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RESUMEN

Una botella de tereftalato de polietileno hecha
mediante soplado por estiramiento en la que una porcidn
desde una porcidédn inferior del cuello hasta la parte infe-
rior se somete é orientacidén biaxial y s0lo el cuello tiene
construccidén de dos capas.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

LLas botellas de tereftalato de polietileno orien-
tado biaxialmente, que se hacen estirando axialmente una
forma previa o parisén premoldeado dentro de una cavidad
de soplado y soplando aire al mismo, tienen escasa permeabi-

lidad a los gases tales como oxigeno, didxido de carbones,

e ..

etc, y excelente resistencia a la presiodn, rigidez, transp§1:§

ege

rencia, etc, como las botellas que se usan para bebidas

carbdnicas. Sin embargo, el tereftalato de polietileno tigs-_

ne escasa resistencia térmica porque la temperatura de mol-
deo de la botella es baja en comparaciin con la de la resi-
na de cloruro de polivinilo y de la resina de polipropi}q;

by L 4
no. Por tanto, cuando se usan como botellas para maduraciéy

de 1liquidos que se calientan y 1llenan a una temperato.r‘a‘
superior a 80°C aproximadamente, 1las botellas moldeaé;é‘
se someten a un ulterior termotratamiento para darles termo-
rresistencia.

La mayoria de las botellas de tereftalato de poli-
etileno fabricadas mediante soplado de estiramiento se mol-
dean sujetando el cuello de una forma previa o parison mol-
deado por inyeccidn. Por este motivo, una porcidén sometida
a orientacibén biaxial mediante el moldeo por soplado y esti-

ramiento estad debajo del cuello colocado dentro de la cavi-

dad de soplado, y el cuello se moldea por inyeccidn, 1lo
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que constituye el cuello de una botella sin modificacidn.

La deformacidén térmica que tiene 1lugar cuando
la botella de tereftalato de polietileno se ca -2nta y lle-
na de contenido, se produce tanto en el cuello como en el
cuerpo de la botella. Se afirma que la deformacidn térmica
del cuello se produce porque el cuello sigue siendo moldea-
do por inyeccidén y no se cristaliza, mientras que la defor-
macidén térmica del cuello de la botella se produce por 1los
esfuerzos residuales producidos durante el soplado y estira-
miento. Puede eliminarse dicha deformacidon térmica del cuer-
po de la botella aplicandq calor a una temperatura superior

.

a 100°C después de haber moldeado la botella, para elimidﬁq .

el esfuerzo residual. Sin embargo, como el cuello tiene .

un grosor de pared mayor que el del cuerpo de la botella,

lleva tiempo cristalizarlo mediante termotratamiento pqﬁ%n

LY -

darle termorresistencia.
Teniendo en cuenta 1lo ante:’ior, se ha intentado,

co e,

hacer un cuello de botella que tenga construccidn de_dqg

L ]
capas, forméndose una capa de metal o resina que tenga tq%%
s *

a L} ] .
morresistencia. En este caso, en el interior o en el eiﬁel

rior del tereftalato de polietileno que forma el cut11o
de la botella se facilita mediante moldeo de insercidn una
capa que tiene termorresistencia, pero sus propiedades son
diferentes de las del tereftalato de polietileno, y, por
tanto, se desvia un extremo abierto del cuello formado por
las dos capas para producir un saliente. La formacibén de
dicho saliente se debe a la diferencia de la velocidad de
encogimiento térmico entre el tereftalato de polietileno
y un miembro termorresistente introducido en el cuello,

e incluso aunque sea sumamente pequefia la desviacidn del
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extremo abierto resgltante de la diferencia de encogimiento,
resulta incompleto el cierre del tapon mediante medios
mecénicos.

Cuando se produce el saliente en el extremo abier-
to del cuello, se forma un huelgo entre dicho saliente y la
empaquetadura del lado del tapdn después de cerrarse
herméticamente el tapdén, el contenido que entre en el huelgo
se filtra entre las dos capas separando la capa interior de
la capa exterior, que se unen una vez. Ademas, tiene el
inconveniente de que cuando es transparente la capa exterior

de la botella, el liquido filtrado deteriora el aspecto

exterior del cuello de la botella.

e
L J -
ege

Por tanto, un objeto de la presente invencién es

RESUMEN DE LA INVENCION

eliminar los inconvenientes indicados con respecto a ip!'%
®
s o

técnica anterior y facilitar una botella en la que, aunque

el cuello de la botella tenga construccidn de dos capas, no

‘oo,

se produzca la desviacidn resultante de la diferencia Jde,
LN

encogimiento en el extremo abierto del cuello, en la qqé&l

aun cuando el miembro de capa exterlior que tenga termorf?f'

sistencia, tenga menos permeabilidad a los gases que L

tereftalato de polietileno, pueda impedirse la permeabilidad
a los gases en el cuello de la botella usando tereftalato de
polietileno que forme una Yotella en forma de capa interior,
y en la que en caso de que la capa exterior del cuello se
haga de resina transparente, sea sumamente dificil distin-
guirla de una botella que se haga totalmente de tereftalato
de polietileno.

Segin la presente invencidén que tiene el objeto

indicado, la capa exterior del cuello de una botella de




tereftalato de polietileno que sdlo tiene ] cuello hecho de
construccidén de dos capas, incluye un cuerpo de capa
exterior preformado a partir de resiha que tiene termorre-
sistencia, tal como policarbonﬁz; o tereftalato de polieti-
leno cristalizado. Dicho cuerpo de capa exterior tiene la
forma exterior del cuello de una botella y estid dotado
integralmente en su superficie periférica exterior de las
roscas o andlogos necesarias para el cierre hermético con
tapbn.

Ademds, la capa interior del clello de la botelia
se hace del tereftalato de polietileno que forma la botella,
y se expone un extremo de la capa interior en una abertu?a.”

de cuello para tapar el extremo superior de dicho cuerpo de’ ",

capa exterior para llevar por ello una linea de unién de las

dos capas en el extremo abierto del cuello a una porci.éhu.

fuera del borde del cierre del tapdn, por lo que aun cuando
sea diferente la velocidad de encogimiento entre las dos
capas que constituyen el cuello de la botella, 1la desviac}ég;

resultante de dicha diferencia de encogimiento no llegue o’
'O..

extremo abierto del cuello. st

La integracibén entre el cuerpo de capa extericﬁ°y’
la capa interior se 1logra mediante moldeo de insercién
cuando se moldea por inyeccidn una preforma o parisén. El
cuerpo de capa exterior unido integralmente a la capa inte-
rior mediante moldeo por inyeccidén puede evitar que la capa
interior de tereftalato de polietileno se deforme térmica-
mente por el ca or procedente del exterior una vez moldeada,
o puede proteger el cuello de forma que, aunque tenga lugar
la deformacidn térmica, dicha deformacién térmica no se vea

por fuera.
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El cuerpo de capa exterior y la capa interior se
forman integralmente cuando se moldea por inyeccidn una pre-
forma o parisén. Sin embargo, nunca se depositan uno en otro,

sino que se pegan con gran choque las superficies unidas de

las dos capas. Como la deformacidén térmica de la capa interior
producida por el cuerpo de capa exterior se compensa en primer
lugar cuando se unen completamente ambas capas, -la presente in-
vencidn prevé enganchar entre si la capa interior y el cuerpo
de capa exterior en la abertura del cuello, la capa interior
o el cuerpo de capa exterior se proyectan parcialmente y embe-
ben en la otra capa y el cuerpo de capa exterior se fija in-
cluso en la direccidn circunferencial del cuello de la b?ﬁella
para impedir que el cuerpo de capa exterior se mueva Por2¥;€

fuerza externa zuando se cierre el tapdn.

A continuacidén se describird con mayor detalle.le
[ ]

e ®
e @

presente invencidén, a modo de realizaciones mostradas en los
dibujos.
~ o..

BREVE DESCRIPCION DE IOS DIBUJOS

-
A J .'

* »
La figura 1 es una vista frontal en seccidén lotreltu-

LX)
dinal de un cuello de una botella de tereftalato de polié%ile—

L]
L J

no segin la presente invencién. cee o

La figura 2 es una vista en seccidn longitudinal
ampliada del extremo abierto del cuello,
DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS
Zn los dibujos, el nimero de referencia 1 designa
una botella hecha de tereftalato de polietileno y el nfmero
de referencia 2 designa un cuello, que tiene construccidén de
dos capas, formada por una capa'interiox 3 y un cuerpo de

capa exterior 4,

La capa interior 3 se hace de tereftaluto de polie-
S
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tileno del que también se hace el cuerpo de la botella, y el
cuerpo de capa exterior 4 en forma de capa exterior se hace de
policarbonato. Dicho cuerpo de capa exterior 4 se moldea por
inyeccién Jjunto con las roscas de tapdén 5 de la periferia
exterior del mismo y tiene la misma forma seccional que la
forma exterior del cuello 2.

La unién de la capa interior 3 y del cuerpo de capa
exterior 4 puede llevarse a cabo facdilmente intrpduciendo el
cuerpo de capa exterior 4 en una cavidad cuando se moldea el
pre-molde. Mis especificamente, la capa interior 3 puede mol-
dearse con sélo introducir el cuerpo de caba exterior 4 mol-
deado por pre-inyeccidén en un molde de cuello de un pre-molde

e introduciendo el tereftalato de polletlleno que forma eI

L
'ot

pre-molde entre el cuerpo de capn exterior 4 y un molde ‘da° no-
cleo en la porcibén central de la cavidad, y al mismo tiempo la

capa interior 3 se une al cuerpo de capa exterior 4, formando
por ello dicho cuello 2 de construccién de dos capas.
En la realizacidén mostrada en las figuras coméfitra—

das, la capa interior 3 y el cuerpo de capa exterior 4’8e.

unen herméticamente entre si de forma que incluso cuan&"'
introduzca un contenido que tenga una temperatura de ;kénado
relativamente alta, no se produzca deformacidéan térmica en el
cuello 2.

En la figura 1, se puede ver que se forma un salien-
te 41 en el exterior del extremo superior del cuerpo de capa
exterior 4 y el extremo distal %a de la capa interior % se
moldea al saliente 4b por lo que enganchan entre si un extremo
de la capa interior y un extremo del cuerpo de capa exterior

impidiendo la defo:rmacidén térmica del extremo de la capa inte-

rior en direccidn radial al menos.
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La forma del extremo inferior del cuerpo de capa ex-
terior 4 es la misma que la de la superficie superior de un
anillo de soporte 1l integral con el lado inferior del cuello,
y un saliente interior de dicho extremo inferior se embebe co-
mo dicho saliente 8 en el anillo de soporte 11 para fijar el
cuerpo de capa exterior 4 en direccidn circunferencial.

Por tanto, la botella de tereftalato de polietileno
segin la presente invencién tiene excelente termorresistencia
aun cuando el cuello 2 no se termotrate en particular, dificil
mente se produce la deformacidén térmica del cuello que puede
tener lugar al calentarse y llenarse, y puede mantenerse la

impermeabilidad del cuello a lcs gases. Ademis, la constiug~

cidén de dos capas del cuello puede lograrse de forma sum%ﬁébte
facil utilizando moldeo de insercidn. Ademds, cuando la botella
se moldea por soplado y estiramiento, no constituye obstf?hgo
alguno la construccidén de dos capas del cuello , sino que para

fabricar la botella puede emplearse soplado por inyeccic'm. J es-

tiramiento aplicado hasta ahora. Ademas, si el cuerpo’ de «capa

exterior se hace de resina que tenga una transparencia.pqmo el
L

gt

policarbonato, es sumamente dificil distinguir el articwlo
* o
obtenido si éste Gltimo tiene un cuello con la construceién de

dos capas, sin disminuir el valor como botella de tereftalato

de polietileno.

-

"En resumen, el Modelo d Utilidad que se solicita

deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Una botella de tereftalato de polietileno, que
obteniendose mediante soplado y estiramiento, en la que una
porcidén desde una porcién inferior del cuello hasta la parte

inferior se somete a orientacidén biaxial y sb6lo el cuello tiene



10

15

20

25

construccioéon de dos capas, y estando constituida de tal forma
que una capa exterior de dicho cuello incluye un cuerpo de capa
exterior preformado de resina termorresistente tal como poli-
carbonato o tereftalato de polietileno cristalizado con roscas
de tap6én o analogos moldeadas en su periferia exterior, siendo
la capa interior del aludido cuello de tereftalato de polieti-
leno del que se hace la botella, y uniéndose entre si ambas
capas mediante moldeo de insercion antes de moldear la botella,
quedando expuesta dicha capa interior en una abertura del cue-
Ilo y cubriendo el extremo superior de dicho cuerpo de capa ex-
terior para formar un borde terminal superior con un borde
obturador de tapon”™ caracterizada porque dicho cuerpo de jcapja
exterior de dicho cuello tiene un saliente en una periferia.ex-
terior del extremo superior del mismo, y se engancha con dicho
saliente un extremo distal de la capa interior que cubre clLicho
extremo superior del cuerpo de capa exterior. *=ox

2, Una botella de tereftalato de polietileno segun
la reivindicacion 1, caracterizada porque la porcidon infeiibr
de dicho cuerpo de capa exterior se forma de manera queji&ﬁaa
la misma forma que la superficie superior de un anillo &y™go-
porte formado debajo del cuello de la botella, de tal mghara
que en la abertura del extremo inferior sobresale un saliente
y se embebe en el anillo de soporte”™ fijandose el cuerpo de ca-
pa exterior en direccion circunferencial.

3. Se reivindica por ultimo como objeto sobre el que
ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita: "UNA BOTE-
LLA DE TEREFTALATO DE POLIETILENO™.
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de diez paginas meca-

nografiadas y dibujos adjuntos.
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