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La presente invencidén ese refiere a recipisun~
tes tubuleres termoplasticos y de forma mas particu-
lar a un procedimiento para fabricer dlchos reciplen
tesa.

Los recipientes fabricadez da material termo-
H
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pléatioo de dmbos tipos rigido y flexible estdn reemplazando

cada vez mas a los tubos metdlicos y vitreos blandos como re |

ciplentes para clertos productos tales como cosméticos, pre-

parados medicinales, pinturas y otros, debido el costo redu~

cido de dichos envases y & la demanda del cliente qué ékige, '
facilidad y comodidad de uso que le ofrece en particular -
los recipientes de material termopldstico flexible. Ailn cuan

do se han hecho conaiderables progresos en los Ultimos afios

hacia la reduccidén de los gastos de fabricacién de recipien— o

tes de materiasl termoplésticovain sacrifiéar su resistencile
y duracidn, representan a pesar de todo un gasto apreciable
al consumidor puesto que frecusntemente el recipilente resui-
ta més caro que la materia contenida por el mismo. ‘

Por lo tento, el principal objefo del presente Iinvenw
to es proporcionar un recipiente tubular termopldstico de.

fabricacidn excepcionalmente econdmica debido a su elevada
velocidad de produccién.

Otro objeto del presente invento es proporcionar un
recipienté tubuler termopldstico que se caracteriza porque
los clerres extremos se forman y sueldan a la pared del reci
piente para producir un recipiente enterizo desprovisto de
unidn deficiente, formando de eate modo una unidn fuerto Y
completamente cerrads.

Otro objeto del presente invento es proporcionar un
procedimiento para fabricar un recipiente tubular termoplas~
tico que se carqcteriéa porgue el extremo del reciplente se
cierra {ntegreménte a la pared periférica interior de la pax
te tubular del recipiente e inmediatamente despuds ée‘moldea
déndole cuslquier forma conveniente y aplicacidn de calor.

Otros objetos del invento resultardn evidentes a loe
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‘expertos en la materia por la descripeidn que sigue, tomando

como referencia los dibujos adjuﬂtbs; en los que:

Ie figurs 1 es una vista de' corte transversal de un

“froquel de corte para formar la capa extrema del recipiente
- fubular termopldstico del invento, moldsandolo ulteriormente

‘e una configuracién deseada.

- La figura 2 es una vista de oorte'tfansveraal‘algo ai~

nilar a lé'figurg 1, pero ilustra la tapa extrema soldada a

la pared tubular del recipiente, comprendiendé el conjunto

un mandril en posicidn dentro de un moldgﬂinmediatgmehte ans
tes de dar forma a la tapa extrema con una configuraoiéh Gl
ferente. , | |
Ia figura 3 es una vista de corteutransverqaljiaéntica'

a la figura 2, pero ilustra la finalizacidn de la formacidn
del extremo del recipiente tubular termopldstico.

. .La figura 4 es wna vista de corte transversal que ilug
tra la tapa extiema soldada a la pared tubwlar similer a la

f;gura_a,.y el conjunto formador completo que comprende un

B ,jdobie mandril en posicidn por encima de un molde, como medids

preparatoria'al descenso de dicho conjunto en el molde forma-

dor para dar forma a la tepa del extremo con otra configura-

cion conveniente.

"La figura 5 es una viste similer g 1a figura 3, e ilug|

| tra el extremo completamente formado del recipiente tubular

en el molde de la figure 4; ¥y
Ia figura 6 es una vista en slzads de un recipiente
tubuler termopldstico acabado segin el ﬁresente invento.

Refiriéndonos ahora al dibujo, en. la figura 1 se ilus~

-tra con detalle un collarin metdlico 5 de latdn o acero y que

'tienelachaflanado angularmente su extremo periférico inferior
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| Para former une srista relativamente cortente 6f El diéme-
‘tado el tubo termopldstico 7 de un tamefio predeterminado con

puede- ser- del tipo de plédstico r{gido_pero;és preferible que

. se¢ alimenta sobre uns placa metdlica ds'apoyo 9 de acero o

' mo inferior del tubo termopldstico 7 segin se ilustra en las

tro interno del collar{n 5 se dimensiona para'redibir'ajuéa
el que se va.a formar el-;ecipiente ac&bado{ 'Dieho-tﬁb0'7z:f

sea de materisl flexible como es el poliéfileno,;para que oe.|
ds fdoilmente y de este modo obligue al producto contgﬁido
e salir por un orificio situado en el extremo dél recipien=
te, Segin es bien sabido. ' | ‘A t |
Para former un clerre extremo en‘el tubo termoplasti- |
co 7, el collarin achaflanado 5 se fuerze con uns presién
aplicada a través de un material caliente, por ejempio un
.disco, ldmina o cinta de polietiien§ 8 de‘espesor'apipbigﬁé

dependiendo de la forma final que se desee dar, & medida que

material sﬁmilar ¥y mientras que el calor iatente en dichoi“
material se encuentra todavia en una temperatﬁra suficiente-
mente elevada de aproximademente 204°C, para que eifmaterialr
se encuentre en estado virtualmente fundido. El'filo'ooftég
te 6 en el extremo inferior del collarin.5 corte de este mo=-

do un disco 10 del material de polietileno 8 y como el extrg

figuras 1 ¥ 2, queda a ras del filo cortante 6, dicho disco
se intfoduoe'foizado en el extremo abiéi%o del tubo 7.;comb
el disco 10 sé encuentra todavia virtualmente & su temperaé._
turs de fusiéh,vsu borde 12 se suelda inmediamtsmente por la
fusién de la superficie de la pared periférica interna del
tubo termopldstico 7, formando de este modo wna complete fu- |

sién tan homogenea que después no se puede observar una unién

defectuosa definida, & menos que haya una'diferencia de color
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~ de unos cinco -segundos aproximadsmente, el tubo termopléstico

-deforma al enfriarse y permanece convenientemente plano, se

- | piente tubular termopldstico. Se hsce observar también que -

- lizando una placa de apoyo de pléstico iaﬁinado u otro mate-
‘riel mai conductor del calor con un lubricante de desprendi-

| miento del molde cuando sea necesario para evitar la adheren-

-tura que se aproxime a la del material de polietileno fundido
8.

, _ o il
prevismente elegida entre el tubo de polietileno 7 y el mate !

rial de polietlleno 8 del que se corta el disco 10. Al cabo

con su cierre extremo se puede separar del conjunto formador.
Con el fin de tener la seguridad de que el cierre extre

mo del tuho.termopléstico 7 formado por el disco 10, no se

puede adnitir aire a presidén apropiada o un mandril de extre
mo plano con movimiento alternativo 13 en el interior del tu
bo 7, segin se ilustre en la figura 1, qué'comprime el disco
10 contra la placa de apoyo 9. Como el mandril no estd ;aw
liente, puesto que se encuenirs a la teﬁperatura del smbien~
te,,reduciré muy répldemente la tempepatufaf§el disco 10 por
debajo de su estado pléstico absorbiendo'el calor latente en
el mismo y produciendo de este modo wn cierre oxtremo -aplane~

do oerrédo herméticamente de una forma homogenes en el reci-

el cortar el disco 10 del materisl termopldstico fundido 8,
‘'se tlene gque apliéar una presidn relativemente sustancigl
que puede alcaenzar aproximademente 68,03 Kg en el collarin §
con la placa metslica de apoyo 9 a la tempeératura dellambienn‘
tq, pero dicha pfesién exliglda se puede rgducir consideragble~

nente hasta uns magnitud de tan solo 2,26 Kg simplemente uti~-

cia, o calentando la placa metdlica de apoyo 9 a una tempera-

El conjunto formador, segin seviluétra en la figura 2,
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es similar al ilustrado en la figura 1, excepto que después
de que el disco de polietileno fundido 10 se he fusionado o
soldado por su borde 12 & la pared periférica interior del tu
bo 7 y, mientras dicho disco 10 se encuentra tddavié'a au tem
peratura de fusidn el collarfn metdlico. 5 Junto oon el tubo
termoplastieo telescopizado 7 y el cierre: extramo 10 se inr
troduce en un molde a tope 14 de configuracidén predetermina,

da para dar forma al clerre con un contorno deseado. Al in-

troduoir el conjunto en dicho molde 14, hasta que el collarfn|

5 se pone en contacto con un resalto 15 de iguai didmetro ox-
terior, se fuerza un mandril 16 que tiene un extremo apropla~
demente configurado 17 en el interior del tubo termopléstico
7 en sentido descendente, del mismo modo que se ha descrito
anteriormente con relacidén el mandril 13 de la figura 1. No
obstante, en este caso el extremo ligersmente redondeado 17

del mandril 16 fuerza al disco todavia caliente pero soldado

por el borde 10 en sentido descendente para que penetre en log
rebajos del molde de tope 14 y, como este al igusl que el man
dril 16 se encuentran a la temperatura del ambiente, el disco
de cierre extremo caliente y deformado 10 se enfria rapidamen
te y se endurece en el contorno del molde 14, seglin se obserw
vard en la figura 3. |

Ademds, la aplicacidn de presidn pér el mandril 16 al
disco de clerre extremo todavia caliente 10, para obligarlo a
introducirse en el rebajo del molde, no destruye ni‘debilité
en modo alguno la soldadura previamenté formadaren el borde
12, con lo que se mantiene un cierre hermético. Despuds del
total enfriemiento del cierre extremo se éaca el tubo del mol

de, el collari{n y el mandril, produciéndose un recipiente tu~

bular termopléstico con un clierre extremo que se conforma al
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tar el disco caliente 10, introduciendo el conjunto en el

386928 [

contorno del molde 14, E1 tnico factor critico comprendido |
en la prdducc}én del recipiente tubular en la forme citada

anteriormente. es el intervalo de tiempo nécesario pars cor-

molde; y aplicendo fuerza al mandril para hacer que el disco
caliente 10 sevconfonma al contorno del molde. S1 esta ope~
racién no se resliza répidemente la pérdida de calor por el
disco 10, por conduccidén al molde y al mandril, hace que se
enfrie hasta un grado tal que deja de ser lo suficientemente
blando para moldearse fécilmente y una presién considerable-

mente msyor y, si queda demasiado frio, adn la mayor presién

no compensarsg la plasticidad necesaria para formar un cierre

extremo satisfactorismente moldeado. !
En las figuras 4 y 5 se ilustra una ligera modifica-
cidn del presente invento donde se emplea un doble mendril,
En este caso se utiliza igualmente el collarin metdlico 5 con'
su f£ilo achaflenado 6 para cortar el disco caliente 10, cuys
borde 12 se suelda igualmente a la pared periférica interioz
del tubo termopldstico 7. No obstante, en este caso el tubo
rodea a un mendril hueco 20 que tiene un extremo inferior
abierto y un segundo mendril interior comprimido por muelle
22. tiene movimiento alternativo en el interior del mandril
ﬁueco 20 al gplicarse presidon. Un molde 24, similar al molde
14 excepto que sus rebajos escalonados de diametro en dismiﬂﬂ;
cidén tienen paredes paralelas én lugar devalgunas peredes an §
gulares como en el molde 14, recibe el conjunto de coliarin |
metdlico y los dos mandriles, as{ como el tubo tefmoplésﬁicg ;
7 que lleva el ‘disco de clerre extremo caliente soldado 10, :

al aplicar presidn al extremo superior del mendril inferior

comprimido por muelle 22.
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Cuando el movimiento descendente del collarin 5 queda

detenido por el resalto del molde 25, el conjunto de doble

mandril junto con el tubo de polietileno 7 continda descen=

diendo en los rebajos del molde 24 hasta que el extxemo del

tubo de polietileno 7 alcanza la paraé,codificada del rebajo

del molde segin se observard en la figura 5. En este momen— |

to, la cebeza agrandada 26 del mandril hueco 20 se habrd bqu

%0 en contacto ocon el extremo superior del-collarin 5 para

detener de este modo el movimiento descendente adicional del
tubo 7 y del mandril hueco 20. No obstanté, la presidn apli
cada continda produciendo el movimiento  descendente dei men- |
dril interior 22 contra la tensidn del muélle devcompresisn

27 que lo rodea, produciendo la configuracidén prééficamente

coincidente de su cebeza escalonada de didmetro decreciente

en contacto con el dlsco de polietilgno soldado por el bo?dé

¥y todﬁvia.galienteV1O forzandolo a intfodudirse en los reba=-

Jos inferiores del molde 24 para fonmar.ﬁn cierre extremo rog
cado escalonado para un recipiente 1é, segin representa la.

configuraoién precisa de la parte superior'roécada 19 de la

- figura 6.

No obstante, se observard que esta modalidad del in-
vento le separacidn entre la cabeza escalonada del ﬁandr;l
interior 22 y los escalones coincidentés,de los rebajos del
molde tienen tales caracter{sticas que a la temperatura del
disco de cierre extremo caliente 10 y la presidn aplicada,
se produce un flujo ascendente del disco fundido de cierre
extremo 10 entre el mandril 22 y las pafedee de los rebajos
del molde, produciéndo de este modo una ligera ondulacidn

hacia el interior del borde periférico del tubo termoplasti-

co 7 en la unidén de la soldadura 12. Dicha ondulacidén hacilae
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ol interior no se puede observar en aquellas circunscancias
en que tanto el tubo de polietileno 7 como el disco de cle-

ne extremo‘10 tengan el mismo color y, éegﬁn se ha indlca-

do anteriormente con relacién a la modificacién ilustrada

en las figuras 1 a 3, se produce uns soldadura homogenea que |

no tiene unas junturs muy definida detectable. No obstante,
en la'modificacidén de las figuras 4 ¥ 5, al utilizar un tubo
de polietileno 7Vde un color y un disco de polietiieno 10

de color diferente, cuando la separacidén entre ol extremo
del mandril -y la pared del rebajo es relativemente pequsiia,
se puede observar claramente una ondulacién definida hacia

el interiof del extremo periférico del tubo 7, segin se in-

dica en la figura 5. ¥ que igualmente produce una soléacxra -

segura y fuerte. Asimismo serd evidente.gue variando la'se-
péracién de los extremos respectivos del mandril, aai como
la presién aplicada y el movimiento relativo de los mandri-
les, se puede obtener facilmente una variacidén de las confi-
guraciones del drea de obturacidn,

Por la descripcidn anterior del presente invento se
cree que resultara evidente a 1os_expertos en ls materia gue
el proceso de fabricacién se presta muy blen a la mecanizg-
gién. Por ejemblo, se puede utiliéar une mesa giratoria ©
%ransportador que avance gradualmente a través de una plu~
ralidad de secciones donde se pueden realizar féeil y répi-~
damente las operaciones sucesivas de alimentabién de tubeg
termopldetico en el conjunto formador, troquelado de los dis
cos termopldsticos calientes de un matérial practicemente
fundido y amlimentado de una forma continua, soldadura del
disco al tubo termopldstico, formacidén del cierre final por

movimiento alternativo del conjunto de mandril en el moldw

i
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cumplir facilmente con los factores da criticalidad,mencio-

¥y descarga del reoipiente acabado. Igualmente, como la ve~
locidad de funcionamiento y el tiempo de detencion en cada

seceidn de trabajo se pueden fijar con precision, se puede

nados anteriormente para llevar a cabo las operaciones ne-
cesarias antes de que el disco de cierrevextremo termoplas-
tico. caliehte se enfrfe. Mediante el empleo de dicha meca~

nizaoion, no solamente se reducen materialmente loa gastos

-de fabricacidn del recipiente termoplastieo, sino: que se ob. T

tiene un producto acabado uniforme con un cierre extremo -
soldado por su borde periférico a la pared circunferencial
inte#ior'del tubo termopldstico que produce un cierrelmuy |
fuerte y homogéneo sin dejar unidn visibie'eniel.récipieﬁté |
acabado. ' _ .

A peaar‘de que se han descrito e ilustrado varies
formas de realizacién del invento, se comprenderd que se
pueden efectuar otras modificaciones adicidnaies tantb en ol |
proceso especifico de elaboracién camo-én el producto -sin-

desviarse del espiritu de alcance de las reivindicaciones ad

Jjuntas. )
' ~-NOTA- |
Descrita suficientemente la naturéleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la préctioce, debe hacer
se constar que las disposicliones anteriormente indicedas son
susceptibies de modificaciones de detaile en 9uant6 no .alte-
ren su principioc fundemental, siendo lo que constituye 1la
esenclia del referido invento y por lo que se sollicita Patente
de Introducoiéﬁ por 10 afios én Eegpafia, #obre:_PROCEDIMIENTO
PARA LA FABRICACION DE RECIPIENTES'TUBULARES TERMOPLASTICOS;

caracterizdndose por lo siguiente:
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tes tubulares termoplastiocos, caracterizado porque comprende

‘_'para cortar un disco del mismo que se obliga a introducirse

,oierra extremo en un contorno deseado.

18,- Procedimiento para la fabricacidn de recipien-

las operaciones de introducir un elemento termoplastico tu-
bular en un collarin formador, cortar un disco de material
termopiésticp fhndi@o, forzar el disco cortado de material
terﬁdpléstido fundido en el extremo abierto de dicho elemen-
to tubuler mientras queda retenido por dicho collarin fbrmaw
dor, permitir que el calor latente del disco fundido suelde
el borde periférico de dicho disco a la pared circunferencial
interior del oitado elemento tubular para formar un olerre
extremo para el recipiente tubular, y aplicar presién ; tra
vés de dicho recipiente tubular al citado clerre extremo
soldadb para;configurarlo al contorno que se desee.

S 2%.- Procedimiento segin la reivindicacidén 1, carac-
terizado porque para fabricar un recipiente tubular termo-~
pléstico que comprende las operaciones de introducir un ele-
mento termopldstico tubular en un collari{n formador provisto
de un extremo achaflanado, fuerza el extremo achaflanado de

dicho collar{n formador en el material termopldstico fundido

en el extremo adyacente de dicho elemento tubular, permitien
do que el borde periférico de dicho disco quede soldado a la
pared circunferencial del citado elemento tubular pars formar
unroierre extremo en el mismo, ¥ aplicg:presién a través del
interior de dicho elemento tubular contra el olerre extremo
soldado mientras que este contiene calor latente para forzar

dicho cierre en un molde de tope con el fin de configurar el

35 - Procedimiento segun las reivindicaciones 1y 2,

caracterizado porque comprende les operacionee de introducir
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un elemento termopldstico tubular en un collarin formédqr,-

cortar un disco de materisl termopléstico fundido, forzar

al disco cortado del material termopléstico fundido en el

extremo abierto de dicho elemento tubular mientras queda

retenido por dicho collarin formador, permitir que el calor
latente del disco fundido suelde el borde'periféfico de di- |
cho disco a la pared circunferencial interior dei citado elg
mento tubular para formar un cierre extremo pars el recipien
te tubular, y pasar un mandril provisto de un extremo de con
figuracidén predeterminada en sentido aiial a través de dicho

elemento tubular para formar al disco fundido en un molde

que tlene una configuracidn préctiCamente_coincidente de for

ma que el extremo del mandril configure un cierre extremo con
¢l contorno deseado para el reclipiente tubular termoplédstico
sin destruir ni debilitar la juntura soldada.

48 .- Procedimiento segin las reivindicaciones anterip
res, caractergzado porque comprende lasloperaoiones de intro
ducir un elemento tubular en un collar{in formador con sus
extremos inferiores respectivos précticamente a ras entre
s{, cortar un disco de material termopldstico fundido, for-
zar el disco cortado de material termopléstico fundido en el
extremo abierto de dicho elemento tubular, mieniras queds |
retenido por dicho collarin formador, pefmitir que el ;alor
latente del disco fundido suelde el borde periférico de di-
cho disco a la pared circunferencial interior de dicho ele-
mento tubular paras formar un cierre extremo para el recipien
te tubular, passr un mandril provisto de un extremo con una
configuracidn predeterminada en sentido aximl a través de di

cho elemento tubwlar en contacto con el disco fundido solda-

do, y aplicer presidén suficiente a dicho mandril para forzar
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‘dril para formar un clerre extremo de contorno deseado para

el material fundido de dicho disco en un molde que tiene una

configuréoién précticemente coincidente con la del citado man

dicho recipiente tubular, siz_*viendo la citada presién para
forzer el material fundido en sentido ascendsute entre el mok
de y el extremo del mandril con una consiguiente ondulacidn
ligera hacia el interior del extremo perifeérico del elemento
tubular en la Juntura soldada sin debilitar ni destruir dicha ;
soldadura. |

58&,- Procedimiento para la fabriocacidn de recipientes
tubulares termoplasticos, tal y como queda sustancialmente
descrito en la presente Memoria e ilustrado en los adjuntos
dibujoa.

Esta Menoria consta de 13 hojas, escritas a mdquina
por una sola cara. '

Madriat § WO 1973
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