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El presente invento se refiere a un método de hacer
un recipiente cubierto de pléstico, que incluye el procedi=
miento pars realizar un menguito termopléstico encogible
preformado que se coloca sobre una botella térmicamente prea
condicionada y se encoge para formar un revestimiento de
botella sobre la superficie del vidrio, que es sumamente
susceptible a deterioros o malosg tratos. El invento propore
ciona también la ventaja de decorar y etiquetar la botella
de forma mejorada, ya que el plastico puede imprimirse con
alte calidad de modo més conveniente y econdmico mientras
se encuentra en forma de una laming plana.

En la fabricacidén de recipientes ds vidrio es im-
portente conservar de la manera mas préctics pqsible la re~
gistencia mecénica y estado primitivos de la superficie ex=
terior de vidrio de la botella. Se han puesto en practica
diversos métodos, entre los que estén la aplicacidn de re-
vestimientos por pulverizacidn o inmersidn de 6xidos meta~-
licos, polimeros, plésticos y similares. Una innovacidn més

reclente es la aplicacidn de cubiertas o envolturas exacta=

cacidn de guarniciones preformadas que alojan les partes de

meyor didmetro e impiden el contacto lado a lado de las pa=-

" redes.

En el presente invento se idea un método précti-

c0 para gplicar ung cubierts de funda o manguito sobre par-
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teog deseadas de la superficie de la botella, que proporcio-
na las ventajas siguientes:

1. Bl materiel paras la funda puede ger wno de uns
diversidad de termoplésticos capaces de ser altamente orien-

5 tedos y de contraerse por tratamiento térmico para adopbar
le forme del articulo de base, es decir, una botella.

2. Bl pléstico orientado se menipula en forma de
lémina y puede imprimirse convenientemente por una diversi-
dad de métodos de impresién de calidad para proporcionar

10 un etiquetado o decoracién atractivo y econdmico sobre la
botella.

3., Una vez impresa y cortade a la medida deseada,
la banda de pléstico se introduce en un dispositivo para
cortar trozos de longitud predeterminada de un suninistro

15 del material en forma de rollo y para envolver un mendril
con oada trozo a fin de formar un cilindro con costura del
pléstico por un procedimiento automatizado y continuo.

4. Bl menguito cilindrico formedo es movido en

,1 coineidencie exisl con una botella y desplazado telescépi-
20 " camente sobre el drea superficial de la botella que se de-=
| gsea cubrir, tras lo cual el manguito y 12 botella son some—
tidos s un tretamiento térmico para hacer que el manguito
: ge encoja con ajuste exacto de conformacidn sobre el érea,
superficial de la botella que se desea cwbrir.
25'~-H Una importante caracteristica del procedimiento

11.8.72
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regide en el preacondicionamiento térmico de la botella pa-
ra favorecer un encogimiento apropiado del manguito sobre
la botella. Colocando el manguito sobre la botellg de tal
meners que una parte del menguito se extienda més glléd de
un extremo de la botells, normalmente el extremo del fondo
de la botella, el ajuste resultante por encogimiento del
manguito proporciona una cubierta de conformacién para el
radio de taldn o de esquina de la botella y wna seccidn
extrema de fondo anular adyacente, denominada en sgta memo=-
ria superficie anular de apoyo, para almohadillar el extre-
mo del fondo de la botellas sobre la superficie de soporte
de la misma. Esto zisla o separa también el vidrio del con-
tacto con la superficie de soporte, por lo que, en reglided,
la cubierta de pléstico sirve de posabotellas y evita que
se egtropesn los muebles, etc. _

Aungue el procedimiento descrito en ests memoria
es préctico para le aplicacidén de lédmina o pelicule de ter=~

mopléstico encogible, el material preferido comprende un

'termopléstico previamente espumado o celular que proporcio-

‘na una capa de almohedillado ligers y econdmica sobre las

superficies de las paredes de vidrio y evite otra proteccidn

para el embalaje, tal como tabiques de cartdén. Ademds, da-

~do que algunosg productos embotellados reciben efectos per=-

judicigles de la radiacidn de la luz, el invento proporcio=

. na tembién proteccibén del producto en el recipiente contra
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la rediseidn perjudicisl por medio del manguito o la envol=-
tura de manguito y soporte cusndo se embala el producto pa-
ra llevarlo gl mercedo.

Pars proporcionar lo que antecede, el invento in-
cluye lag importentes caracteristicas siguientes:

-~ Formar une lémins o banda de material termopldg
tico, que opcionalments puede estar espumado, y comunicar
a la lémins une cantidad predeterminada de orientacidn. EL
materigl se orients en la direccidn (longitudinsl) de la
méquina en uns cuentia mayor que en la dirececidn transvere
sal. La orientecién en la direccidn de la méquina debers
ser al menog dos veces la orientacién en la dirccidén trans-
versal.

== Se formas una pelicula sobre el material plas-
tico espumado a medids que es exftruido. Esto se controla
mediante el enfriamiento del material a medida que gale de
la boquilla del extrusor. Le peliculs se encuentrs en las
guperficies opuestas del pléstico espumedo, y la superficie
de la pelicula qus, en Gltimo término, se pretende que sea
lg inmediate a la superficie de la botellae de vidrio, debe=
ré gser mis gruesa que la pelicula superficial exterior. Es-

ta relacién de espesores de la pelicule interior e la exte-

" rior deberd ser al menos de 1,2 a 1 o mis.

— Prater ls lémina por impresidén o decoracidn

adecuada en equipo de prenss de imprimir y em equipo de se~
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cado o curasdo.

~= Cortar la lémina en snchuras predeterminadas
para los manguitos de pldstico y enrollar lag anchuras en
rollos.

== Alimentar los rollos como banda o tira conti=
nua a uwn dispositivo de formacidén de manguitos, en el que
ciertas indicaciones de la banda coinciden con la impresidn
para cortar los trozos de las plezas elementales de mangui-
to cuando se hace un manguito con la decoracidén gréfica so=
bre é1,

== Cortar y alimentar sucesivesmente trozos indi-
viduales de pléstico como piezas elementales gobre mandri-
les de una miquina de torreta de funcionamiento continuo
que envuelve el mandril con la pieza elemental y solepa
los extremos anterior y posterior de la pieza elemental.

= Planchar los extremos solepados de la pieza
elemental pera formar una costura de soldadure de aproxie
madamente el espesor del material de la pieza elemental -
(especialmente cierto del material espumado) por medio
de una mAquing formadora de costuras del tipo de plancha
calentads.

== Cargar botellas de vidrio sobre wn transporte-
dor continuo sincronizendo una linea continua de botellas
con wna serie de platos elevados que cogen las botellas de

vidrio y las hacen avanzar hacia la miquine de torreta de
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mendriles.

== Mover la serie de botellas en una trayectoria
arqueada orientada sobre la méquina de torreta rotativa,
en la que los manguitos son movidos axialmente desde los
mandriles sobre las botellas en una relacidn telescépica
de extremos solapados. Las botellas de vidrio, cuendo reci-
ben los manguitos de pléstico, estén a temperatura elevada.

-~ Mover las botellas y los manguitos dispuestos
gobre ellas pars apartarlos de la méquina de torreta rote-
tiva y lleverlos a un.tinel de celentamiento que mantiene
une etmésfera de sire calentado suficiente pars encoger el
manguito de pléstico sobre la botella con un ajuste exacto
de conformacidn.

-= Descargar las botellas cubiertas con une fun-
da sobre una guperficie firme, tal como un transportador,
con un empujén o golpe firme hacia abajo, estabilizando de
egte modo la supsrficie extrema de apoyo de la funda en o
alrededor de la parte snular de posabotellas. Deberd hacer=-
se notar que la cosburs axial del menguito eparecerd a tra~
vég de la corona snular de ls funda final en el extremo del
fondo de la botella, y esta operacidn de descarga dendo un
golpe o aplicando fuerza sobre el fondo eliminerd cuslquier
irregularidad de la superficie gue exigia en egte regibn de
1a superficie asnular de epoyo y proporcionard un fondo es-

table paras el soporte de la botella.

S g
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En los dibujos que se acompafian:

La figura 1 es una vigta en plante desde arriba
del invento, gque ilustra la reslizacibn "Puera de linea®,
en la que se cargan botellas en la méquiﬁa g la temperafum
ra ambiente y se calienten previamente en la miquina a fin
de acondicionarlas pere el tratamiento y la aplicacidn de
los menguitos de pléstiqoe

La figurs 2 es una vigte en plenta desde arriba
del invento éimilar s la figurs 1, pero ilustravdo una ge=
gunde realizacidn, denominads en esta memoria realizacién
"en linea", en la que se entregan botellas de vidrio des-
de el horno de recocido de la linea de febricacién de bote-
llas a uns temperaturs eleveda y se cargen en la miguina
pare eplicar los menguitos de plistico, utilizdndose este
calor latente de fabricacidn en la botella de vidrio en el
momento en que el manguito de plédstico se aplica telescdpi-
canente por primera vez.

Le figura 3 es una vista en alzado lateral del
equipo de formacidn de la limina de plédstico para f.bricar
rollos del meterial termopléstico orientado.

La figura 4 es una vista en planta parcial, rela=
cioneda con la figura 3, que ilustrs el corte de los mérge-
nes laterales de la lamina, formando una banda predetermi~

nads.

Lg figura 5 es une vigte en slzado latersl de la
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banda de termoplédstico que se somete o impresidén o decora=—
cién multicolor en una prense de imprimir en offget.

La figura 6 es una vista en plante parcisl que
muestra el corte de la banda impresa de termopléstico en

5 tiras o rollos de anchura definida.

La figure T es una vista en alzado lateral de wna
parte de la méquina formsdors de menguitos que transforma
las tiras o rollog en piezas elementales individuales de
longitud predeterminada.

10 La figura 8 es una vista en planta tomada a lo
largo de la linea 8~8 de la figura T.

- La figura 9 es una vista en alzado lateral parcisl
de la méquina de torrete pars srrollar las piezas elementa=
leg en formae de menguito cilindrico.

15 La figura. .10 es una vista en perspectiva del man-
dril de la méquina de le figura 9.
La figura 11 es una viste en perspectiva del man-
dril pars arrollar menguitos y del dispositivo formador de
_ costuras.
20 ' Lg figurs 12 es una vista en glzado laterasl par—
- cial de la méquina de menipulacidn de botellag, gque inclu-
 ye la secciln de preacondiclonamiento pare le realizacién
"fuera de linea" del invento.
La figura 13 es una vigta en alzado lateral par-
25 cial de une méquina que incluye el mandril de la méquina
11.8.7%
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de torreta y la méguina de menipulacién de botelles, inclu-
yendo el thnel de celentamiento para encoger los manguitos
de plésticos sobre las botellas y los medios de entrega pe=
Tra descargar las botellas y planchar la superficie anulaer
del fondo del manguito de pléstico encogido.

La figure 14 es una vigta en perspectiva de la
botella tal como la lleva el mandril para engertar el man=
gulto sobre la botella.

La figura 15 es una vista en planta desde arribe,
gecclonada, de le botella y el manguito tomada por el cuer-
po principal de la botella.

7 La figura 16 es una vista en perspectiva de la
botella y el manguito insertado sobre ella en toda su altu-
ra de colocacidn.

La figura 17 es wna vista en perspectiva de la
botella y el manguito dispuesto sobre ella durante su trang-
porte por la mdquina de manipulacién de botellas hacia el
horno de calentamiento.

La figurs 18 es una vists en pergpectiva, arran-
cada, de la botella y el manguito en el horno de calentamien-
to de la miquina.

La figura 19 es wna viste en perspectiva de una
botella de vidrio antes de ser cubierta con el manguito de

pléstico.

La figura 20 es une vigta en perspectiva seccio-
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nade de una botella producida por el presente invento, que
muestra la cubierta de manguito de plastico encogido y exac=
tamente ajustado, e incluye un clerre cuando la botellas ve=
ye a utilizarse pars envasaer un producto.

La figurs 21 es una vista en plants esquematica
de la médquina para calibrar, errollar, rematar con costurs
y montar los msnguitos de pléstico sobre las botellas.

Bl procedimiento estd ilusirado en los dibujos,
haciéndose referencia en primer luger a las figuras 3 y 4.
Un extrusor 10 es hecho funcionar para extruir un material
termopléstico espumable, %tal come poliestireno. Este es so~
lamente wn eojemplo de wn material termopléstico espumable
que puede utilizarse en el procedimiento, dédndose la descrip
cién del funcionamiento con fines de ilustracién, pero el
invento no estd limitado al material.

Se gfiade a la tolve 11 del extrusor poliestireno
preparado en particulas que contiene un agente espumente
compuesto de aproximadsmente 6,8% de pentano y nucleadores

(tal como 1/2% de bicarbonato sbédico y 1/2% de dcido citri-

" e0). El estrusor 10 tiene una cabeza de boguilla cirecular

12 y un mendril interno (no mostrado). Al salir el material
pléstico de la boquilla de la cabeza 12, es dirigido hacia
fuers e medida que es enfrisdo. La expansidn de la pieza
extruide a medida que ge enfria y endurece, crea un grado

particular de orientacidn transversal T de la pieza extrui-
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da en una direccidn rodisl. Bl grado de enfriamiento del
pléstico & medida que sale de la cabeze de la boquilla y
se expande (se estira) radislmente, es itambidn controlado
a fin de establecer una diferencia en la capa de pelicula
5 entre las superficies exterior e interior de la pieza extrui-
da. Se ha visto que se chtienen resultsdos superiores tenien—
do una pelicula sustancislmente mds gruesa (més profunda)
en la superficie de la pieza extruida tubular que ha de es=-
tar junto a la botella, que en la superficie opuesta del
10 tubo. En el caso del meterial de poliestireno espumado an-
teriormente indicado, ests relacidn deberd ser de 1,2 a 1
o més. El extrusor de salida 2 la forma tubuler sgrandada
(estirada) de pldstico 13, que es cortada en lados dismetra-
les opuestos por un Util de corte 14 a manera de hoje de
15 efeiter, que forma una banda superior 15 y una banda infe-
rior 15' del pldstico. En la forma de banda, 12 orientecidn
en la direccidén transversal del meterial plédstico estd re-
presentada por lasg flechas en T, Seperado de la boquilla 12
del extrusor hay un bastidor 17 de arrollar en S que tiene
20 | un Jjuego superior de rodilles 18 y 19 montedos a rotacion
" en él. Un rodillo de agsrre 20 operzs en unidn del rodillo
19. La bande 15 es pasada alrededor de los rodillos 1€ y 19
¥y sobre un rodillo de gufa 21. En el bastidor 22 de celibra-
do hay un dispositivo 23 de vigilancia del calibre que mide

25 :} el calibre o espesor del material como una funcidn de con~
11'89"[‘2
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$rol del funcionamjento del extrusor. La benda 15 pasa des=
puds por los rodillos de gufa 24, 25, 26 y 27 y llega al
rodillo de guls 28. La banda 15 pase seguidamente por encil-
ma del rodillo de slimentacibén 29 de la devanadora 30 de

le bands superior. La traccibén o el par aplicado por la de~
vanadors de bande 30 es controlado para comunicar un esti-
remiento o traccidén al material extruido que sale de la co-
beza 12 de la boquilla. Esta traccidn establece una orien-
tacién M del pléstico longitudinslmente con respecto a la
banda de pléstico. Este procedimiento entroduce une carac—
ter{gtica de orientacién en la banda de pléastice 15 en la
direccién M de la miquine, bobindndose después esta banda
en forma de un rollo 31 en el aparato devanador 30.

Guando la banda 15 estad pasando sobre el rodillo
de alimentacidn 29, unas cuchillas de corte rotativas espa=
ciadas 32 y 33 (véase la figura 4) son accionades por medios
de fuerza rotativos adecuados ( no mostrados) para cortar
le banda de pléstico a uns anchura predeterminada. La anchu-
ra de la bande 15 serd un miltiplo de la dimengidn en el-
tura que ha de tener la pieza elemental del menguito de plég-
tico cuando se formen los menguitos cilindricos para cubrir
botellas.

Como resultard evidente, le segundas banda 15' del
tremo inferior esg tratads de idéntica forma. Por tanto, las

partes que realizan la funcldn idéntica estan numeradas con
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la degignecibn Yprima" después del nlmero pars distinguir-
lag de las partés correspondientes en el tramc superior del
mecenismo de manipulacibén de banda. Después de cortada a
la anchura deseade, la banda de pldstico 15' es bobineda
en forma de un rollo 31°. Al poner el plastico en forma de
rollos 31 y 31'y, la superficie exterior de la pieza extrui-
da procedente de la boquilla pasa a ser la superficie de
recubriniento exterior del rollo. Por tanto, los rollos 31
y 31" son idénticos.

A continuacidn, haciendo referencia a la figurs
5, los rolleos de plédstico 31 & 31’ son transferidos a un
impresor, en el que se imprime sobre la superficie plans
de la bands de pléstico una decoracidn multicolor, una eti=
quete o cualguier cosa que ge degee. El rollo 31 es monta-
do en el bhagtidor de desenrollsr 34 y la bande es pasads
sobre los diversos rodillos en la direccidn de las flechas
pare tensar y alimentar la banda o la prensa de imprimir
en multicolor 35. Como ya se menciond sntes, una superficie

del plistico tiene uma pelicula de menor profucdided que

" la pelicula de la superficie opuesta. Al cargar los rollos

en la prensa de imprimir, la superficie con la pelicula més

delgada es la superficie exterlor del manguito que ha de

" hacerse en ultimo término; y, por tanto, esta superficie

es la impresa con le imagen decorativa.

La prensa ilustrada es una rotativa offset capaz

- 14 =



de hacer impresiones de alta calidad sobre la forma de l&-
mina de la bands 15 mediente la sucesidén de cabezas A-F dis=
puestas elrededor del tembor prineipal de la prensa. Cada
cabeza, tel como la A, incluye el entintador 36 que tiene
5 un rodillo de entintar 37, un rodillo de alimentacidn 38
y un rodillo de offset 39 para imprimir un componente o co-
lor perticular de la decoracién en forma repetida sobre la
banda de pléético en movimiento 15. La impresidn se repite
indefinidamente sobre una longitud igual a la dimensidn de
10 la cirecunferencia de una pieza element@l que se ha de cor=
ter de 1o banda en una etapa posterior del procedimiento.
A travéds de la enchura de la banda 15 las imdgenes pueden
separarse en miltiples para comprender varias anchuras de
copia de la decoracidn en une dimensidn iguel a la altura
15 de los menguitos que se formem en ultimo término en la si-
guiente etape después de la impresidn. |
A todo lo largo de la banda 15 se imprimen verias
mercas de indicacidn. El espacio entre estes merches (que
© pueden ser un punto o una 1inea trangversal fina) es igual
20 . & la dimensidn en longitud de una pieza elementel de mangui-
to0. EL modelo unico de decoracidn para el manguito se impri-
me entre dos indicaciones adyacentes.
A medida que la banda 15 sale de la prensa 35, la tin
ta es curade en el trayecto de recorrido sobre los diversos rodl
25 ~ 1llos hasta el tembor de rebobinado 40. Justo antes de que =

11.8.72
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la bends entre en el tambor de rebobinado, una seris de cu-
chilles rotetivas 41 y 41a (figura 6) cortan la bands en
wa serie de tiras yuxbtapuestag de igual snchura, cada una
provigta de la referencia 15a. La dimensién en snchurs de
les tiras 15a se selecciona Para que sea igual g la dimen-
slén en anchure de los manguitos que se han de former sube
sigulentemente a partir de ellas. Cuando le banda 15, shors
dividide en %tiras separadas 15a, se enrolla gobre el tam~
bor de rebobinado 40, se tienen sobre el tambor verios ro=
1los individuales de tira impress del materigl pléstico es-
pecilalmente orientado. Estos rollos pueden retirarse y ma-
nipularse por separado como material pera hacer los mangui-
tos en el procedimiento de scuerdo con una maners que se
describird seguidamente,

Como se ve en las figuras 1 y 2, el procedimien-
to de este invento puede ponerse en préctica mediante uns

u otra de dos realizaciones.

Realizacién fuera de lineg ~— Figura 1

La realizacibn "fuera de linea", como se denomi-

na en esta memoris, abarca el procedimiento en el que pri-

" mero se fabrican manipulan botellas de vidrio de 1ls menera

25

11.8.52 -

- normel. Las botellas son recogidas y trensportadas, o alma

cenadas, y luego llevadas a una zona tal como una unidad

desembande jadora 50, en la que son hechas avenzar s través

= 16 =
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de uwne unidad separsdora convencionsl 51 y movidas en una
1{nea o lineas sobre un transportador de alimentacién 52.
El transportador 52 hace avanzar las botellas de vidrio B
(véase la Pigura 19) y las introduce en el tornillo sin fin
53 de sincronizacién de la alimentacidén, que separe las bo=
tollas B y las coloca por orden cronoldgico debajo de pla~-
tos lineslmente egpaciados 54 del transportador de menipu=
lacibn de botellas (véase la figura 12). Los platos 54 es-
tén conectados a intervalos equiespaciados en une cadena

55 del carro de la mAquina 56 de manipulacién de botellas
que estéd recorriendo uma trayectoria que se extiende alre-
dedor de vuelbas exbtremas en las ruedas de cadena extremas
5% y 58 soportadas por sus ejes vertieales 59 y 60, respec~-
tivamente, en la miquina 56. El eje 59 estd conectzdo a2 una
caja adecunda convencional de transmisién de acclonamiento
o de engrénajes (representada por una fleche en la figura

1), la cual es operada & su vez por un motor de accionamien-

" %0 61, El carro 55 para los platos 54 de agarre de botellas

6g accionado en sentido contrario al de giro de las sgujas

del reloj alrededor de la trayectoria de trangportador sin

" fin definida por las ruedas de cadens 57 y 58 de la méqui-

nNge
Haciendo referencis a la figura 12, los platos
54 gon manipulados en'elevacién vertical debido a que tie-

nen su husillo cenbtral 62 conectado a un seguidor de rodi-
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1lo 63 que se desplaza en wne vis de leva 64 que se extienw
de alrededor de la trayectoria del carro 55 en la miquina
56. A medida que las botellag B gon soltadas en el tramo o
frayecto final del torni;lo sin fin de sincronizacién 53,
el eje geométrico de la botella B es sincronizado en novi-
miento con el centro de un plato 54. La seccidn inclinads
hacia abajo 64a de la via de leva hace que desciende el ple-
%o 54 y cierra sus mordazas 54a alrededor del engrosamien®o
0 reborde superior F de la terminscidn de la botella, cogien=-
do a la botella en el plato para transportarla con el movi=
miento dsl cerro 55 en la trayectoris prescrita por el mis-
mo. Después de coger la botella, la secclidn de leve 64b se
eleva .y levanta el plato y la botells desde el transporte—~
dor 52.

En esta realizacidn "fuera de lfnea" del invento
las botellas B son acondicionadas térmicamente moviéndolas
a través del ténel de calentamiento 65, que contiene una
fuente de calor, tal como asire caliente circulante.

Una importante ceracteristica del procedimiento
es que se tienen lag botellas B s temperatura elevads de
el menos 79,42C ) o cerca de la temperature del punto de
fusién del material pléstico) en ol momento en que se gpli~
ca el manguito de plédstico. EL horno de precalentaemiento
del thnel precalentari las botellas gque llevan los platos

54 hasta una temperatura en el margen de 79,4 a 148, 8%C,
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Por ejemplo, utilizando el pléstico de poliestireno expan-
dido o espumado menclonado antes, es preferible que el vi-
drio de las botelles B tenga una temperatura de la pared
del orden de 104,42C. Esto syuda a ejercer control sobre
el contorno del manguito encogido. La temperatura de pre-
calentamiento del vidrio variard en funcidn del cardcter
del plastico utilizado para los manguito, es decir, la com=
posicidén y el espesor.

Después de que las botellas B salen del ténel 65
a temperatura elevada, son trangportadas en uns trayectoria
cireular en torno a wna vuelta extrema en la rueds dentads
58 y elinesdas axislmente en direceidén verticel sobre men-
driles 66 (figurae 9). Los mandriles 66 estén especiados por
igual en torno a la torreta 67 de la méquine 68 formadore
de menguitos. La torreta 67 es accionada por una transmisidn
diferencial (no mostrada) conectada al eje vertical 60 de
la méquine de menipulacidn de botellas, el cual estd a su
vez conectado al engranaje dispuesto en la forreta 67, Por
tanto, la torreta 67 estéd sincronizads de maners que se
mueva con el carro 55, y los mandriles 66 de la torreta 67
puedenser adelentados o retresados con respecto a los cen-
tros de los plabtos 54 del carro 55 por la trensmisidn dife-
rencial.

A medida que se desplazen lasg botellas B de for-

ma coinecidente superpuesta con los msndriles 66 (véase la
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figura 21), los manguitos elésticos 69 agplicedos entre ellas
son elevados e ingertados telescépicamente sobre el extre=
mo inferior de las botellas. Esto se realiza en la parte

del "ciclo de eyeceidn® de la méquina 68 de la manera si-
guiente. Haciendo referencia a la figura 14, la relacidn

de la botellas B y el manguito 69 estd ilustrada al comien-
zo dol ciclo de eyeccidn. Un manguito desprendedor T0 esté
apoyado sobre el mandril 66 y, cuando es elevado, el mangule
to 70 desplaza gl manguito de pldstico 69 verticalmente des—
de el mandril 66 y lo coloca sobre la botella B (véase la
figura 16). El movimlento vertical del manguito de plésti~
co 69 estd controlado por un rodillo de leva T1 (figura 9)
montado pars girar sqpre la varilla 72 por medio de un eje
T3, E1 rodillo 71 rueda sobre ung leve inferior 74 -f£ijada
en relecién estacionaria con la torrete rotativae 67. E1
segmenfo ascendento T4a de la leva eleya g la varills T2

y el desprendedor 77 hasta la altura apropisda pars el man-
guito 69 que estd sobre el cuerpo de la botella (véase la

figura 16). La leva T4 retrocede entonces y el desprendedor

. 70 es hecho bajer otra vez haste le posicidn insctive més

'~ baja. Como se representa en la figura 21, sl ‘degprendedor

70 operard a través de un ciclo de ascenso y descenso alter—
nativos durante cada revolucién de la torreta 67 de la mé~

quinsg.

El manguito 69 es dimensionado por el mendril 66

= 20 =



10

15

4@@3331

de meners que resulte justo un poco meyor gue el didmetro
del cuerpo de la botella Bs El calor de la botells B inicia
un ligero encogimiento del menguito de pléstico y esto, com—
binado con la "configuracién en huevo" del menguito 69 des—
pués de desprenderlo del mandril, mentendrd al menguito
en pogicidén sobre la botella pars la etapa siguiénte del
procedimientos

Se hace una cogtura en el menguito de plistico
69 medisnte calor y presidn aplicados a ftravés de la mé=
quina formadore de costuras en caliente 75, estando dispueg
ta una miquins formadora de costura 75 en la torreta 67
rodiglmente hacis dentro y enfrente de cada mendril 66, La
méquna formadora de costuras 75 tiene una supeficie delan—
tera 76 a manera de barrae desplazada radislmente hacia fue=
re a conbacto con partes extremas superpuestes del materisl
pléstico para el manguito 69 enrollado en torno al mendril
66, La barfa 76 es calentada por wnos medios calentadores

internos de resistencia eléctrica (no mostrados). La unidn

.’.fde log extremos del pléstico proporciona uwna costura axial

20

del menguito 69, Como ge ve en la figura 15, despgés de que

U se guelba el manguito 69 del mendril 66, esta discontinui-

. dad en la limina de pléstico debidm a la formacidn de la

costura axialmente dirigida cree la tendencia a que el men=

- gulto adopte una "forma de huevo" en cierto modo y con ello

25
11.8.72.

se aplique con rozasmiento a la bétella situada mis arribe
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pera ayudar a mentener el manguito 69 en su sitio. Mirando
la figura 21, el manguito 69 esté colocado sobre la botella
B y es llevado por la misma desde aproximademente la posi-
cidn de las diez horas del reloj en la torrets 67 hasba a-
proximedamente la posicibn de las seis horas del reloj, en
la que la trayectoria del carro para los platos de agarre
de las botellas diverge tangencislmente. Mireando la figura
1, esta posicidn tangencial se presenta sproximademente en
la posicidén de las doce horas del reloj en esa figura.

El carro 55 recorre geguidamente la longirud del
tlnel 77, que es una cédmera de horno alargada celentade
hagta una temperatura adecuada para encoger el menguito 69
sobre los contornos de le botella B con una relacidn de
ajuste epretado. Esta etepa estd ilustrade en la figura 18,
que reproduce la botella y el manguito de pléstico encogi-
do sobre ella mientras se encuentran en el tinel 77 del

hornoe.

Le cémara T7 del horno estéd construida pars reci-

- bir aire calentado hecho circular verticslmente para movi-

.. miento sobre las botellas a medida que éstas se mueven a

." lo largo de la cémara. La temperaturs del aire puede variar

"t

.
-~ 4

amplismente en dependencie de la composicibén del pléstico

que se egtd utilizendo, su espesor en el menguito y el tiem=

-~ po digponible en el tinel para completar el encogimiento

°

-

del manguito sobre le votella.
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En el cago de poliestireno espumado de aproxima-
demente 1,27 mm de espesor y un tiempo de permanencie en
el tfnel de 4 a 6 segundos, aire calentado en eirculacidn
s aproximedamente 204,4¢C hard que se encoja adecuadamente
el menguito de pléstico para establecer un ejugte apretado
de conformacibn sobre ls botella. El tiempo de permenencia
on la ofmere T7 serd funcidén del régimen de produceidn;
gin embargo, = un régimen de, por ejemplo, 150 midades por
ninuto el ténel no necesita ser extramordinariamente largo
para obtener une etapa de éalentamiento de 4 a 6 segundos.
7 Como variable, el polietileno utilizado para ha-
cer el menguito 69 requiere una temperatura més alta del

horno ywmés $iempo. La mayor'parte de los termoplésticos

" encogibles que resultan précticos y econdmicos para hacer

el producto, pueden ser menipulados & ritmos razonables de
producelén s temperaturas del horno en el margen de 79,4
& 426,62C. Con la utilizecidn de una botella de vidrio ce~

liente 6 celentada se mejora el rendimiento y se obtienen

" resultados superiores, es decir, teniendo la botella & une

temperaturs dentro del margen de 79,4 & 148,8 9C en el mo-
mento en que se pone el ﬁapguito de pléstico sébre la bote-
1lla, lo que-depende del materisl pléstico que se esté uti-
lizendo y del espesor del_manguito.

A1 colocar el menguito de pléstico 69 sobre la
botelle B, el borde inferior del mgnguitb se extiende por
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debajo de lg guperficie inferior de la botella B en una cuan-
tia indicada como "g" (véanse las figuras 16 y 17). Después
de que se expone el manguito al calor en el tdémel 77, el
extremo inferior del manguito de plédstico se encoge slrede-
dor del radio de esquina extremo inferior de la bhotells,
indicado en 78 en la figura 20, y & lo largo de le superfi-
cie del fondo 79 de la botells para formar el aro de apoyo
de pléstico anular en 80 destinado a soportar la botella

B! cubierta de pléstico sobre une superficie horizontal.

La orientacién del material pldstico en la direccién trans-
versal T ayuda al encogimiento del manguito en torno a la
esquina de taldn de la botella y apretadamente sobre la su-
perficie anular de apoyo inferiory A lo largo dsl extremo
superior opuesto del manguito, este factor de orientacidn
asegura también une linea suave y wn ajuste apretado del
menguito sobre la parte de gollete inclinada de la botella.
La relacién snteriormente descrita de los factores de orisp
tacidn T y M es muy importente pera conseguir un producto
final en el que el manguito ajuste apretada y suavemente
en un contorno agradable sobre la botella.

Haciendo referencia nuevamente a la figura 13,

- después de que las botellas acabadas B' con la cubieris

de plastico encogido sobre ellas salen del horno 77, el

- carro 55 de la méquine las lleva hacia el transportador

de descarga 81. Los rodillos 63 del conjunto de platos si-

-24 =



10

15

20

25

118072 ..

guen un gegmento ineclinado hacia sbajo 64d de la vis de le~
va, que hace gque descienda bruscamente la botella gobre u-
na geccibn de superficie exterior firme y plana 82 del trans
portador 81. Esbo golpea la botella B' contra la superficie
82 y cualquier ifregularidad regultante en la parte de cos—
ture del manguito de plédstico encogido presente en el ani-
lld de apoyo 80 én el fondo de la botella B* se:é elining-
da por esta fuerza. La superficie de spoyo en el extremo
del fondo de la botella serd entonces estable, suprimiéndo-
se cualesquiera reseltios irfegulares o similares que hagen
que la botelle sea un “"balencin", es decir, inestable cuen-
do repoga en un soporté horizon%alo

Como ge muestre en la figura 1, el transportador
81 transfiere las botellas acabadas a un lugar para embale-
je y transporte o almacenamiento. EL producto resultente
es une botells de vidrio que tiene una superficie de pared
de cuerpo, un redio de talén de esquina y una parte anular

de su superficie inferior cubiertos con una capa de plés-

“tico que almohadillaré y prétegeré el vidrio contra malos

tratos e impactos.

Realizacidn en liqea -~ Pigura 2

La diferencia principal entre la realizacidn "fue~

b».ra de 1linea" de la figura 1, que se acaba de describir, y

' 1g realizacién "en l{nea" de la figura 2 reside en el sumi-
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nistro de las botellas elementales o desmudas calientes B,
En la realizacidn "en 1linea" las botelles de vie
drio son moldeadas a su formé fingl pér ung méquing conven-
cional 83 de formacidn de botellas, tal como la miquine
formadora de botellas "I=3" (midquins de seeciones individua~
les) fabricads y vendiaa por Emhart Corporation y descrita,
comenzando en la pégina 326, en el "Hendbook of Glass Manu~
facture" (Manual de Pabricacién del.vidrio), compilado y
edltado por F.V. Tooley, Oglen Publishing Company, Nueva
York, N.Y., segunda edicién, 195%0 En el menuel se deseri-
ben ofras varias mfquinas de fabricacién de botellas de vi-
drio que pueden aplicerse igualmente a la méaquina 83 repre-
sentada en la figura 2. Los ertfculos de vidrio formados
(votellas B) son transferidos por el transportador 84 a y
& través de un horno de recocido 85. El horno 85 estd dlse—
Hado convencionslmente pars funcionar de menersa que los
articulos de vidrio sean recibidos a temperaturas de alre=

dedor de 426,6 a 537,7°C despuds de suformscién en la méqui

- -na 83. En la seccidn délantera del horno se auments la tem—

. peraturs de las botellas hasta por encima de su punto de

' deformacibn plédgtica, que variard para composicionesg de

25
11.8.72.

. vidrio diferentes; generalmente, para un vidrio de botellg

sbédico~calcico este punto de recocido es del orden de 585

- @593,39C, Seguidamente, las botellas son enfriadas de uns

" manera gradual controlada hagte aproximadamente ls tempers~
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turg smbiente o de menipulacidén. Sin embargo, en el presen-
te ciclo de recocido para el presente invento el horno 85
geréd hecho funcionar o estard construido para descargar su
mercencis en un transportador a una temperatura adecuada
pera la introduccién de botellas celientes en la méquina
56, Permitiendo que haya refrigeracibén durante la transfe-
rencia, las botellas pueden abandonar el horno 85 a 200,42
C aproximadamente y ser enfriadas en mayor medide aln en »
el proceso hasta los 93,3 a 104,42C deseados en el momen-
to en que las botellas y los mangﬁitos de plastico se unen
en lp miquina 68, El material retirado del horno 85 pasard
por un dispositivo de descarga 86 y seréd colocado sobre el
transportadof 52 de la maquina. Mientras se encuentra en
una_linea en el transportador 52, ol tornillo sin fin de
alimentacidn 53 cargeréd las botellas shora calientes B so-
bre el carro 55 por medio de los platos 54. La esgtructura
de precalentemiento (véase 65 en la figura 1) pusde utili-

zarse 0 no. Una geccién de la estructura de precalentamien

- .to 65 puede ser un medio util de controlar el enfrismiento

de lag botellas en su camino al punto de reunidén con el man
guito de pléstico. En cualquier caso, el ghorro distintivo
en le realizacién "en linea" es, en primer lugar, el uso
del celor latente de fabricacidn de las botellas como el

celor inicial en lag "botellas callientes" para el proceso;

"y, en segundo lugar, se evits la manipulﬁcién adicional de
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los erticulos después del recocido, tal como el embale je,
la colocacoén en bandejas, el almacenamiento y similares,

reduciendo de este modo los costes de produccidn,

Méquina de fabricacién de manguitos

La méquina 68 para hacer los menguitos de plésti-
co 69 ha sido ya descrita de forma generel en lo que antecede.
Seguidamente se da une descripeién més detallada con refe-
rencla a las figuras 7a 9y 21.

El material en tira de pldstico es suministrado
en rollos 15a (figura 1), que estén soportedos sobre wn bas-
tidor rotativo 87, con la superficie decorads mirando en
une u otra direccidén. Se aplica torsidn al materigl en ro-
1lo anfes de la guia 88, 89 de arrollar en S de modo que
la superficie decorada mire hacia fuera cuando la tira pa=
sa sobre el rodillo 89. Amedide que el material en tiras es
alinentado a través de la gufa 88, 89 de arrollar en Sy, la

tira de pléstico es hecha avanzar en una posicidn vertical.

Como se muestra del me jJor modo en lasg figuras 7, 8 ¥ 21,

(™

la tira pasa seguidemente entre el par de rodillos de ali-
mentacién 90, 91 y sobre el tanbor de alimentacién 92. La
tira llega al tambor de alimentacién 92 con la cara impre-—
sa mirando hacla fuera en ese tambor., Entre la gufa 88, 89
de arrollar en S y el par de rodillos 90, 91 hay unas unidad

de coincidencia de célula fotoeléctrica 93 que mantiene 1e
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rolacién linesl de la decoracién repetitiva en la tira con
respecto a la cuchilla de corte rotativa 94, Haciendo refe~
rencia & lag figures 7, 8 y 21, la traccidén continua de los
rodillos de alimentacién 90, 91 controla el movimiento de
1a tira sobre el tambor de slimentacién 92. Los rodillos
90, 91 son accionados continuamente desde una conexidn de
secionamiento 112 a través de un mecanismo de diferencial
95 impulsado por un motor eléctrico 96.

Degpuds de que la tira pasa por los rodillos de
elimentacién 90, 91, la perte delantera de la tira es men=—
tenide contra le cara cilindrica verticel del tembor de ali
mentacidn 92 por medio de vaclo aplicado a través de la se-
rie de lumbreras 9% verticalmente dispuestes (figura 7)o

E1 vacfo se aplice a través de un miltiple superior (no

. mostrado) que estd engranado con una rueda dentads maestra

del accionamiento de la forretae 6%, Le cuchille rotativa
tiene un eje giratorio 97 que egtd conectado por una rueda
dentada el engranaje para el tambor de slimentacidn 92. Los
tamafiog periféricos relativos del tambor de alimentacidén
92 y le cuchilla rotativa 94 son de una relacidn de gl me=-
nos 3 a 1, y por cads revolucidn del tambor de glimentacidn
92 la cuchilla rotativa 94 resliza tres revoluciones, de
modo que la hoja verfical 94e de la misme corta tres trozos
de pléstico de la tira. EL tambor 92 tiene una velocidad

periférica ligeramente mayor que aquélla a la que los rodi-
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1llos de elimentzcidn 90, 91 mueven la tira. Con el vacio
aplicado sobre la tira, ésta es llevada a la cuchilla 94a
con una pequefia cuantia de resbalamiento sobre el tambor

92, Esto mentiene tensa a la tira 15a, pero después de que
la cuchilla 948 ha hecho el corte, el borde traserc de la
tira cortada acelera con respecto al borde delantero de la
pieza elemental siguiente, y las piezas elementales coriades
sucesivas son espaclades de este modo en serie. La periferia
del tembor 92 estd en proximidad tengencisl inmediate a la
superficie periférica ge los mendriles 66 cuando éstos Son
movidos hasta més a2llé del tambor por la torreta giratoria
67. La holguras entre la superficie de los mandriles 66 y

le superficie del tambor de alimentacidn 92 es aproximada=-
mente 1-1/2 veces el espesor de la tira 15a. Cuando, duran-
te la rotacidn de la torreta 67, el eje central del mandril
66 coincide con la conexidén en linea diemetrel entre los
centros girastorios de le torreta 67 y el tembor 92, la tira
cortade de plédstico, ehora definida por su dimensidn como
la pieza elemental de manguito 69a, es transferida del tam-
bor de alimentecidn &l mandril 66.

Este disposicidn de transferencis de la pieza

" elementel 69a estd ilustrade especial y esqueméticamente

en la figura 10, El mandril 66 estd montado para girar en
la torrets por medio del eje giratorio vetilcal hueco 106,

que controla la rotacidén del mendril en torno & su propio
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eje. A lo largo de la periferia 4ol mandril hay varias lum-
reras de vacio verticalmente dispuestas 107 que reciben
vacio a través de la cémara interna 108. Se establece una
conexidén con una fuente de vacio a través del paso central
del eje 106 y la lumbrerz radial 109 conectada & le cimara
108. Aunque s6lo se muestra una fila de lumbreras de vacio
107, pueden ubilizarse varias filas. Cuzndo el borde delan-—
tero 102 de l= pieza elemental de manguito 69a cubre las
lumbreras 107 del mendril, la pieza elemental quedaréd rete-
nide en el mendril. En este punto, el mandril estd al co-
mienzo del ciclo de bobinado de la rotacidén de la torreta,
y mediante un engranaje conectado al eje 106 (no mogtrado)
en la torreta, el mandril 66 es hecho girar 5402 en senti-
do contrario al de las agujas del reloj (figura 21), o
1-1/2 revoluciones en el ciclo de bobinado. La pieza ele-
mental 69a es enrollada sobre el mandril, y el bords trase-
ro 103 de la pieza elemental solapa el borde delantero 102

hasta la referencis 104 en linea de trazos (figuras 10).

_ Durante la rotacidn del mandril en su ciclo de bobinado,

| la piezs elemental de pléstico 69a es mantenida contra el

megndril por la placa de bobinado estacionaria 110, que

. estd soportadae en el bastidor 111 de la méquina de alimen—

tacidn de la tira (figuras 7 y 22). La presidn ajustable
de la placa de bobinado 110 mantiene un arrollamiento apre-

tado de la tire de pléstico sobre el mandril.
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Lag barras de soldar individuales 75 para cada
mendril estén situadas en el radio de la torreta que inter—
seca el eje central del mendril, y una rotecidn de 540¢
del mandril 60 pone los extremos solapados del pléstieé
enfrente de la barra de solder (véase la figura 11). Deg-
pués del ciclo de bobinado, el segmento siguiente de funeig
namiento de la torreta realiza el ciclo de soldadura, en
el que la barra de soldar 75 es extendida para que toque
con su punte calentada &6 a la zona de costura de solapae
miento a fin de aplicar calor y presidn, haciendo de este
modo una costura en un manguito cilindrico 69 dispuesto en
el mendril (véase la figura 9),

Haciendo referencia s la figurs 10, la circunfe-
rencia interior del manguito 69 estd definida por la circun-
ferencla del mandril, y la altura del manguito 69 gse deter—
miné previemente al cortar la tira, estableciendo el borde
superior 100 y el borde inferior opuesto 101. En el e jemplo

anteriormente descrito en esta memorie, el manguito lleva=

ré una decoracidén representzda por la zona 105.

Una vez que se ha completado el ciclo de solde~

. dura, se retrae le baerra de gsoldar 75 radialmente con reg—

. Pecto e la torrets, y el menguito formedo estd en posicifan

pars su entrega s un articulo de base, o sea, la botella
B, La botelle calentade B se acercard a un punto tengente

superpuesto con el arco de recorrido del mandril 66 y el
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menguito 69 en eproximadamente la posicién de lag doce ho=
ras del reloj en la figura 21, Como se describié enterior-
mente, el carro 55 para las bobellas y la torreta 67 estén
sincronizados de modo que en la posicidn de las doce horas
del reloj el manguito 69 estard en coincidencia axial sub-
yacentg con la botella B, Ambos elementos 69 y B recorren
geguldamente ung trayectoria arqueada de radio comlin y es-
tén a velocidad relativa cero uno con respecto a otro. Se
realiza después'el ciclo de eyeccién, en el que el mangui-
to desprendedor %O es elevado haste que el manguito de
pléastico 69 esté situado telescédpicamente sobre la botella
en la relacitn mostrada en la figura 16, tras lo cual se
baja el degprendedor TO para hader que el mandril 66 que-
de 1listo para la siguilente revolucidn de la torrets més
alld del tembor de elimentecién 92. Antes del ciclo siguien~
te de bobinado el mandril 66 es hecho girar 5402 en senti-
do inverso de tel msnsrs que less lumbrerasg de vécio queden

enfrente del tembor de slimentacidn 92 en el punto tangen—

-te pars lsa transferencia de la tira. Entretanto, el mangui-

t0 y la botella reunidos continlen el recorrido arqueado
y eveniuelmente avanzen pars entrar en el tinsl de calente-
miento, en el que el menguito se encoge con sjuste spreta-
do sobre la botella, como se ha descrito antes.

El invento se ha descrito en relacién con la fa-

bricacién de una botella de vidrio; sin embargo, muchas ven-
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tajas del invento pueden lograrse cuando se combine el man-

guito de pléstico con recipientes o botellas hechos de otros
materigles.

El material pléstico utilizado en el procedimien=
to para hacer los manguitos puede variar ampliamente con
la clase de materisles termopldsticos que estén espumados
0 no. El plastico puede estar orientado & lo largo de la
dimensidn circunferencial del manguito que se va & hacer,
como se ha descrito snteriormente con detalle, y el espesor
del material puede geleccionarse pare que gse adapte del
mejor modo al propdsito considerado de recubrimiento y di-
geflo de botellas. B

Algunos ejemplos précticos del espesor de la ti-
re de plédstico son: (1) para materisl espumado un espesor
preferido estéd en el margen de 0,25 a 2,5 mm; y (2) para
maxe:ial no espumado un espesor preferido estd en ol margen
de 0,064 a 0,18 mm,

E jemplos de termoplésticos adecusdos son copoli-
meros de mondmeros que contienen dcildo carboxilico con
etileno (vendido bajo el nombre comercisl "Surlyn"), polie-

tileno de densided media o0 bajas, polipropileno, poliesgti-

~reno y poli(cloruro de vinilo), por citar algunos de los

plésticos disponibles.

Puede recurrirse a otras modificaciones adiclona-

les sin epartarse del espiritu y el alcance de las reivine
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dicaciones adjuntas.
La presente solieitud, que corresponde a la pre-

sentade en Estados Unidos de América, el 30 de Junio ds
1971, bajo el N2 158,480 se acoge a los beneficios del ar-
ticulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedsd Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva, que se pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencién en Espafla, por VEINTE afios, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Un método de formar un manguito tubular de
pldstico encogible y aplicarlo en ajuste apretado a la su-
perficie exterior de un recipiente frangible, que compren-
de las operaciones de extruir un material termoplédstico en
una direccién longitudinal, dar a la pieza extruida la for
me de une lémina plana que se extiende en dicha direccién
longitudinal, aplicar tensi6n longitudinal a dichs forma de
lémina en la direccidén de extrusién para estirar el mate-
rial termopldstico y orientarlo en alto grado en dicha di-
reccidn longitudinal, cortar la lémina estirade a una di-

mensidén en anchura predeterminade, cortar la ldmina impre~
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sa longitudinalmente en varias tiras de tal manera que su
dimensidén transversal sea igual a la altura de un mangui-
to tubular que se ha de formar a partir de ellas, cortar
una de dichas tiras en trozos sucesivos para formar piezas
elementales planas de manguito que tienen una longitud 1i-
geramente en exceso de la circunferencia de un mandril,
arrollar la pieza elemental longitudinalmente alrededor del
mandril de modo que los extremos opuestos se solapen, jun~
tar con costura las partes solapadas de la pieza elemental
sobre el mandril para former un manguito tubular, retirar
el manguito tubuler axialmente desde el mandril, insertar
el manguito exialmente sobre un recipiente hasta une posi-
cidn axial predeterminada sobre el mismo, mover el reci-
piente y el manguito hacia el interior de una cémara calen
tada, aplicar calor & los mismos en dicha cédmara en canti-
dad suficiente para que el manguito se encoja sobre las
éreas superficiales adyacentes del recipiente, y retirar
el recipiente y la cubierta superficial de dicha cédmara.

28,~ Un método segln la reivindicacién 12, que
incluye la operacién de espumar el material termopléstico
a fin de extruir un material termopldstico celular expan-—
dido,

3%.- Un método segin la reivindicacién 28, que
incluye las operaciones de former una primera pelicula su-

perflcial sobre una superficie del termopléstico extruido
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y formar una segunda pelicula superficial sobre la superfi
cie opuesta del termopldstico extruido, siendo la profundi
dad de dicha primera pelicula superficial al menos 1,2 ve-
ces mayor que la profundidad de dicha segunda pelicula su~
perficial;

48,~ Un método seglin las reivindicaciones 12, 28
6 32, en el que la 1ldmina cortada y estirada tiene aplica-
de una impresibn en una superficie de la misma.

58,~ Un método segin la reivindicacién 42, en el
que dicha etapa de.impresién incluye indicaciones de impre
sién en cada tira espaciadas a lo largo de ella a interva-
los correspondientes a un trozo de pleza elemental de man-
guito, orientar los trozos de pieza elemental de manguito
entre indicaciones sucesivas, y cortar las tiras orientadas
en trozos de pleza elemental de manguito, haciendo coinei-
dir de este modo la decoracidén en las sucesivas piezas elg
mentales cortadas de dicha tira. L

68,- Un método segin las rei?indioaciones 32 y 48
6 58, en el que la superficie impresa sobre la primera su-~
perficie de la lémina espumada estd en la superficie que tie
ne dicha segunda pelicula superficial;

72.- Un método segiin una cualquiera de las reivin
dicaciones 12 a 62, que incluye la operacién de orientar
el material termoplédstico extruido en una direccién trans-

versal a dicha direccidn de extrusibén, siendo la cantidad
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de orientacidén de dicho material en dicha direccién de ex-
trusién al menos dos veces mayor que la cantidad de orien-
tacién en la dirececidn tramsversal a dicha direccién de
extrusién.,

8,~ Un método seglin una cualquiera de las rei-
vindicaciones 12 a T2, en el que se forman piezas elemen-
tales planas de manguito alimentando una de dichas tiras
sobre un tambor de alimentacién y manteniendo la tira so-
bre dicho tambor por vacio y cortando trozos sucesivos de
pieza elemental de menguito de la tira en dicho tambor de
alimentacién, y en el que dichas piezas elementales de man
guito se arrollan en torno al mandril moviendo el extremo
delantero de cada trozo cortado de forma que se aplique a
dicho mandril, manteniendo el borde delantero del trozo de
pieza elemental sobre el mandril por vacfo y liberando la
retencidén por vaclo sobre la tira cortada por dicho tambor
de alimentacién, haciendo girer el mandril pare enrollar
el trozo de pieze elemental sobre el mendril y solapando
de este modo los extremos de dicha pieza elemental para
unirlos con costura,

98.- Un método segtn una cualquieras de las reivin
dicaciones 12 a 82, en el que los extremos solapados de ai
cha pieza elemental de manguito errollada se conectan mo-
viendo un miembro alargado calentado a contacto con el ter

mopléstico solapado y despuesto a lo largo de la altura del
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mismo, y aplicendo presién por dicho miembro radialmente
haeia dentro sobre dicho mandril.

108,- Un método segim la reivindicacién 92, en
el que el borde delantero del trozo de pieza elemental es
movido a contacto con el mandril y el mendril es hecho gl
rar revolucién y media cuando se arrolla el trozo de piezae
elemental sobre é1, estando dispuesto el miembro alargedo
calentado @ un lado del mandril dismetralmente opuesto al
lugar en el que el trozo de pieza elemental se aplica al
mendril,

118,- Un método segdn wna cuslquiere de las rei-
vindicaciones 12 a 102, en el que el menguito se inserta
sobre el extremo del fondo del recipiente, situdndose el
extremo superior del manguito a una altura predeterminada
sobre el recipiente y sobresaliendo el extremo inferior del
menguito desde dicho extremo del fondo del recipiente, con

1lo que el mangulto se encoge pars pasar a una relacién de

recubrimiento superficial con los lados del recipiente y

con una parte de soporte de apoyo anular del extremo del
fondo del recipiente.

128,~ Un método segin una cualguiera de las rei-
vindicaciones 12 a 112, en el que despuéds de la retirade
del reeipiénte cubierto desde la cémara calentada, la cu-
pierta del extremo del fondo aplicada sobre el mismo es

comprimida sobre una superficie firme que es normal al eje
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geométrico del recipiente mientras la cubierta de mangui-
to de plédstico del extremo del fondo del recipiente estd
a temperatura elevada para ablandar la parte anular extre
ma inferior de la cubierta de pldstico y proporcionar uma
5 superficie de apoyo inferior estable sobre ella.
138,~ Un método segin una cuaslquiera de las rei
vindicaciones 12 a 122, en el que el recipiente es una bo
tella de vidrio y estd a una temperatura elevada de al me
nos 79,49C en el momento en que se inserta sobre &1 el man
10 guito,.
148,- Un método segin la reivindicacién 132, en
el que dicha temperatura de la botella estd comprendida
en el margen de 79,4 a 148,8°cC,
158,~ Un método segin las reivindicaciones 138 6
15 148, en el que dicha botella se calienta previemente situan
do una botella que estd por debajo del margen de temperatu
ra de precalentamiento en una cémara calentada en lsa que se
eleva la temperatura de la botella de vidrio hasta que que
de comprendida dentro de dicho margen.,
f2Q 168.~ Un método segin las reivindicaciones 132 6
142, siendo sometido dicho recipiente a un tratamiento de
recocido durante la fabricacibn, en el que el recipiente de
vidrio es enfriado continuamente desde ung temperatura en
exceso de 482,22C, ddndose al recipiente su temperatura de

25 precalentamiento retirdndolo de dicho tratamiento de reco-
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cido a medida que es enfriado hasta sustancialmente dicho
margen de 79,4 a 148,82C.

178.- Un método de former un manguito tubular de
pldstico encogible.

5 Tal y como se ha descerito en la Memoria que ante
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoris consta de cuerenta y una hojas es-
eritas a mdquina por una so0la cars.

Madrid, 19 MAYS 1973

P.A,
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