PATENIE DE INVENCION

MEWKORIA DESCRIPTIVA
Sobre:
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La presente invencién se refiere a la fabricacidén

de botellas & lLuse de materia pldstica, y especialmente de

botellas con compartimentos, es decir, que tiemen una o va-

rias paredes internas que dividen el interior de la botells
5. en una pluralidad de compartiuwentos o depbsitos separados.

Las botellas para tinta con una bolsa en uno de sus lados

y cerca de lu parte superior, se han fabricado en vidrio

éstos Ultimos ailos.

Uno de los objetos de la presente invencién con-
10, siste en prever un método y un aparato perfeccionados de
fabricacidn de botellas a base de material pldstico con
paredes y compartimentos internos.
Otro objeto de la invencién consiste en prever un
método y un aparato perfeccionados para el moldeado por so-
15. plado partiendo de un tubo extruido, de botellas a base de
materia pldstica con cavidades miltiples las cuales pueden
vaciarse por compresidn.,
Otro objeto adends de la invencidén consiste en
formar una botella con cavidades miltiples que puede vaciar-
20. se por compresidn, en la que las paredes de separacidén inter-—
nas estdn previstas de tal manera que la evacuacién del con-
tenido de la botella por compresidén de la miswe se haga con
una resistencia minime ofrecida por élla o por las paredes

de separacidn.

25, Otro objeto mds de la invencién consiste en pre-
ver un método y un aparato perfeccionados parsa la fabricacidn
de la botella con compartimentos miltiples tal como se des—

cribe a continuacidn,.
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30. [mds se realizan se describdrd en la descripcidén detallads
gue sigue con referencia a los dibujos adjuntos,
En éstos dibujos:
La figura 1 es una vista en alzada, en parte en
seccién, mostrando una operacidén de soldar a presidén un tu-
350 bo después del moldeado por soplado de una botella con va-
rios compartimentos partiendo de un tubo a base de materis
pldstica seguin la presente invencidn.
La figura 2 es wuna vista en seccidn mostrando une
botella moldeada por soplado partiendo del tubo de la figu-
40, ra l.
La figura 3 es una vista en seccidn a lo largo de

la linea 3-3 de la figura 1 mostrando el tubo dividido segin

la invencidn.
Ia figura 4 es une vista en seccidn a lo largo de
la linea 4-4 de la figura 2, mostrando la cdmaera doble en la
45, botella soplada.
La figura 5 es una vista en seccién de la botella
con compartimentos de la figura 2 encerrando un liquido y
érovista de accesorios de evacuacién dd contenido.
La figura 6 es una vista en seccibn, similar a ls
50, figura 1, mostrando una modificacidén de la operacién de sol-
dar a presidn el tubo segin la invencién.
La figura 7 es una vista en seccidén de una botella
a base de materia pléstica soplada en un molde cerrado, par-

tiendo de un tubo soldado a presidén segin la figura 6.

La figura 8 es una vista en seccidén del tubo sol-

55, dado a presidn a lo largo de la linea 8- de la figura 6.

La figura 9 es una vista en seccién a lo largo de la

linea 9-9 de la figura 7 de la botella con compartimentos.
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La figura 10 es una vistz en seccidn de la botella
mostrada en las figuras 7 y 9 proviste de dispositivos de
cierre y de evacuacidn, del contenido, y

Las figuras 11 y 12 son vistas en seccidén simila-
res a la figura 9, de una botella con cuatro compartimentos,
ilustrando la operacidn de dar nueva forms a los compartimen-
tos de las paredes internas de la botella,

Con referencia a la figura 5, el distribuidor que
alll se ilustra, comsrende una botells a base de materia
pldstica que puede vaciarse por compresidén, designada de
una manera general por la cifra 1, y que presenta paredes
laterales de tipo convencional 2 y un fondo solidario 3 al
mismo tiempo que un accesorio de cierre y evacuacidén desig-
nado por la cifra 4, e inserto de forma amovible con frota-
c¢idén en el cuello 6 de la botella 1.

La DPotella ilustrada 1 puede moldearse por sopla=
do partiendo de una materis pldstica eldstice tal como un
polietileno, pero podran usarse otras meterias pldsticas en
la fabricacién. Si se desea, el dispositivo de cierre y eva-
cuacién 4 puede moldearse, o fabricarse de otra manera, en
la. misma materia o bien en materia mds rigida.

Segiin la presente invencidén, la botella ¥ presen-
ta une pared interna 7 que con la pared lateral 2 divide 1la
botella 1 en un compartimento o depdsito principal & y un
compartimento o depd=ito mds pequefio 9 situado en la parte
alta de la pared lateral 2.

Durante la fabricacidn de la botella 1 segin la

presente invencién, un segmento de tubo hueco 10 en materia

pléstica es extruido como se muestra en la figura 1



90,

95,

100,

105.

110,

-5 -

¢} E} :j

por medio de une tobera de extrusidn 1l entre las mitades
ablertas 12g y 12b de un molde pera soplado designado de
nmanera general por la cifra 1l2. intes de cerrar las mita~
des de molde 1l2a y 12b, como en la figura 2, el tubo o glo-
bo sin inflar 10 a base de materia pldstica es soldado g
presidén por ejemplo, por medio de dedos de presidén 13a y
13b, a 1o largo de una linea que se extiende en direccidn
generalmente longitudinal con relacidn al tubo. Segin la
presente invencién, la linee de soldado intersectz una de
las paredes de la botella 1 en un punto inferior ;l extre~
mo superior de soldadurs situada en un punto separado de
las paredes de la botells. Le pared de botella que es
intersectada puede ser bien el fondo 3 (como en la figu-
ra 10%, bien la pared lateral 2, como en la figura l.

Como se muestra en la figura 3, 1la accién de unién
a presidén hace soldar o une de otra forma de manera perma-
nente, la materia pldstica tubular a lo largo de la linea

de soldadura 14 (ver figura 3) de tal suerte que cuando

las mitades de molde 12a y 12b son cerradas, el tubo 10
puede ger moldeado por soplado para dar la botella con com—
partimentos 1 mostrads en la figura 2 con la linea de unién
goldada y que forma la pared interna gque divide la botella
en dos depdsitos o compartimentos separados 8 y 9, que estdn
abiertos en el sitio del cuello 6 de la botella. A medids
que el tubo o globo 10 se dilata por el aire o por otro
fluldo de soplado, la materis pldstica a lo largo de la
1linea de soldadura 14 o adyacente a 4sta linea, es estira-

da para formar la pared de la nervadura 7, la cual con la
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pared lateral de interseccidén 2 forma el pozo separado de

la cavidad principal 8 en el interior de la botella.

Cuando el labio 15 de la botella ha sido desbar-
dado, un dispositivo apropiado tal como un tapén o corcho
con reborde 16, puede ser fécilmente introducido en el cue-
11lo 6 de la botella 1 como se muestra en la figura 5. A
titulo de ejemplo de accesorio aprépiedo se ha mostrado un
tubo de evacuacién 17 que pasa del interior del pozo 9 a
través del tapén 16,

El compartimento pequefio puede llenarse de lfqui-
do proviniente del depdsito principal 8 haciendo bascular
la botella e inmediatamente el contenido gue ha entrado en
el compartimento pequeiio podrd evacuwarse por el tubo 17 con-
primiendo la botella 1 con la meno.

Se entiende gue aunque se haya ilustrado un acce-
gorio de evacuacién del chorro liquido, se podrd, si se de=-
seam construlr el tapdén 16 para tener una evacuacién por
pulverizacidén o formacidén de niebla, o bien se podrd adap-
tar de otra forme para numerosos usos.

Con relacidn a la figura 10, el distribuidor gque
en élla se muestra comprende una botella de material plés-
tico apta para ser vaciada por presién designada de maners
general por la cifra de referencia 21, teniendo paredes la~
terales convencionales 22 y un fondo solidario 23, al mismo
tiempo que un accesorio de cierre y evacuacidn, designado
de una maners general por la £ifra 24, que estd fijo de ma~-
nera amovible, por ejemplo por un fileteado a rosca 25 for-

mado sobre el cuello 26 de la botells.
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La botella ilustrada 21 (figura 10) se distingue

(&,/“

de la botella 1 de la figura 5 por que la pared interna 27
intersecta el fondo 23 y no la pared lateral 22 de la bote-

lla, y se prolonga hacie arriba hacia el plano del labio 28
de la botella, de manera que divida el interior de la bote~

1lle en dos compartimentos o depdsitos idénticos 29 y 30.
En la fabricacién de la botella 21, por la pre-

gente invencidn, se realiza la extrusién de un segmento de
tubo hueco 10 en materia pldstica, como se muestra en la fi-

gura 6, por la tobera de extrusidn 1l entre las mitades ’
abiertas 1l2g y 12b del molde de soplado 12. Antes de la ce-

rradura de las mitades de molde 12g y 12b,.como en la figu-

ra 7, el tubo 10 de materia pldstica estd pinzado, por ejem-
plo, por los bordes opuestos de las placas 31 y 32 g lo lar-
go de hma linea que se prolonga longitudinalmente sobre to-

da su longitud desde el fondo hasgta la parte superior de la

cavidad de molde.

Como se muestra en la figura 8, el pinzado hace
gblder o unir de otra forma de manera peruanente la materia
pldstica tubuler a lo largo de la linea de pinzado 33, de
suerte que cuando las mitades de molde 12g y 1lZb son cerra-—
dag, el btubo 10 puede ser moldeado por soplado para dar la
botella de compartimentos 21 mostradae en la figura 10 con
la 1inea de pinzado soldada formando la pared interna 27
que divide 1la botella en dos depbsitos o compartimentos se-
parados 28 y 30, los dos abiertos hacia el cuello 26 de la

bhotella. A medida gue el tubo 0 globo 10 se dilata por el
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gire de soplado para el moldeo, o por otro agente fluido,
la materia pldstica a lo largo de la linea de soldadura 33
se estira para formar la nervadura 27, la cual con la pared
lateral 22 y, el fondo 23 forme los dos compartimentos o de-
pésitos 29 y 30 en 1la botella.

Cuando el labio 28 y la parte superior de la pa-

red 27 estén desbardados, puede fijarse sobre la botella
21 un accesorio apropiado tal como el designado por la ci-
fra 24 en la figurs 10.

E1l accesorio 24 que allf se muestra comprende un
elemento de ajuste 34 con reborde, fijado de forma amovible
por los filetes 25 al cuello de la botella y dicho reborde
35 fija de manera regulable la tapadera en forma de disco
36 sobre el labio 26 de la botella. Una parte del disco
dentado 37 permite hacer girar con la meno el disco 36 pa-
rg alinear de manera selectiva los pasos de evacuacidén 38
bien con el depdsito 29, bien con el depdsito 3C, cuando
el elemento de cierre 34 estd flojo sobre el cuello de la
bbtella. Enseguida el drgano 34 puede ajustarse y el conte-
nido ser evacuado por el paso 38 bien del compartimento 29

o bien del 30, como se desee.

Asi, se podrd emplear la botells 21 para guardar
0 evacuar de manera selectiva dos materias diferentes. Una

tapadera de cierre amovible 39 podrd evidentemente preverse

para el paso 38.

Se entiende que aunque Se haya ilustrado un acce-

gorio 24 que sirva para hacer galir un chorro, se podrd, si
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se desea, tener un accesorio con pulverizacidén o evacuacién
de niebla bien del depdsito 29 o del 30, bien de los dos,
asl como una evacuacidn de chorro o de gotas, o bien cual-
guier combinacidn deseada, de éstog sistenss,

La figuras 11 y 12 muestran une botella 41 que tie~
na cuatro compartimentos o pozos separados 42. Se sntiende
gue las botellas son ilustradas solamente a t{tulo de ejem—
plo, y que se podrian formar tantas cavidades como se qui-
giese,

Como se ha mostrado en la figura 11, se han inser-
tado vdstagos individuales 43 por el cuello de la botella
dentro de cada pozo 42 y, como 8e muestra en la figura 12,
éstos véstagos giran alrededor del eje de la botella mien-
tras la materia pldstica estd tedavia en estado blando y
bajo la presién del soplado en el molde, de suerte que las
separaciones 44 son estiradas y reciben otra forme como se
miestra en la figura 12, Cuando las separaciones 44 se ha-
yan enfriado y adquirideo la forma que alll se muestra, éllas
céden mds fdcilmente a la compresiédn ejercida sobre la bote-
1la para efectuar la distribuecidn del 1fguido gue cuando
€llas presentan la forma mostrade en la figura 11, y es po-
8ible comnservar el efecto de compresidén de la botella para

cada compartimento.

La separacién de los vdstagos 43 estd limitada
por las dimensiones del cuello de la botella a través del
cual estén introducidos y las extremidades de los vdstagos

pueden estar un poco separadas del fondo de la botella, de
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manera que dejen sitio para las separaciones a fin de ejer—

cer una torsidén en la posicién mostrade en la figura 12 y
quedar todavia ancladas en la posicidén mostrada en la figu-
ra 11 en el sondo de la botella.

Numerosas modificaciones de la invencidén serén
evidentes para los técnicos especialistas en la técnica del
goplado de botellas de materia pldstica. Por ejemplo, el tu-
bo o globo puede torcerse después del "pinzado" y antes del

soplado, para formar compartimentos en espiral.

Uno o varios compartimentos mds pequeflos, tales
como 9 en la figura 5, pueden forwarse en uno o varios com-
partimentos principales tales como 8 en la figura 5, o 29,
30 de la figura 10, 6 42 de las figuras 1l y 12.

Las discontinuidades en las tenazas 31 y 32 dejan
aberturas en la pared de separacidn que son Utiles para re-
ducir los efectos de choque y para acelerar la mezcla del

contenido cusndo la botella ha sido comprimida,

Otras modificaciones son igualmente evidentes 3
todos aquellos qyue son especialistas en ésta técnica.

N O _ T A

La Patvente de Invencidén, que se solicita por vein-
te afios, para Espafia de acuerdo con la vigente legislacidn,
deberd recaer sobre: "PERAHCCIONAMIEKTOS INIRODUCIUOS EN LA
FABRICACION oE BOTELLAS Y oIMILARES & BAE UM RATERIA PLAS-
TICA", segin lasg gsiguientes:

REIVINDICACIONK NS

12,- Perfeccionamientos introducidos en la fabri-

cacidén de botellas y similares a base de materia pldsgtica,
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caracterizado por la extrusién de un tubo de materia plds—
tica, el pinzado y la soldadura de éste tubo a lo largo de
una linea situada generalmente en direccidén longitudinal del
tubo, ¥ el moldeado por soplado del tubo pinzado en una ca-
vidad de moldeado por soplado con la extremidad del tubo ce-
rrada para forma una botella, produciendo dicha linea de pin-
zado la interseccidén de la pared de la cavidad de molde con
une pared interna que se prolonga transversalmente intersec-
ciona una parte de la pared de la botella cuyo moldeo se ha
hecho contra dicha pared de la cavidad del molde.

28,~- Perfeccionamientos introducidos en la fabri-
cacidén de botellas y similares & base de materia pldstica,
tal como se reivindica en 1, caracterizado porque la pared
de la botella moldeada intersectada por la pared interna y-
la pared lateral de la botella y estd situada fuera de la
alineacidén con el paso formado en el cuello de la botella.

38,~ Perfeccionamientos introducidos en la fabri-
cacién de botellas y similares a base de materia pldstica,
tal como se reivindica en 1, caracterizado porgue diche pa-
red de la botella intersectada por la pared internzs es el
fondo de la botella situado en el lado opuesto de la aber-
tura del cuello de la botella.

48,~ Perfeccionamientos introducidos en la fabri-
cacién de botellas y similares a base de materia pldstica,
tal como se ha reivindicado en 3, y que comprende la re-con-
formacién de la pared interna mientras que la botella se
encuentra bajo presidén de fluldo en ajuste de moldeo por

soplado con la pared de la cavidad del molde.
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58,~ Perfeccionamientoe introducidos en la fabrica-

280, cidén de botellas y similares a base de material pldstica,
tal como se ha reivindicado en 4, caracterizado porque se
hace girar una parte de la pared interna mientras que la
misma estd en estado blando, con relacidn a la pared exter-
na de la botella.

285, 68,~ PERFECCIONAMIENTOs INTRCDUCIDOS Ek LA FABRI-
CACIOK DE BOTELLAS Y SIMILARES A BASE DE MATERIAL PLASTICO.

Segin queda sustancialmente descrito en la presen-
te memoria descriptiva que constadde doce hojas escritas a
mdquina por unae sola cara y dibujos.

lMadrid, 15 de Junio de 1960
FINAPLAX, Société Anonyme Holding
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