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Este invento se refiere a mejoras en la

fabricacidén de recipientes de pléstico o similares, se-

gin las cuales estos recipientes se forman en un molde

de soplado a partir de un parisén moldeado por presidn
y cerrado en un extremo, que se ha hecho sobre un ma-
cho.

En el método de moldear por soplado arti-
culos huecos de plastico a partir de parisones hechos
por moldeo a presién, tal como moldeo por inyeccidn o
moldeo por compresidn, el parisén se moldea en un molde
de parisdn alrededor de un macho. El macho puede ser un
macho de soplado y puede retirarse después, junto con
el parisén, del molde del parisén y llevarse a un molde
de soplado mientras el parisdén es todavia deformable, y
el parisén se expande para adaptarse sl molde de sopla-
do aplicando presidén de fluido, a través del macho de
soplado, al interior del parisdén, conociéndose este PTro
cedimiento por "moldeo de inyeccién con soplado”.

Alternativamente, el parisén puede sepa-
rarse del macho, almacenarse si asi se desea, calentar-
se después ﬁasta una temperatura suficiente para hacer-
lo deformable y expandirse por presidn de fluido a fin
de adaptarlo al molde de soplado.

El moldeo por inyeccidén con soplado tiene

muchas ventajas en comparacidén con otros procedimientos
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para la produccidén de articulos huecos de plastico, ta-
les como la elevada exactitud dimensional del producto,
la flexibilidad del procedimiento en cuanto a la diver-
sidad de materiales tratados y su capacidad para hacer
articulos acabados sin necesidad de operaciones subsi-
guientes y sin desechos. Presenta también dificultades
que se refieren a la produccién de los parisones, como
se describe, por ejemplo, en el articulo del invento ti
tulado “"Herramientas para el moldeo por inyeccién con
soplado", publicado en el SPE Journal, volumen 23, Ne 7,
paginas 38-41, Julio de 1967,

Se ha reconocido que la calidad de los ar
ticulos huecos soplados hechos a partir de parisones
moldeados por presidén depende en gran medida de la exagc
titud dimensional del parisdén inmediatamente antes de
la operacién de soplado y de la distribucién predetermi
nada de su temperatura. Esta exactitud dimensional y es
ta distribucidén de la temperatura son dificiles de con-
trolar, particularmente cuando los parisones a moldear
son largos en relacidén con sus didmetros. Las dimensio-
nes y la temperatura del parisdn vienen determinadas en
amplio grado por el molde en que se hace y, en particu-
lar, por el macho de soplado. El macho de soplado puede
hallarse sometido a un movimiento répido a lo largo de

distancias apreciables durante cada ciclo de moldeo. Su
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tamaiio no es frecuentemente suficiente para alojar me-
dios eficaces para controlar su temperatura y para re-
sistir sin deformerse la presién del plastico durante
la inyeccidn. La eleccidén de los materiales a partir de
> los cuales pueden hacerse los machos de soplado, esté

limitada por la necesidad de resistir la accidn erosiva
del plastico durante ciclos repetidos de moldeo contra
aceros de herramientas y similares que no tienen sufi-
ciente conductividad calorifica para facilitar un con-

10 trol de la temperatura. Ademéds, ha de impedirse que se

atasque el orificio para fluido del macho de soplado lo
- que influiria adversamente sobre la expansién de los pa
risones.

Se ha intentado en el pasado salvar estas

15 dificultades provocadas por los machos de soplado. Asi,
la patente norteamericana N2 3.526,687 del solicitante

se dirige a la prevencién del atascamiento del orificio

de soplado. La patente norteamericana 3.305.892 descri-
be un procedimiento para moldear parisones, al tiempo

20 que se estabilizan los machos de soplado a fin de impe-

dir su deformacidn. La patente norteamericana N2
3¢3%39.231 muestra procedimientos para controlar la tem-
peratura de los machos de soplado.

De acuerdo con el presente invento, el ma

25 cho de soplado se protege contra la influencia del plig
30.11.73.
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tico caliente que se pone en contacto con él a alta pre
gsién durante la operacidn de moldeo del parisdn cubrien
do el macho de soplado con un manguito de plastico pre-
formado, exactamente ajustado, que es compatible con el
pléstico a partir del cual se ha de hacer el parisén, y
que forma una capa dentro del parisén y dentro del arti
culo gue se obtiene por soplado a partir de él, El man-
guito aisla el macho de soplado con respecto al calor
del pléastico que, de otra manera, entraria en contacto
directo con el macho de soplado, y protege también el
orificio de soplado contra atascamiento por parte del
pléstico fundido. El macho de soplado, rodeado por el
manguito, puede soportarse manteniéndolo en contacto de
presidn con zonas seleccionadas del molde del parisén.
El agujero o agujeros asi producidos en las partes in-
vectadas del parisdén no dan por resultado discontinuida
des en el parisbén compuesto debido a que estéan cerrados
por las zonas correspondientes del manguito. Asi, el ma
cho de soplado puede quedar soportado sin dafiar el pari
sébn. E1 manguito asi formado constituye un revestimien-
to dentro del parisén y, después de haberse expandido
con el parisdn dentro del molde de soplado, constituye
un revestimiento interior dentro del articulo formado
por soplado.

Estos articulos compuestos tienen la ven-
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taja de que el revestimiento y el resto de las paredes
del articulo pueden estar compuestos por plasticos de
diferentes caracteristicas, y son particularmente deseg
bles cuando es dificil satisfacer todos los requisitos
v especificaciones por medio de una sola clase de plas-
tico.

Por ejemplo, el bajo coste, la facilidad
de conforﬁacién ¥y la transparencia del poliestireno ha-
rian a este material adecuado para recipientes para mu-
chos productos alimenticios; sin embargo, la permeabili
dad del poliestireno limita este uso en relacién con
productos que se estropean por oxidacidén. En tal caso,
el manguito puede hacerse de un material que sea sustan
cialmente menos permeable al oxigeno que el poliestire-
no, tal como, por ejemplo, poli(cloruro de vinilideno).

Se muestran realizaciones ilustrativas
del invento en los dibujos siguientes, en los que:

La figura 1 es un corte longitudinal de
un manguito destinado a circundar un macho de soplado
del tipo adecuado para producir una botella soplada;

 1a figura 2 es un corte longitudinal, con
partes en alzado, de un molde de parisén, gque muestra
el macho de soplado cubierto con el manguito de la figu
ra 7;

La figura 3 es una vista similar que mueg
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tra el macho de soplado retirado del molde del parisdn
y con el parisén aplicado sobre él; ¥y
La figura 4 es una vista similar que mues

tra el macho de soplado en posicidén de soplado dentro

5 de un molde de soplado gque tiene una cavidad configura-
da para formar una botella.
La figura 5 es una vista diagramatica del
molde de conformacién en el que se forma un manguito;
La figura 6 muestra diagraméticamente un

10 soporte para los manguitos apilados y un molde de sopla
do en relacidn con un macho de soplado;

La figura 7 es un alzado parcial gque mues
tra una banda que lleva una pluralidad de manguitos con
' formados antes de su corte y apilado.

15 La figura 7a es un corte por la linea
7-7a de la figura 7, que muestra la banda estratifica-
da; ¥

La figura 8 es una vista en corte que
muestra un recipiente del tipo de entrega, que tiene un

20 revestimiento continuo en la abertura de entrega.

Haciendo referencia a los dibujos en for-
ma mas detallada, la figura 1 muestra un manguito 1 pa-
ra el macho de soplado que se ha de utilizar en la ope-
racibén de moldeo subsiguiente, cuyo manguito tiene una

25 superficie interior que se adapta exactamente a la su-~

50.11.73.
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perficie exterior de ese macho de soplado. El esﬁesor
del manguito puede variar; asi, sus paredes laterales 2
pueden ser muy delgadas, tal como, entre 0,025 mm ¥y
0,51 mm, mientras que su fondo 3 puede ser de dos a diez
5 veces mas grueso gque las paredes laterales y tener una
forma adaptada para proporcionar alineacién con el mol-
de. del parisén. E1l reborde 4 del manguito puede adap-
tarse a la regidén superior del articulo hueco que se ha
de hacer. Estos manguitos pueden producirse a partir de
10 diversos plédsticos, a un coste razonable, por métodos

bien conocidos en la técnica, tales como, por ejemplo,

por termoconformacidn, recubrimiento con polvo y cola-
da, describiéndose estos métodos en las paginas 534,
¢ 594 y 602, respectivamente, de la lModern FPlastics

15 Encyclopedia de 1969-1970, publicada por MecGraw-Hill,
Inc.; y por otros métodos bien conocidos en la técnica
de fabricar articulos de plastico con forma y paredes
delgadas.

En las figuras 5, 6 y 7 se ilustra un mé-
20 todo de formar los maenguitos 1, en el que una lémina 20

del material a partir del cual se ha de hacer el mangui

to, se coloca, después de calentarse hasta una tempera-
tura a la que se vuelve deformable ese material, en yux L
taposicidén con un molde 21 de manguito, aplicéndose va-

25  cio en la cavidad del molde del manguito a través de
30.11.75.
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una conexién 22 y llevéndose la lamina a la forma desea
da por conformacién en vacio, es decir, por un proceso
de embuticién que produce intrinsecamente un adelgaza-
miento de la lémina. Varios manguitos asi formados pue-
den apilarse ahora y colocarse en un dispositivo de so-
porte 23, mostrado en la figura 6, que puede ponerse en
alineacidn con un macho de soplado 5 de un aparato de
moldeo por inyecciém con soplado. La formacidn de los
manguitos 1 puede efectuarse de uno en uno o bien de ma
nera continua, siendo ambos métodos bien conocidos en la
técnica. Si esta formacidn es continua, el producto de
la operacidn de conformacidén puede corresponder a la ban
da conformada 24 mostrada en la figura 7, en la que las
partes 25 que se configurasn de manera que correspondan
al molde de conformacién 21 de la figura 5, estén unidas
por partes de la banda indeformada 26. Como alternativa
de la colocacién de los manguitos en un dispositivo de
soporte 23, como en la figura 6, esta banda 26 puede ha
cerse avanzar sobre el macho de soplado 5 de tal manera
que una parte conformada 25 tras otra se ponga en yuxta
posicién con el macho de soplado 5. Evidentemente, los
manguitos formados han de cortarse de la banda 26; sin
embargo, esto puede hacerse antes © después de colocar
los manguitos 1 sobre el macho de soplado 5.

Como alternativa adicional, puede llevar-
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se una banda sin deformar a yuxtaposicién con el macho
de soplado y utilizarse el propio macho de soplado para
formar el manguito en la banda.
Si los manguitos 1 se aplican al macho de
5 soplado desde un dispositivo de soporte 23 como el mos-
trado en la figura 6, un procedimiento para hacer que
se adhieran firmemente al macho de soplado 5 puede con-
sistir en lo que sigue: Después de que estén alineados
el dispositivo 23 y el macho de soplado 5, se inserta el
10 macho de soplado con relativa holgura en el primer man-
guito de la pila. Los manguitos dispuestos en el dispo-
- sitivo de soporte no estan firmemente apilados, y, si

es necesario, pueden mantenerse ligeranente separados

unos de otros por medio de chorros de aire que actian

15 entre los manguitos. Una vez que se ha insertado de es-
te modo el macho de soplado 5, puede aplicarse vacio a
través de la ranura de soplado 15 con la que esté equipg
do el macho, a fin de soplar el parisdén para darle su
forma final, con lo que puede hacerse gque el manguito

20 sea oprimido contra el macho de soplado, de modo que per
manecera enﬁonces unido a él. Seguidamente, se retira el
macho de soplado 5, con el manguito adherido, del dispo
sitivo de soporte 2%, que puede desplazarse hacia un lg
do. Naturalmente, el dispositivo de soporte 23 puede es

25 tar dispuesto para llevar unicamente un solo manguito 1,
30.,11.7%,
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el cual, en ese caso, se insertaria en el dispositivo
de soporte en un puesto de almacenaje situado al lado
del conjunto, a fin de trasladarlo al macho de soplado.

La figura 2 muestra un molde de parisén
que consta del macho de soplado 5 que lleva el manguito
1, ¥ de un molde de parisbén 6 y una herramienta para
conformar el extremo abierto del articulo hueco, mostra
da como un anillo de cuello 7. Un paso 8 conecta el mol
de de parisén 6 con una reserva de plastico caliente
contenida dentro de un cilindro 9, desde el que puede
inyectarse el pléastico fundido en el molde de parisdn ©
por medio de un pistdén 10 bajo una presidn suficiente
para efectuar un llenado rapido del espacio comprendido.
entre el macho de soplado 5 y el molde de parisdn 6 ¥y
del espacio que queda dentro del anillo de cuello 7 que
comunica con el molde del parisén.

El parisbén 11, que es un compuesto que
contiene el manguito 1 moldeado en el aparato mostrado
en la figura 2, puede extraerse del molde de parisdn 6
Jjunto con el macho de soplado 5 y el anililo de cuello
7, como se muestra en la figura 3, e insertarse en un
molde de soplado 12, Un fluido a presidn obtenido de
una fuente no mostrada puede ser admitido en el inte-
rior del parisdn 11 a través de pasos de fluido 13 que

comunican con ranuras de soplado 15. El molde de sopla-
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do 12 tiene una cavidad 14 que corresponde a la forma
del articulo hueco Que se ha de hacer, y puede estar
constituido por dos mitades que son separables, cuando
sea necesario, para extraer el articulo acabado que se
ha de hacer en ellas.

Los movimientos anteriormente indicados
del macho de soplado pueden realizarse, por ejemplo, con
el aparato mostrado en las patentes norteamericanas Nd-
meros 2.298.716, 3.100.913 y %.183,552, asi como en la
ratente norteamericana N2 3.029,468 del solicitante. En
cualquiera de estos aparatos se pueden utilizar simultd
neamente uno o més machos de soplado que pueden moverse
desde una posicibén de trabajo a otra individualmente o
por grupos de varios machos de soplado.

Aplicando este método, pueden producirse
manguitos segin la figura 1 por cualquiera de los procg
dimientos anteriormente mencionados, independientemente

de la operacién de moldeo por inyeccibén con soplado que

se describe en esta memoria. Alternativamente, los man-

guitos pueden configurarse también en su sitio, como,
por ejemplo, aplicando apretadémente al macho 5 un mate
rial en forma de pelfcula de plastico. El material del
manguito ha de tener caracteristicas de deformacién que
sean iguales o superiores a las del material del pari-

sbén a las temperaturas que normalmente se mantienen pa-

- 12 -
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ra expandir el parisdén dentro de la cavidad 14 del mol-

de de soplado.

Los parisones compuestos que se han hecho

de la manera anteriormente descrita, pueden almacenarse, $f7

5 si se desea, antes de que se expandan en el molde de so
plado. En tal procedimiento, los parisones se producen :Qﬁ
sobre un macho que no es un macho de soplado, se reti-
ran de tal macho para su almacenaje y se vuelven a ca-
lentar antes del soplado, todo como es conocido en la

10 técnica.

El material del manguito puede ser capaz
de unirse al material del parisbén a la temperatura nor-
malmente utilizada para moldear por inyeccidn el Gltimo
material. Con el fin de facilitar dicha unidn, la super

15 ficie exterior del manguito 1 que ha de entrar en con-

tacto con el plastico inyectado del parisdén 11, puede
tratarse por procedimientos que son conocidos en la téc
nica para favorecer la adherencia de superficies de
plastico. Por ejemplo, si el manguito se ha de hacer de
20 polietileno, su superficie exterior puede ser tratada
con llama; en otros casos, puede hacerse pegajosa por
aplicacibén de un disolvente antes de la inyeccidn del
parisbén. Alternativamente, el manguito puede formarse

a partir de un material estratificado de tal manera que

25 la superficie del manguito destinada a entrar en contac
30.,11.,73,
- 13 -
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to con el plastico inyectado sea capaz de unirse a este
dltimo.

El manguito 1 no necesita hacerse de un
solo material. Por ejemplo, las paredes laterales 2 del
manguito pueden hacerse de un material que sea diferen-—
te del material del fondo 3 del manguito, el cual puede
ir provisto a veces de un refuerzo para soportar mejor
el parisén.

Aunque los manguitos se harédn de plastico
en la mayoria de los casos, es posible también hacerlos
total o parcialmente de otros materiasles, tales como,
por ejemplo, chapa metdlica extensible o eléstomeros.

Cuando se encuentra en su sitio dentro
del molde del parisgbén, la punta del macho de soplado,
rodeada por el fondo 3 del manguito, puede mantenerse
firmemente contra la pared interior del molde del pari-
sbn, siempre que se desee estabilizar el macho de sopla
do.

Después de que el macho de soplado esté
en su sitio, se inyecta plastico caliente en el molde
del parisén a través del orificio 8 bajo la accibén del
pistén 10, que opera en el cilindro de presidén 9. Des-
pués de la inyeccidn, el plastico caliente rddea el man
guito 1 a presién. Debido al contacto intimo estableci

do de este modo entre el plastico caliente y la super-

- 14 -




ficie descubierta del manguito, éste se calienta rapi-
damente hasta que su temperatura se aproxima a la del
pléstico inyectado. A esa temperatura se facilita usual
mente la adherencia de los dos materiales ¥, ademds, el
5 material del manguito se calienta en medida suficiente
para hacer que el manguito pueda deformarse a la misma
velocidad gue el plastico inyectado. Por consiguiente,
el manguito se combina con el plastico inyectado para

formar el parisén compuesto 11.

10 Una vez colocado sobre el macho de sopla-

do 5, el manguito 1 puede cubrir los pasos de fluido

13, los cuales, en consecuencia, quedan protegidos con-
tra la entrada del plastico inyectado durante el moldeo

del parisén. Por tanto, se simplifica la construccidn

15 del macho de soplado y se hace mas seguro su funciona-
miento. |
Durante la operacidén de inyeccidn se aisla
del pléstico caliente el macho de soplado 5, protegién@g
lo contra la friccidbn del pléastico que fluye a gran ve-
20 locidad y contra la presién ejercida en torno al macho
de soplado.,
A veces es beneficioso calentar el mangul
to antes de su expansién por soplado, tanto desde el in
terior como desde el exterior, mediante, por ejemplo,

25 el plastico recién inyectado del parisén. Esto puede
30.11.73,

- 15 -

HNATEAN SR 51 B € o e . eee e S T TR GENEMONT Y




10

15

20

25
30,11.75.

realizarse facilmente construyendo el macho de soplado
de un metal que sea buen conductor del calor, el cual
puede ser un metal relativamente blando tal como alumi-
nio, ya que no tiene que resistir el efecto erosivo del
pléastico durante la inyeccidén, y calentando el macho de
soplado eléctricamente en vez de por circulacidn de
fluido, como es corriente en el moldeo por inyeccién con
soplado, para compensar el gradiente de temperatura que
de otro modo seria causédo por la inyeccidn repetida de
pléstico.

Con objeto de impedir la deformacién del
macho de soplado por el plastico inyectado y de impedir
asi una variacién indeseable del espesor de la pared
del parisén, el macho de soplado 5 puede oprimirse fir-
memente contra el fondo del molde del parisén, como se
muestra en la figura 2. Debido al manguito que rodea el
macho de soplado, solo estard de hecho en contacto con
el molde del parisén el manguito. Como no puede pasar
pléstico a la zona de dicho contacto, se produce en esa
zona una discontinuidad que corresponde al fondo 3 del
manguito. Sé puede hacer que el manguito tenga un espe-
sor en el fondo 3 que corresponda al espesor deseado
del articulo hueco acabado en ese lugar. In la regidn
inmediatamente adyacente a la zona de contacto entre el

manguito y el molde del parisén, el manguito queda fir-

- 16 -
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memente sujeto o unido por fusidn al parisdn, evitando-
se asi una abertura en la pared del parisbédn compuesto.

Después de formar el parisdn por inyec-—
cidn y de unir el manguito al plastico inyectado, se re
tira el macho de soplado 5 del molde del parisdén Junto
con el anillo de cuello 7 y con el parisdén 11 dispuesto
sobre é1, como se muestra en la figura 3. Seguidamente,
se inserta en el molde de soplado 12 mostrado en la fi-
gura 4.

Con miras a colocar exactamente el macho
de soplado 5 en el molde de soplado 12, el macho de so-
plado puede oprimirse contra el fondo del molde de so-
plado, con el fondo del parisén compuesto o el fondo 3
del manguito entre ellos, segun el caso. Asi, el macho
de soplado se mantiene en alineacidén en el molde de so-
Plado del mismo modo que lo estaba en el molde del pari
sén. Como operacién siguiente, se admite fluido a pre-
sidn, usualmente aire comprimido, en el parisén compues
to a través del paso de fluido 13 y la ranura de sopla-
do 15, y el parisén se expande dentro del molde de so-
plado 12 para tomar la forma de la cavidad 14 del molde
de soplado, como se indica con lineas de trazos en la
figura 4. Se mantiene la presidén del fluido hasta que
el articulo soplado se enfria suficientemente en contac

to con las paredes del molde de soplado 12 para ser ex

-17 -
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traido de é1.

Una importante ventaja de incorporar un

manguito 1 en el interior de un parisén y de formar un
articulo compuesto a partir de él radica en comunicar
propiedades al articulo acabado 10 que el plistico so-
lo no posee. Por ejemplo, el poli(cloruro de vinilide~
no), los polimeros de acrilonitrilo y algunos otros
plésticos proporcionan excelentes propiedades de barre
ra contra el oxigeno, pero solo con un gasto aprecia-
ble; por otra parte, el poliestireno es relativamente
barato y tiene propiedades mecanicas deseables, pero,
al mismo tiempo, es muy permeable al oxigeno. Con el
fin de producir recipientes comparativamente baratos
que tengan buena resistencia a la penetracidn del oxige
no, puede emplearse un delgado manguito de pléstico bg
rato, que sea impermeable, en unidén de poliestireno,
que ha de constituir la mayor parte del articulo acaba-
do.

Ciertos plasticos, por ejemplo, el poli(clo
ruro de vinilideno), son dificiles de manejar en algunas
de las'operaciones descritas debido a su tendencia a
aplastarse o a pegarse. Con el fin de facilitar el mene
jo de tales materiales, los manguitos mismos pueden ha-
cerse como compuestos de pelicula estratificada en la

que este material dificil de manejar estd soportado por

- 18 -
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o entre otro plastico que se maneja facilmente o que
protege contra el aplastamiento, segin el caso.

Otra importante razdén para el uso de nan-
guitos estratificados estriba en proporcionar combina-
ciones adicionales de propiedades, tales como resisten-
cia a los disolventes, resistencia a la transmisién de
gases y capacidad para adherirse al plastico moldeado

en tormo al manguito. Esta combinacidn se puede obtener,

-por ejemplo, haciendo el manguito a partir de una peli-

cula estratificada compuesta de capas de polietileno,
poli(cloruro de vinilo), poli(cloruro de vinilideno) y
poliestireno, y rodeando el manguito con poliestireno
durante la inyeccién del parisédn. Muchos de los plésti-
cos que tienen buenas propiedades de barrera contra los
gases o de resistencia a los disolventes son demasiado
costosos para la produccidn de recipientes comerciales
con paredes rigidas, tales comé, por ejemplo, polimeros
de acetal, resinas ionoméricas, copolimeros polialoméri
cos, policarbonatos, polipropileno, poli(cloruro de vi-~
nilideno), polimeros de acrilonitrilo y mebtacrilonitri-
lo, nylon y'otros, mientras que otros plasticos, tales
como el poliestireno y el polietileno, son baratos, pe-
ro no tienen propiedades suficientes de barrera o de re
. el mate-

sistencia a los disolventes. En muchos casos,

rial que btiene las propiedades deseadas para una finali

- 19 -
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dad dada puede no ser directamente compatible con el ma
terial a partir del cual se ha de hacer la mayor parte
del recipiente, y, por tanto, requiere otra capa entre
8l v el grueso del recipiente, cuya capa sea compatible
con ambos.

Se ve asi que los manguitos pueden dise-
flarse como estratificados o estructuras de miltiples ca
pas para satisfacer una multiplicidad de requisitos de-
terminados por el procedimiento de fabricacién del arti
culo acabado o por el propio articulo acabado.

La figura 7a muestra, como ejemplo de una
pelicula estratificada a partir de la cual puede hacer-
se un manguito de miltiples capas, un corte transversal
compuesto de las capas a, b, ¢, cada una de las cuales
puede estar hecha de materiales diferentes con propieda
des distintas y a partir de las cuales se pueden formar
manguitos que, por ejemplo, se manejan facilmente y que
tienen la combinacidén de propiedades predeterminada
deseada.

Naturalmente, puede emplearse cualquier
nimero requerido de camas de acuerdo con el resultado
deseado, es decir, no golo las tres capas mostradas en
la figura 7a.

Siempre que se haya de confiar en el ma-

terial del manguito para proporcionar una barrera con-

- 20 -




tra la transmisién de gases o la solubilidad dentro del
recipiente acabado, es importante saber si el material
en que se deposita esta confianza estéd realmente presen
te en toda la zona que se ha de proteger. Con el fin de
5 inspeccionar el articulo acabado de acuerdo con este re

quisito, el manguito puede hacerse de un material que
tome un color diferente del del material inyectado en
torno al manguito, para lo que este Gltimo se hace tam-
bién transparente o translicido. De esta manera, se pue

10 de descubrir ficilmente por inspeccidbn béptica del arti-
culo acabado cualquier discontinuidad en el material del
manguito protector.

Alternativamente, puede hacerse que los

dos materiales difieran en cuanto a sus prbpiedades de
15 transmisidén de una radiacibn, tal como, por ejemplo, ra
diacién ultravioleta, ¥y la inspeccidén correspondiente -
puede efectuarse con medios conocidos para detectar ia '
intensidad de la radiacidén respectiva.
Los manguitos pueden inspeccionarse con

20 medios convencionales antes de la operacién de moldeo

mostrada en la figura 2.

Es posible también producir articulos aca
bados con un aspecto deseable disponiendo diferentes cQ
lores y grados de transparencia en el manguito y en el

25 material que se inyecta en torno a él.
30.,11.73.
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Usualmente, el recipiente que se ha de
hacer recibe una capa continua por toda sus superficie
interior. Sin embargo, algunas partes del recipiente de
berdn quedar ocasionalmente sin una capa de ésta natura
leza. In tales casos, el manguito se hace con la correg
pondiente superficie de la pared suprimida.

En otros casos, se desea tener la capa in
terior cubriendo gzonas en las que hay una abertura en
el recipiente, por ejemplo, una abertura de entrega, &
fin de mantener el contenido herméticamente encerrado
hasta que se utilice por primera vez el recipiente, tal
como, por ejemplo, bajo un cierre de un recipiente para

polvo con una parte superior agujereada.

Estos recipientes pueden hacerse como se
indica en la figura & aplicando un manguito sobre la
totalidad del macho, inyectando el pléastico Unicamente
sobre partes seleccionadas del macho y soplando des-
pués el parisén compuesto hasta la configuracidbn desea-
da para producir el articulo acabado 17, que tiene una
discontinuidad 18 cubierta con la pelicula 19,

La presente solicitud que corresponde a
las presentadas en los Estados Unidos de América, el
14 de Septiembre de 1970, bajo el Ne 71.734 y 21 de
Diciembre de 1970, bajo el N2 100.050, se acoge a los

beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre

- 22 =




10

15

20
30,11.73

Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de novedad
se presentan en Espafia para que sean objeto de este NMo-
delo de Utilidad por VEINTE aflos, son los que se recogen
en las reivindicaciones siguientes:

18,~ Un articulo hueco de plédstico, de mdlti- -
ples capas, que tiene una parte termopldstica interior
embutida y une parte termoplédstice exterior moldeada &
presidn estando las dos partes adheridas una a la otra
sustancialmente en la totalidad de sus dreas de contac-
to.

28,~ Un articulo segin la reivindicacidén 18,
caracterizado porque dicha parte interior tiene propie-
dades diferentes a las de dicha pﬁrte exterior.

38.~ Un articulo segin la reivindicacidn 18,
caracterizado ademés porque comprende un recipiente hug
co expandido por soplado.

48,~ Un articulo segin la reivindicacidn 38,

caracterizado porque una de dichas capas tiene una dis-

- 23 -




continuidad estando llena dicha discontinuidad por la
otra de dichas capas.
2,- Un articulo segin las reivindicaciones 28

a 42, caracterizado porque dicha parte interior estéd elg

5 gida del grupo consistente en poli(cloruro de vinilo),

poli(cloruro de vinilideno), poliacetal, nylon, policar-
bonato, poliolefinas, resinas iondmeras, copolimeros,
polialdmeros y polimeros de acrilonitrilo y metacriloni-

trilo.

10 62.- Un articulo segin las reivindicaciones 12

a 58, caracterizado porque diche parte exterior se elige
del grupo gque consiste en polimeros de estireno y polimg
ros de olefina.

72.- Un artfculo hueco de plédsticoe.

15 Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompafian
y parea los fines que se han especificado. ’
Esta Memoria consta de veinticuatro hojas es-

critas a mdquina por una sola cara.

Madrid, -$ ERE,
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