma de bulbo 20,

" sino que puede incluir varios modelos-y formas que son
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adecuados a los pﬁg&pctOs que pueden ser formadog por la

tecnologia de los moldes divididos que se utilizan en la
técnica de fabricacién de los recipientes no encajables.
Se ha comprobado sin embargo, que una forma general del
tipo de bulbo es por lo menos wna forme preferida de re-
cipiente no encajable que facilita una buena rigidez la-
teral en un recipiente de pared delgada del tipo que ha
de ser realizado.

' Se hace ahora referencia a las figuras 1-4 de
los'dibujos para la técnica que consiste en dar una nue-
va forma al recipiente, ¥y que se utiliza para transfor-
mar el recipiente encajable 10 en el producto constitui-
do por un recipiente 20 no encajable. E1 aparato ilus-
trado incluye la cooperacidn de unos dispositivos de mol
deo superior e inferior 50, 52 respectivamente, que coo-
peran para formar el recipiente no encajable 20,

El dispositivo de molde superior 50 incluye wm
mandril 54 que tiene una forma exterior generalmente com-
plementaria de la forma interior del recipiente encéjable
10, un elemento de aislador 56, y una base de montaje 58
en la cual estién montados el mandril y el aislador 54, 56
respectivamente. ILa bage de montaje 58 puede tener wn mo
vimiento de vaivén por unos medios (no representados) des
tinados a desplazar el dispositivo de molde superior 50
con relacidén al dispositivo de molde inferior 52.

El mandril 54 es preferentemente del tipo que
puede ser calentado y que permite iguzalmente la entrads
y la salida del aire a través de é1. A este efecto, pue
de utilizarse un materiai de bronce sinterizado que faci-

lita una'estructura pprosa conductora del calor. Un ele~
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mento de caldeo Szwggté montado en una abertura ginteri-
P gy R R
zada 60 del mandril para introducir un calor suficiente

‘en el material de bronce sinterizado con el objeto de ca

lentar el recipiente encajable 10 hasta una temperaturs
que permita su deformacién facil., Se observard que otros
tipos de elementos de caldeo 55 pueden ser asociados con
el mandril 54, pero esta disposicidén de las piezas fun-
ciona de manera muy satisfactoria para transferir el ca-
lor ﬁeceaario Yy 2l mismo tiempo permitir que el aire se
introduzca a través del resto del canal 50 realizado en
el mandril 54, tal y como se describird ahora.

Parza dar paso al aire a través del mandril
54, se proveen una pluralidad de canales o0 aberturas de
interconexidn 60, 62 y 64 en el mandril, el aislador y
la base de montaje 54, 56 y 58 respectivamen te.

En la forma que se ilustra en los dibujos, el
mandril 54 tiene una forma exterior que se adapta esen-
cialmente a la forma interior del recipiente encajable
10, Por consiguiente, cuando se aplica calor a través
del mandril 54, el reoipiente encajeble 10 se calentara
de manera sustancialmente uniforme en todas las zonas gue
estén muy préximas al mandril 54. Para mantener el reci-
piente encajable 10 respecto al mandril 54 y para favore-
cer un calentamiento sustancialmente uniforme del reci-
piente encajable a través de éste, se establece preferqg
temenfe una presién de vacio o presién negativa a través
de las aberturas 66, 62 y 64 por medio de una fuente ade-~
cuada (no representada), que mantendrd el recipiente en-
cajable en una posicidn en la que se adepta intimamente

a la forma exterior del mandril 54.-'Para.impedir los es~
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.capes de aire, se prpvee una junta en forma de epillo t$

rico y esta junte estd ilustrada montada en el elemento
aislador 56 pare impedir la deformacidn indeseada o el
endurecimiento del elemento de estanqueidad elastémero
representado en forma de un anillo tdérico 66, EL anillo
térico 66 estd montado sobre la pestafia 68 que se extien
de radialmente hacia el exterior del aislador y estd man
tenida en el husco 70 definido por la superficie superior
72 de la pestafis 68 dirigide radiaslmente hacia el exte-
rior, una superficie lateral exterior 74 del elemento
aislador 56 situada inmediatamente encima e interconecta-
da a la superficie superior 72, y una porcién de cara in-
ferior 76 de la cara inferior 78 de la base de montaje
58, -

La disposicidén y el montaje de la junta en for
me de anillo térico 66 estdn ilustrados més claramente
en la figura 5 de los dibujos. La Junta en forma de ani-
1llo térico 66 tiene un dismetro ligeramente superior a
las dimensiones del alojamiento 70 de modo que esté.ligg
remente comprimide o aplastada cuando estd montada cu el
alojamiento, extendiéndose ligeramente més alld de la ex-
tremidad o del final de la pestafia 68 dirigida radialmen
te hacia el exterior, Se observara que el final o la ex
tremidad de la pestaifia 68 dirigida radialmente hacia el
exterior del elemento aislador 56 estd provista de una
superficie periférica exterior que es complementaria de
la superficie inclinada hacia arriba y hacia el exterior
del mandril 54, y que se une con ella, Por tanto, el

anillo térico 66 es capaz de extenderse mds alld de la

superficio eslarins da la pealafia (i pe1e aovuplarce wm
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el recipiente enq%jable 10 en la proximidad de la .por-
M '.‘F,,‘;'{'.i i o

‘cién de reborde 18 del mismo. Por tanto, el recipiente

encajable 10 estd herméticamente cerrado respecto a la
etmésfera exterior cuando estd montado en el mandril 54.

Ya que el recipiente encajable 10 es calenta
do por el mandril 54 en la etapa de la operacién de mol-
deo ilustrada en la figura 1 de los dibujos, es importan
te que no se transmita ningdn calor o wna reducida canti
dad del mismo a la zona del recipiente encajable 10 si-
tuada en la proximided de la porcién de reborde 18. A
este efecto, la pestafia 68 dirigida radialmente hacia el
exterior del aislador 56 impide que una cantidad de calor
suficiente sea conducida a la zona del recipiente situada
en la'proximidad de la porcién de reborde 18, Esto per-
mite que la porcidém de reborde 18 conserve su forme du-
rante la siguiente operacién de "re-conformacidn" y per-
mite'que la porcién de reborde 18 sea utilizada para el
centrédo y la obturacidén adecuados del recipiénte encaja
ble con relacién al molde inferior 52, tal y como se des
cribird més adelante. | .

Los dispositivos de molde superior e inferior
50, 52, se desplazan acercdndose el uno respecto al otro,
preferentemente después de que el recipiente encajable
10 ha sido calentado a la temperatura adecuada, & la que
es facilmente deformable., E1 dispositivo de molde infe-
rior 52 incluye una cavidad de molde dividido, ilustrada
en forma de dos mitades de molde dividido 80, 82 en log
dibujos (o secciones de molde dividido en cuatro partes,
etc), y un nucleo o base desarmable 84 que esté'dispues—

t0 entre las mitades del molde dividido 80, 82 en su ex-
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tremidad inferior, las superficies de pared interior de

‘},‘a ‘

"las mitades del molde dividido 80, 82 y la superficie su

perior de la base o nucleo desarmable 84 definen una ca-
vidad de molde 86?que tiene una configuracidn de pared
interior no encajable que es complementaria de la forma
exterior del recipiente no encajable 20, En particular,
las mitades de molde dividido 80, 82 estdn provistas de
une sﬁperficie de pared interior 88 simétrica que tiene
una pluralidad de refuerzos en forma de nervio 90, que
estén:adaptados para formar la pared lateral en forma de
bulbo 24 provista de la pluralidad de nervios 44 en el
recipiente encajable 20. La superficie superior 92 de
la base o nicleo desarmable 84 se adapta a la forma de
la pared de fondo 22 del recipiente encajable 10, tal y
como se ha descrito anteriormente,

‘ Cuando los dispositivos de molde superior e
inferior 50 y 52 se telescopan el uno respecto al otro,
tal y como se ilustra en la figura 2 de los dibujos,'el
recipiente enceajable caliente 10 se monta de manera fija
0 se situa en el interior de la cavidad de molde 86. Ca
da una de las mitades del molde diﬁidido 80, 82 estan
provistas de una superficie semi-circular 94 que se ex-
tiende horizontalmente, que se acopla y se situa por de-
bajo de la poroidén de reborde 18 del recipiente encaja-
ble., Extendiéndose hacia abajo y hacia el interior a par
tir de las superficies semi-circulares 94, se hallan wn
par de superficies simétricas de forma seudo-cénica, 96,
que se édaptan por lo menos en parte & la pared lateral
inclinada hacia arriba y hacia el exterior 16 del recipien

te encajable 10, en la proximidad inmediata de la porcidn
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de reborde 18. Ca&gwuna de las mitades de moldeWBO, 82

estdn provistas ademds de una superficie simétrica 98

semi-cilindrica, dirigida de menera generalmente vertical,

‘que se extiende hacia arriba a partir de las superficies

semi-circulares 94 que se extiemden horizontalmente. las
superficies 94, 98 estan dispuestas de manera qua!manteg
gan la porcidén de reborde 18 de uns manera que se descri -
bird mds adelante. |

| : Cada una de las mitades de molde 80, 82 es-
tén provistas igualmente de una superficie semi-circular
100 qﬁe se extiende horizontalmente y de una superficie
gemi-cilindrica 102 dirigida verticaimente, que definen

w aléjamiento destinado & recibir la seccién ensanchada

104 de la base de montaje 58. Esto estd ilustrado mds

claramente en las figuras 2-3 de los dibujos emn los que
los dispositivos de molde superior e inferior 50.y 52 es-
tdn ensamblados en una posicién que permite su desplaza-
miento, la una respecto a la otra. Ia seccibén ensanchada
104 dél dispositivo de molde superior coopera con lés su~
perficies 100, 102 de las mitades de molde 80, 82 para
facilitar un centrado adecuado del mandril 54 con rela-
cién a le cavided del molde 86. Esto es importante desde
el punto de vista de asegurar una fabricacidn precisa y
uniforme de productos constituidos por recipientes no en '
ca jables.

Cuando los dispositivos de molde superior e
inferior 50, 52 se desplazan telescépicamente el uno Tes
pecto al otro, el anillo térico 66 se acopla igualmente
con la pared lateral 16 del recipiente encajable en la

proximided de la porcién de reborde 18. Ya que la super-
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ficie inclinada hagia abajo y hacia el interior g6 de ca-

da mitad de molde 80 ¥y 82 esta adaptada, por lo menos en
parte, a2 la pared lateral inclinada hacia abajo y hacia
el interior 16 del:recipiente enca jable 10, es posible
realizar una junta de compresién de la pared lateral 16
del recipiente en ia proximidad inmediata de la porcidn
de reborde 18, tal y como se ilustra mds claramente en la
figuré 5 de los dibujos., El anillo térico 66 que estd
comprgmido.en el alojamiento 70, de la manera descrita
anteriormente, estd ademds comprimido por las superfi-
cies 96 inclinadas hacie aﬁajo.y hacia el interior de las
mitades de molde 80 y 82 para facilitar asi la junta a
presiéh indicada claramente en la figura 5, con el obje~
to deidbturar hermé ticamente ei reciﬁiente 10 respecto &
la cavidad de molde 86, Ia junta de;presién se produce
cuandd los dispositivos de molde superior e inferior 50
y 52 ég colocan en posicidn de desplazamiento telescépi-
co, y esto permite que se dé fin al vaciado y que se in-
troduzca une porcidén positive de aire por medio de wna
fuente adecuada (no representada) a través de las abertu
ras 60, 62 y 64 del dispositivo de molde superior a tra-
vés de la estructura porosa del mandril 54 para expansio
nar el recipiente encajable caliente 10 contra la confi-
guracién de pared interior no encajable de la cavidad de
molde 86 definida por las superficies 88, 90 y 92 de las
mitades de molde 80, 82, las mifades de molde 80, 82 se
refrigeran o enfrian suficientemente para que el reci-
piente expansionado se endurezca tomando la forma de la
pared interior no encajable de la cavidad de wolde 86,

La expansién del recipiente encajable 10 ddndole la forma
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de un producto constituido por w recipiente no encaja-

ible, mediante la Ifitroduccién de aire contra la"ﬁuperfi-
cie interior del recipiente encajabler10 estd ilustrada
mids claramente enila figura 3 de los dibujos,

Una véz esté suficientemente endurecido, el
recipiente no encajable 20 puede extraerse separando las
mitadés de molde 80, 82 y disociando los dispositivos de
molde superior e inferior 50, 52 el uno respecto al otro.
Tal y1como estd representado en la figura 4 de los dibu-
jos, el producto final constituido por un recipiente no
encajable puede ser extraido por medio de un aparato ade
cuado de extraccién del producto (no representado),

Una de las caracteristicas importantes del
invento que no ha sido descrita hasta ahora es la manera
con la cual las superficies cooperantes de los dispositi
vos de molde superior e inferior 50 y 52 respectivamente,
se acoplan con la porcién de réborde 18. Tal y como es-
t4 representado mds claramente en la figura 5 de los di-
bujos, la porcion de reborde 18 del recipiente encajable
10 entra en contacto con las superficies 94 y 98 que se
extienden horizontal y verticalmente de las mitades de
molde 80 y 82, y una porcidén de la superficie inferior
78 de la seccidn ensanchada 104, Ia disposicién de las
superficies 94, 98 y 78 son tales que la porcién de labio
18 del recipiente encajablé sea adecuadamente dimensiona-
da tanto axial oomo radialmente para obtener la altura
y la anchura deseadas de la porcidn de reborde 28 del re
cipiente no encajable 20, Las imprecisiones que estdn
normalmente asociadas con el procedimiento de enrollamien

t0 o de encorvamiento del reborde de los recipientes ter-
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,jmo-formados, por %gggplo, se ven asi corregidas por la
técnica de dimensionado descrita mds arriva. Ello resul
ta ventajoso debi%o al hecho de que la porcién de rebor-
de 28 del recipieﬁte no.enca jable 20 recibird de manera
wniforme y con précisién wna forma que facilite un mon-
taje adecuado de la tapa emﬁotrable por dentro o por fue
ra. Ia técnica de dimensionado mejora ademés la seguri-
dad del- equipo de obturacidn que puede utilizarse con el
recipiente no encajable una vez lleno con el producto dg
seado,

| Ademés de dar a la porcidn de reborde 18 del
recipiente encajable las dimensiones apropiadas, se ve
que se facilita igualmente un cierre mecénico en el pun-
to donde la porcién de reborde 18 entra em contacto con
las superficies 94, 98 y 78 respectivamente, tal y como
se ilustra en la figura 5 de los dibujos, Tal y como se
observard, esto facilitard la obturacién del recipiente
encajable con relacién a la cavidad del molde durante su
expensién para obtener un producto constituido por un re
cipiente no encajable., Si asi{ se desea, se puede utili-
zar igualmente una junta en forma de anillo térico 106
entre el aislador 56 y la base de montaje 58, tal y como
se ha representado en las figuras 1-3.

Cuzndo la porcién de reborde 18 del recipien

te encajable 10 esta en contacto con las superficies 94,
98 y 78 existe igualmente la seguridad de que el reci-
piente encajable 10 estard debidamente asentado y centra
do en la cavidad de molde 86. Esto no solamente mejora
la precisién y la estabilidad de la formacién del produc
t0 no encajable sino que asegura igualmente que la altu-
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ra del producto se&pantendié dentro de los l{mitqg pres-

critos, Tal v como se entenderd facilmente, la altura
del recipiente no énca;ja‘ble 20 y 1la forma de la porcidén
de reborde 28 son importantes durante la operacidn de ob
tureoidn. |

De acuerdo con laé ensefianzas del presente
inventb, el método descrito aquf puede llevarse a la prﬁg.
tica d§ la siguiente manera: wm reéipiente egcajable 10.de

pldstico de paredes finas con una porciéh de reborde 18,

se monta en el mandril 54 y se mantiene en una posicién

de adaptacién intima con éste, por medio del vacio esta-
blecido a través de las aberturas 60, 62 y 64 del dispo-
sitivo de molde superior 50, La junta toérica 66 realiza
el cierre hermético del recipiente encajable 10 en la

proximidad de la porcién de reborde 18 respecto al man-

dril con relaqién a la atmbésfera exterior. Un elemento

de caldeo 55 conduce el calor a través del mandril 54 y

calienta el recipiente encajable mantenido muy cerca de
la superficie exterior del mandril por medio del vacio,
a ung temperatura suficienté para que pueda deformarse

facilmente. las etapas descritas mds arriba del proce-
g0 de moldeo estdn ilustradas de modo general en la fi-
gure 1 de los dibujos.

Cuando el recipiente encajable 10 ha sido de
bidamente calentado, los dispositivos de molde superior
e inferior 50 y 52 respectivamente, se desplazan el uno
hacia el otro y se telescopan el uno en el otro de la
manera representada. El recipiente encajable 10 se asien
ta y se centra debidamente con relacién a la cavidad de

molde 86 por medio del acoplamiento mutuo de las superfi
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gies de molde 100,ig92, de las mitades de molde 80 y 82
y de la seccién ensanchada 104 del dispositivo de molde
superior 50, Se facilita un centrado y un asiento su~
plementarios del récipiente encajable 10 acoplando 1la
poreidn de reborde 18 del mismo con las superficies 94,
98 de las mitades de molde 80, 82 y con la superficie in
ferior 78 de la base de montaje 58.

El cierre mecanico as{ creado por la porcién
de reborde 18 que se acopla con las superficies 94, 98 y
78 se afiade 81 cierre principal establecido por medio de
la junta de presién constituida por el anillo tdérico 66
contra la pared lateral 16 del recipiente encajable apri-
sionado entre el anillo tdérico 66 y la superficie 96
inclinada hacia el interior y hacia abajo de las mitades
de molde 80 y 82. E1l cierre hermético del recipiente en
cajable 10 con relacidn a la cavidad de molde 86 se ob-
tiene muy rdpidamente después del movimiento telescépico
de log dispositivos de molde superior e inferior 50 y 52
el uno respecto al otro, Esto facilita asi el ambieﬁte
adecuado para la expansién ulterior del recipiente enca-
jable 10 para obtener el producto 20 constituido por un
recipiente no encajable,

Segun se representa en la figura 3 de los ai
bujos, el aire introducido a través de las aberturas 60,
62 y 64 del dispositivo de molde superior 50, es transmi
tido a través de la éstructura porosa del mandril 54 a
partir de una fuente de aire adecuada (no representada)
contra las paredes interiores del recipiente encajable
10 para expansionar el recipiente encajable caliente con

tra la configuracién de pared interior no encajable de
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la cavidad de molde 86. E1 reciplente no encajable asi

formado toma wna forma exterior que se adapta a la confi
guracidn de la par?d exterior no encajable de la cavidad
de molde 86, - El1 eﬁfriamiento del recipiente no encaja-
ble hasta wm estado duro se produce inmediatamente des-
pués de que el recipiente se ha acoplado con las super—
ficies de pared de las mitades de molde 80 y 82 y des-
pués de un periodo de enfriamiento predeterminado, las
mitadés de molde 80 y 82 pueden separarse y los disposi-
tivos de molée superior e inferior 50 y 52 pueden ser se
parados el uno del otro segin se indica en la figura 4 de
los dibujos, para permitir la extraccién del recipiente
no encajable 20 por medio de un dispositivo de extrac-
cidn de producto adecwdo.

En lo que antecéde puede verse que la fabri
cacidn de recipientes encajables de pldastico, dqtadds de
paredes finas de espesor sustancialmente wniforme para
obtener recipientes no encajables de espesor sustancial-
mente uniforme, puede verse facilitada en gredo impoftag
te por el método y el aparato descritc;saqui. Los reci-
pientes no encajsebles pueden fabricarse déandoles el es-
pesor sustancialmente uniforme deseado en una amplia va~
riedad de formas y tamafios por medio de técnicas de fa-
bricacidn muy precisas y econdmicas. Los productos cong
tituidos por recipientes no encajables estan dotados de
una resistencia lateral en wn producto de pared fiﬁa v
permiten su facil adaptacidn a las técnicas de obtura-
cién convencionales, as{ como la posibilidad de ser ma=~
ne jados y colocados en cajas de expediciodn por medio de

métodos convencionales.
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En résumen, el lModelo de Utilidad que se so- .

licita recaera sobre las siguientes:
3 REIVINDICACIONES

1. Un recipiente termoplastico no encajable
dotado de una pared de espesor sustancialmente uniforme
que es "re-conformado" a partir de un recipiente termo-
pldstico encajable dotado de una pared de espesor sustan
cialmente uniforme por medio de su ensanchamiento tanto
axial como radial.

2. El recipiente no encajable segim la rei-
vindiqaoién 1, caracterizado porque estd provisto de una
porcidn de reborde de didmetro predeterminado, estando en
primer lusar dicha poreidén de reborde formada en el reci
pienté enca jable y conservdndose sin ser deformada duran
te la operacidn que consiste en dar al recipiente enca-
jable:la forma de un recipiente no encajable.

3. E1l recipiente no encajable segin la rei-
vindicacién 1, caracterizado porque el recipients termo-
pldstico encajable incluye un dispositivo de apilamiento
que limita el movimiento telescdpico de los recipientes
adyacentes de formas similar que estén encajados, llegan
do dicho dispositivo de encajamiento a formar parte del
recipiente no cncajable durante su re-conformacidn.

4. El recipiente no encajable segin la rei=-
vindicacidn 3, caracterizado porque el dispositivo de
apilamiento estd situado en la pared lateral del reci-
piente. |

5. El recipients no encajable segin la rei-
Vindicaéién 3, caracterizado porque el dispositivo de

apilamiento esté dispuesto en la pared de fondo del roci
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plente.

6, Un recipiente termo-pldstico no encajable
de pared de espesor sustuncialmente uniforme que es forma
do a partir de un recipiente encajable que incluye wma
porciéﬁ de reborde reforzada en la extremidad superior
abierta del recipiente no encajable que tiene un didme-
tro suficiente para que se pueda beber por el borde de 1la
porcién de reborde reforzada, una pared lateral inclina-
da hacia abajo y hacia el interior que se extiende inme-
diatamente por decbajo de la porcidén de reborde, una pared
lateral en fornwfgeneral de bulbo dirigida radialmente
hacia el exterior que tiene un didmetro mdximo superior
al diémetro de la extremidad superior abierta del reci-
piente no encajable, y una pared de fondo en la extremi-
dad inferior de la pared lateral,

' 7. El recipiente no encajable segun la rei-
vindicacién 6, carﬁoterizado porque la porcién de rebor-
de reforzada inclu&e un reborde enrollado que estd deca-
lado radialmente hacia el exterior con relacién a la ex-
tremidad superior abierta del recipiente,

8. El recipiente no encajable segin la rei-
vindicacidn 6, caracterizado porque la unidn entre la
porcién de pared lateral inclinada hacia abajo y hacia

el interior y la pared lateral en forma general de bulbo

. dirigida radialménte hacia el exterior forman un refuer-

zo decalido radialmente hacia el interior,

9. E1 recipiente no encajable segin la rei-
vindicacién 6, caracterizado porque la pared lateral en
forma general de bulbo dirigida radialmente hacia el ex-

terior estd encorvada hacia el exterior a partir de su
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jo y hacia el interior y la pared de fondo hasta un dié-
metro exterior mé%imo situado entre ellos. |

| 10. El-recipiehte no encajable seglin la -
reivindicacibén 7, caracterizado porque incluye una plura-
lidad de nervios formados en la zona de di&metro maximo -
de la pared lateral encorvada hacila el exterir.

11l. Se reivindica por Gltimo como djeto
sobre el que ha de recaer el Modelo de Utilidad gque se so-
licita: UN RECIPIENTE TERMOPLASTICO NO ENCAJABLE.

Todo conforme queda descrito y reivindicado
en la presente memoria descriptiva que consta de veinta y
nueves pAginas mecanbgrafiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 26 de Junio de 1.973
BERNARDO WNGRTA

DD,
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Medrid, 26 de Junio de 1.973
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