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MEMORIA DESCRIPIIVA

La presente invencidn se refiere a unas mejoras
en la fabricacidn de envases de material pléstico, particu-
larmente en los que una porcidn de tubo extrusionada en

5 material termoplastico y aplicada dentro de un molde pre-
vio calentado, es deformads mediante un fldéido a presidn
inyectado en su interior g efectos de causar la deforma-
¢idn del tubo y hacer que su contorno se adspte en las
paredes interiores de aquel molde, de manera que las ten-

10. siones de moldeo y de solidarizacidn del material determi-
nen esfuerzos resultantes que son soportados por la espe-
cial estructurs del envase moldeado, por lo que éste no

gufre deformacionesS, = = = = = = = - = - @ - - - —- - - -

Bl principal objeto de la invencidn consiste en
15, que la deformecidn de la porcidn de tubo extraida se rea-
liza de manera que se produce un sibito incremento de la
anchurs, pasando seguidamente a un gradual estrechamiento,
al que sigue un breve tramo invarisble, desarrolléndose
a continuacidn un gradusl ensanchamiento hasta el otro ex~
20, tremo del tubo, que queda limitado por una pared de fondo
determinando un cuerpo compuesto de dos poroiones tronco-
conicas aplanadas, opuestas por sus bases menores, Sepa-
radas por dicho tramo invariaeble, de modo que la citada pa-
red de fondo se presenta en oposicidn a un elemento hueco
25. de cuerpo cilindrico unido a la porcidén de sibito incremento,
la cual constituye la base superior del conjunto de los

T eitados elementoS,. = = = m = o m - e - .- - e e =
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Otro objeto de la invencidn es el de que entre el
elemento de incremento stibito y el elemento de gradual dismi-
nucién de la anchurs se determina una zona anular que compren—
de uno de los didmetros miximos del conjunto, la cusl zona
se constituye segin una seccidn angular sguda, con su conca-

vided dirigida haciza el interior del envase, = -« = = « = -

Otro objeto de la invencidén es el de que entre
el tramo central invarigble y los respectivos elementos tron=-
cocdnicos se determinan sendas zonas anulares constituidas
segln una seccidn angular obtusa, con su concavidad dirigida
hacia el interior del envase, de modo que las tensiones del
material en dichas partes, segin sus generatrices, determinan
unas resultantes dirigidas hacia el interior del envase, segin

un campo que varia dentro de una superficie cdnicas - - - = =

También es objeto de esta invencidn el que entre el
slemento troncocdnico de gradual ensanchamiento y la pared
de fondo se determina una zona anular que comprende uno de
los dos méximos digémetros del conjunto, la cual se constituye
gegin ung seccidn angulsr agude, con su concavidad dirigida

hacizg el interior del envaSe, = = w - = =@ o - = = - - - - o -

Es también objeto de la invencidn el que el elemento
cilf{ndrico hueco se moldea con un diametro menor que el menor

didmetro de la base superior del CUETPOs = = = = = = = = - =

Ctro objeto de la invencidn es el de gue en el ele~
mento cilfndrico se practica un relieve exterior que puede
trascender a su superficie interior segin una depresidn equi~-

velente, cuyo relieve constituye un borddn helicoidale = = = -
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Aun otro objeto de la invencidn es el que la base

superior del cuerpo se une al elemento cilindrico hueco me-
diante una arista exteriormente escalongds e interiormente

curvada en convexidad dirigida hacia el interior del envase.

Finalmente, otro objeto de la invencidn es el de que
en el elemento cilindrico hueco se gbre el extremo libre del
envase, cuya abertura constituye la boca de carga y descarga
del propio envase, la cual boca se cierra mediante una cip-
sula cilfndrica aplicads interiormente a friccidn, con tapa
superior que forma un reborde que se apoya sobre el borde del
elemento en cuestidn, presentando un orificio central para
administracién del producto envasado, y por un capuchdn ci-
1indrico exterior provisto ds un borddn interior complementa=-

rio del borddn helicoidal del elemento cilindricoe = = = - =

Para facilitar la comprensidn de las ideas expues-
tas se describe a continuacidn una forma de realizacidn de
los presentes perfeccionamientos haciendo referencia a los
planos que se acompafian, los cuales deberan ser interpretados
como desprovistos de todo alcance limitativo con respecto
a la amplitud de le proteccidn legal que se solicita. En los

QibUJOS: = = = = = = = - - - - m .- - = - - . -

Figura 1, representa esquemdticamente, en seccidn
diametral, un fragmento de tubo extrafdo, habiéndose grafia-
do a trazos la conformacidn que debe adoptar posteriormente
Aicho BUbDOe = = = = = = - - - . - - - e - - - - - - -

Figura 2, representa esquéméwicamente, en seccidn

por un eje mayor, la mitad del cuerpo obtenido a partir del
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Figura 3, es una vista andloga a la de la figura

anterior, segin una seccidn por un eje secundario normal al

ejemayor.——--—-..--——-...- -----------

Figura 4, es una seccidn por una linea IV-IV de

1afigur8,2¢-—~~ “““““““ A W e e B e M me me ww G e

Pigura 5, es una seccidn por una linea V-V de la

figurg 2 = = = = = = = & = = = = - - - - - - - = e e - -

Figura 6, representa en seccidn y esquematicamente

una mitad de la parte superior del cuerpo de la figura 2.

Figuras 7 y 8, representan esquematicamente y en
seceidn dos fragmentos del cuerpo de la figura 2 correspon-

dientes g las zonas anulares adyacentes al tramo intermedio.

Figura 9, representa esquemiticamente y en seccidn
un fragmento del cuerpo de la figura 2 correspondiente a la

zong anular inferiore = = = = @ = - - - = - .- - .- - - -

Figura 10, representa en seccién y esquemdtica-
mente el fragmento de envase de la figura 6 al que han sido

agregados una cépsula y un capuchlne = = = = = = = = = = =

Figura 11, represents esquematicamente y en seccidn
una forma de realizacidn del molde para la obtencidn del

cuerpo de las figuras 2y 3¢ = = = = = = = 0 = i - - -~

 Figuras 12, 13 y 14, representan, esquemdtica-
mente y en seceidn, las fases de introduceidn del tubo ex—

truido en el molde, de cerrado del molde y de sopladoc para
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el moldeo.

Un fragmento de tubo 1, extruido en material ter-
mopldstico, es sometido en caliente, conservando el calor
de la extrusidn, a una deformacidn progresiva, en sentido
centrifugo, de modo que desde un extremo se produce uns Si-
bita expansidn del didmetro g del tubo hasta alcanzar un
digmetro D, segln lg anchura mayor, y D' segin la anchura

menor perpendicular a aquéllae = = — = = = = = = = = = = ~ =

A partir del punito anterior, el tubo va disminuyen-
do progresivamente su anchura hasta alcanzar un difmetro a
para un sentido y d'para el otro. Seguidamente el tubo man~
tiene uniforme el didmetro en un tremo intermedio. A continue-
cidn se inicia un aumento progresivo hasta lograr de nuevo
unos didmetros D y D'+ A partir de este uli¥imo punto, el cuer-

po forma una pafed de Fondoe = = = = v = = = = = - . .-

Concretando, el cuerpo resultante, consta de dos
elementos troncocédnicos aplanados superior 2 e inferior 3,
separados por un tramo intermedio 4 que une aquellos elemen-
$08 por sus bases menores., ILa base mayor del elemento 2 se
relaciona con la base superior 5 del cuerpo, de acentuada
conicidad. Ia base mayor del elemento 3 se relaciona y coin-

cide con la pared de fondo 6e = = = = = = = = = =~ = = =~ = =

Sobre la base superior 5, el cuerpo presenta un
elemento cil{ndrico 7 de radio r menor que el didmetro menor

D' de dicha base SUPETiOrs = = = = ~ % = = = = = = = = - =

Entre los elementos superior 2 y base mayor 5 se

forma una zong anular 8. Igualmente, entre la pared de fondo
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6 y el elemento inferior 3 ge forma otra Zona anular 9. Estas
dos zonas anulares comprenden g los didmetros D y D' y

poseen sececidn angular aguds de radio ¢ con concgvidad inte-

Asimismo, el traemo central 4 formma con los elemen-—
tos superior 2 e inferior 3 unae zonas snulagres 10 y 11 de

seccidn angular obtusa con concavidad interiors - — - - - =

En el punto de unidn entre la base superior 5 y el
elemento cilindrico 7, existe otra zona anular 12 con curva-

tura interior obtusa 13 y resalte escalonado exterior 14, ~ -

El cuerpo de referencia, en su conjunto, presenta
pues unos tramos longitudinales A, B, C, E y F, que corres-

ponden a las citadas partes 7, 5, 2, 4, 37 6¢ = = = = = = =

Las tensiones de moldeo oreadas en las zonas anu-
lares 10 y 11, segin el sentido de sus partes componentes
m y n, proporcionan unas resultantes F que varian dentro

de un margen comprendido en una superficie cdnica, = ~ - -

El elemento cilindrico 7 se moldea segin el radio
r y en su contorno exterior presenta un borddn helicoidal
15, que en ciertos casos puede trascender en mayor o menor
grado al contorno interior, formando una depresidn de igual
especiss. Bste borddn 15 estd consituido por un medio de ros-
cado en correspondencis con andloga disposicidén en la falda
16 de un capuchdn 17, que cierra el envase, y posee un

fondo superior 18, « = =~ = = - - i T T

Ademds, en la boca del elemento cilindrico 7 se

aplica una odpsula 19 con falda 20 que se aplica a friccidn
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contra el interior de dicho elemento. Dicha cdpsula pre-

senta un fondo superior 21 con orificio central 22 y re-
borde periférico 23 que se apoya sobre el borde de dicho
elemento 7. El orificio 22, en la situacidn de cierre del
5 envase, queda obiturado por el fondo 18 del capuchdn 17;
contrariamente, en la situacidn de abertura, el conteni-
do del envase puede ser administrado libremente, a goteo

0 pulverizacidn, por dicho orificio 22, = = = = = = = = =

El molde para conseguir la especial estruciura
10. descrita partiendo de un tubo extruido 1 de materisl ter-
mopléstico, mediante inyeccidn de un f£1ldido a presidn en
el interior del mismo tubo, esta esencialmente constituido
por dos semimoldes simétricos 24, separables entre si.
Estos semimoldes poseen unos salientes 25 aptos paras el

15. pinzado de la poreidn inferior del citado tubo le = = = = =

El tubo 1, extruido por medio de una boguillas

26, es aplicado entre los semimoldes 24 en la longitud

necesaria para que su extremo inferior quede retenido por

los salientes de pinzado 25, los cuales, al ser cerrado el
20, molde, aplastan y cierran inferiormente el tubo, con 1o que

al propio tiempo se consigue la soldadura necesaria. Segui-

damente se procede a inyectar aire en el tubo, y otro fldido

gase0s0, por medio de une tobers 27 acoplada en la misma

boguilla 26, de modo que el tubo se dilata hasta quedar adap-

25. tado en las paredes interiores del moldee = = « = = = = = =

Ung vez conformado el envase de procede a cercenar
las porciones extremas sobrantes 28 y 29, con lo que se lo-

8ra separar aquel cuerpo en su estructurs definitiva, siendo
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extraido por separacidén de los semimoldes 24, = = = = = =

Habiendo descrito suficientemente las caracteris~
ticas, ventgjas y realizacidn de los perfeccionamientos
segln la presente invencidn, debe hacerse constar, en re-
sumen, que en la misms podran introducirse cuasntas varisne
tes de detalle la experiencia y la practica puedan aconse~
jar, en cuanto a dimensiones, nimero de elementos integran-
tes, materiales empleados en la construccidén de los mismos,
formas de mituo acoplamiento y demds circunstancias acceso-
rias, siempre que con ello no se desvirtie su esencialidad,
que es la gue se concreta en la primers de las reivindica-
ciones que siguen, ya sea considerada aisladamente, ya sea
considerada junto con una o varias de lgs reivindicaciones

restantes, « =« =~ = = = = - - - o - .. .- - - -~

N O T A
Se declaran de novedad y propiedad pars Espafia

y todos sus territorios y plazas de soberania, las siguien-

'tes:.. ------ B e s G Gm G e W e M M WD e ew e e - e o e

REIVINDICACIONSES

1, Mejoras en lg fabricacidn de envases de mate-
rial pléstico, en los que una porcidn de tubo extruide
en material termoplastico e introducida en caliente en el
interior de un molde, es deformada por wn fluldo a pre-
gidn inyectado en su interior hasta que el exterior del tu~
bo deformado se adapta contra las paredes interiores del
molde, caracterizadas por el hecho de que la deformacidn
del tubo se lleva a cabo produciéndose un sibito incremen-

to de la anchura, alcanzando su magnitud maxima, pasando
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seguidamente a un gradual estrechamiento, al que sigue un
breve tramo intermedio invariable, desarrollindose a conti-
nuacidn un graduel ensanchamiento hasta llegar al otro ex-
tremo donde alcanza de nuevo dicha magnitud maxima, donde
se limita el cuerpo por medio de una pared de fondo, deter~
minando que dicho cuerpo presente principalmente dos ele~
mentos troncocdnicos aplanados, opuestos por sus bases me-
nores y separados por el citado framo intermedio, de manera
que la méncionada pared de fondo se presenta en oposicidn

a un elemento cilindrico hueco unido a la porcidn de sdbito
incremento, la cual constituye la base superior del conjun-

to formado por los elementos troncocdnicos. = = = = « = =

2. Mejoras en la fabricacidn de envases de material
plastico, segln la reivindicacién anterior, caracterizadas
por el hecho de que entre el elemento de incremento sdbito
y el elemento de gradual estrechamiento se determina una
zona anular que comprende uno de los didmetros méximos del
conjunto, la cual zona se constituye segun uns seccidn an-
gular aguda con su concavidad dirigidas hacia el interior

Gl ENVASEe = = = o = = 2 = = = = = & - e o o =

3. Mejoras en la fabricacidn de envaeses de mate-
rigl plistico, segin le reivindicacién primera, caracteriza-
das por el hecho de que entre el tramo central invariable
y los respectivos elementos troncocénicos se determinan
sendas zonas anulares constitufdas seglin una seccién angu-
lar obtusa, con su concavidad dirigida hacia el interior
del envase, de modo que las tensiones del material en dichas
partes, segin sus generatrices, determinan unas resultantes

dirigidas hacis el interior del envase, Segin ung superficie

que varia dentro de un campo de superficie cdnicas, = = - -
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4o, Mejoras en la fabricacidn de envases de mate~
rial pldstico, segin la reivindicacidn primera, caracteriza-
das por el hecho de que entre el elemento troncocdénico de
gradual ensanchamiento y la pared de fondo se determina una
zona anular que comprende uno de los didmetros maximos del
cuerpo, la cual se constituye segin una seccidn angular
aguda, con su concavidad dirigida hacia el interior del

CAVEASEC, = = = i e om o om o om e ow we e e o = o e o

5. Mejoras en la fabricacidn de envases de mate-
rial pldstico, segin la reivindicacidn primera, caracteriza-
das por el hecho de gue el elemento cilindrico hueco se mol-
dea segin un didmetro menor que el menor didmetro de la

base superior del CUBI'DOs = m m = w = m = = & ™ = = ~ = -

6. Mejoras en la fabricacidn de envases de mate-
rial pldstico, segin las reivindicaciones 1 y 5, caracteriza-
das por el hecho de gue el elemento cilindrico hueco se
practica un relieve exterior que puede trascender g su super-
ficie interior segin una depresidn equivalente, cuyo relie-

ve constituye un borddén helicoidale = = = = = w o = = = = =

7. Mejoras en la fabricacién de envases de mate-
rial pldstico, segin la reivindicacidn primera, caracteriza-
das por el hecho de que la base superior del cuerpo se une
al elemento cilfndrico hueco mediante una arista exterior-
mente escalonada e interiormente curvada en convexidad

dirigida hacia el interior del envase, = =~ = = = = = = «

8. Mejoras en la fabriecacidn de envases de mate-

rial pldstico, segin las reivindicaciones 1, 5 y 6, caracte-



5

10.

15.

Je

-12 -

o
rizadas por el hecho de que en el elemento cilindrico hueco
se abre el extremo libre del envase, cuya aberturs éonsti-
tuye la boca de carga y descarga del propio envase, la cual
se cierrs mediante una cdpsuls cilindrica aplicada interior-
mente a friceidn, con tapa superior provista de reborde
periférico que se apoya sobre el borde del elemento en cuese
tibn, presentando un orificic central psras administracidn
del producto envasado, y por un capuchdn cilindrico exterior
provisto de un bordon interior complementario del bordén

helicoidal del elemento cilindricoe = = = = = = = = = = =

9. "MEJORAS EN LA FABRICACION DE ENVASES DE MA-
TERIAL PTASTICO"s — = = m = o = = = = = = = = — - — - -

Todo ello tal como se describe y reivindica en
la presente memoria que consta de doce hojas foliadas y me-
canografiadas por una sols de sus caras y de tres liminas

de dibujos que la ilustran.

n.sa1p, 15 NOV. 1965
P.A, M. CURELL SUNOL
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