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SENSIT T IT SN SN INSNEE

La presente invencidn se refiere a recipientes
tubulares termopldsticos y de forma mas particuler a
un aparato para febricar dichos recipientes.

Los recipientes fabricados de material termo-

pldstico de ambos tipos rfgido y flexible estan reem
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plazendo cada vez mas a los tubos metdlicos y vitreos blan-
dos como recilpientes para ciertos productos'taleé como coemé=
ticos, preparados medicinales, pinturas y otros, debido al
costo reduclido de dichos envases y a la demanda del cliente .
que exige facilidad y comodidad de uso que le ofrece en
particular los recipientes de material termopléstico flexi-
ble. Aﬁn cuando se han hecho considerables progresos en los
#1timos afios hacia la reduceién do los gastos de fabrioca-
c¢idn de recipientes de material tennoplés#ico sin sacrifi-
car su resistencia y durecidn, representan a pesar de todo
un gasto apreciable al consumidor puesto que frecuentemente

el recipiente resulta més caro que la meteria contenids por

el mismo.

Por lo tanto, el principal objeto del presente inven
to es proporcionar un recipiente tubular termopldstico’de fa
bricacidén excepcionalmente econdmica debido a su elevada ve-
locidad de produccidn. ‘

Otro objeto del presente invento es proporcionar un
recipiente tubular termoplastico que se caracteriza porque
los cierres extremos se forman y sueldan a la pared del reci-
plente para produclr un recipiente enterlzo desprovisto de
unidn deficiente, formando de este modo una unidn fuerte ¥
completamente cerrada.

Otro objeto del presente invento es proporcionar un

b aperato para fabricar un recipiente tubular termopldstico

gue se caracteriza porque el extremo del recipisnte se cle-

| rre {ntegramente a la pared periférics interior de la parte

‘tubular del recipiente e inmediatamente despuds se moldes
déndole cualquier forma conveniente y aplicacidn de calor.

Otros objetos del invento resultardn evidentes a los
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‘milar a la figura 1, pero ilustra la tapa extrema soldamda a
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expertos en la materia por la descripeidn que sigue, tamando
como referencia los dibujos adjuntos, en los ques

La figurs 1 es una vista de corte trensversal de un
troquel de corte para formar la capa extrema del recipiente
tubular termopldstico del invento, moldedndolo ulteriormente

a una configuracidén deseada.

Ia figura 2 es una vista de corte transversal algo si-

la pared tubular del recipiente, comprendiendo el conjunto
un mandril en posicidén dentro de un molde immediatamentie an-
tes de der forma a la tapa extrema con una configuracidn di-
ferente.

La figura 3 es una vista de corte transversel idéntica
a la figure 2, pero ilustrs la finalizacidn de la formacidn
del extremo del recipiente tudbular termoplastico.

Ia figura 4 es una vista de corte transversal que ilus
tra 1la tapa extrema so0ldads = lg pared tubular similar a la
flgura 2, y el conjunto formador complato que comprende un
doble mandril en posicidn por encima de un molde, como medidn
preparatoria al descenszo de dicho counjunito en el molde forma-
dor para dmr forme a le taps del extrsme cont otra coniigura-
cidén conveniente.

La figura 5 es una vists similar a la figura 3, e ilup

tre el extremo completemenie formado del reciplemte tubular

en el molde de la figura 4; y

La figura 6 es una vista en slzada de un recipienie
tubuler termopldstico acabado segin el presente invento.

Refiridndonos ahors al dibujo, en la figura 1 se ilus-

tra con detalle un collar{n metdlico 5 de latdn o scero y que

tiene achaflanado angularmente su extromo periférice inferior’
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. puadé ser del tipo de pléético rigido pero es preferible que
" de féoilmente y de este modo obligue ol producto contenido

te, Beglin es blen sabido.

‘material aimilar y mientras que el oelor latente en dicho

te 6 en el extremo inferior del collarin 5 corta de este mo-
mo inferior del tubo termopléstico 7 segin se ilustra en las
86 introduce forzado en el extremo abierto del tubo 7. Como

| el disco 10 se encuentra todavfa virtualmente a su tempera-

- tura de fusidn, su borde 12 se suelda inmediatamente por la
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para formar una erista relativamente cortante 6. Bl didme-
tro interno del collarfn 5 se dimensiona para recibir ajus-—
tado el tubo termopldstico 7 de un tamafio predeterminado con

el que se va a formar el recipiente acabado. Dicho_tubb 7
sea de material flexible como es el polietileno, para.que cg |
a salir por uh orificio situado en el extremo del recipien-

 Para former un cierre extremo en el tubo termopldsti-
co 7, el collar{n achaflanado 5 seffuerza con una ﬁresién
aplicada a través de un meterial caliente, por ejemplo un
disco, 1lémina o cinta de polietileno 8 de espesor apropiado
dependiendo de la forma finsl que se desee der, a medida que

se alimenta sobre una placa metdlica de apoyo 9 de acero o

matebialrae encuentra todavis en una temperatura suficiente-
mente elevada de aproximademente 204°C, para que el materisl
se encuentre en estado virtualmente fundido. EL filo cortan

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

figuras 1 y 2, queda a ras del filo cortante 6, dicho disco

fusidn de la superficie de la pared periférica interna del
‘tubo termoplésticd T, formando de este modo una completa fu-

sién ten homogenea que después no se puede observer una unidn

defectuosa definida, a menos que haya una diferencia de color
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previamente elegida entre el tubo de polistileno 7 y el mate
rial de polietileno 8 del que se corta el disco 10. Al cabo

con su clerre extremo se puede separar del c¢onjunto fonmadar.'
Con el fin de tener la seguridad de que el cierre exmrJ
mo del tubo termopldstico 7 formado por el disco 10, no se
deforma el enfriarse y permanece convenientemente plano, se
puede adnitir aire a presidn apropiada o un mandril de extre |
mo plano con movimiento alternativo 13 en el interior del tu
bo 7, segin se ilustra en la figura 1, que comprime el disco
10 contra la place de apoyo 9. Como el mandril no estd ca-
liente, puesto que se encuentraz a la temperatura del ambien~
te, reducird muy rdpidamente la temperatura del disco 10 por
debajo'de su estado pldstico sbsorbiendo el calor latente en
el mismo y producliendo de este modo un cierre extremo aplanaw-
do cerrado herméticamente de una formas homogenes en el reci-
piente tubular termopldstico. Se hsce observar también que
al cortar el disco 10 dsl material termopldstico fundido 8,
8e tigne que aplicar una presidn relativamente sustancial
due pﬁede alecanzar sproximadsmente 68,03 Kg en'el collarin 5
con l; placa metdlica de apoyo 9 a la temperatﬁra del smbien-
te, pero dicha presién exigida se puede reducir considerable= |
mente hasta una magnitud de tan solo 2,26 Kg simplemente uti-
iizgndo une placa de apoyo de plastico laminado u otro mate-
riel mal conductor del calor con un lubricante de desprendi-
miento del molde cuando sea necesario para evitar la adheren-
cia, 0 oalentando la placa metdlica de apoyo 9 a una tempera=

tura que se aproxime s la del material de polietileno fundido
80'

El conjunto formador, segin se ilustra 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 ha fusionedo o

soldado por su borde 12 a la pared periférica interior del tu
bo 7 y, mientras dicho disco 10 se encuentra todavis a su tem

peratura de fusidn el collarin metdlico 5 junto con el tubo

termopldstico telescopizado 7 y el cierre extremo 10 se in= |

troduce en un molde a tope 14 de configuracidn predetermina,
da pera dar forma al clerre con un contorno deseado. Al ine
troducir el conjunto en dicho molde 14, hasta que el collarin
5 sé pone en contacto con un resalto 15 de igual didmetro ex-
terior, se fuerza un mandril 16 que tiene un extremo apropia-
demente configurado 17 en el interior del tubo termoplastico
T en sentido descendente, del mismo modo que se ha descrito
anteriormente con relacidn al mandril 13 de la figura 1. Mo
obstante, en este caso el extremo ligeramente redondeade 17

del mandril 16 fuerza el disco todavia caliente pero soldado
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por el borde 10 en sentido descendente para que penetrs 2n 10#
1

rebajos del molde de tope 14 y, como esie al igual que el man :

dril 16 se encuentran a la temperatura del smbients, el disco
de cierre extremo caliente y deformedo 0 se enfria rapidemsn
te y se endurece en el contorno dsl molds 14, segin se obser-
vera en la figuras 3.

Ademds, la aplicecidn de presidn por el mandril 16 al
disco de cierre extremo todavia calients 10, para obligerlo s
introducirse en el rebajo del molde, no deustruye nl debilita
en modo alguno la soldadura prevismente formada en &l borde

12, con lo que se mantiene un cierre hermético. Iuspués del

total enfriamiento del cierre extremo se szca el tubo del mol,

de, el collarin y el mandril, produciéndose uan recipiente ﬁu»‘

v
v

i

bular termopldstico con un clerre extremo gue se conforma el
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contorno del molde 14. E1 Unico factor critico comprendldo
en la produccién del recipiente tubular en la forma citada
anteriormente es el intervalo de tiempo necesario para cor-
tar el disco caliente 10, introduciendd el conjunto en el
mo;de, y aplicando fuerza al mandril pafa hacer que el disco
caliente 10 se conforme al contorno del molde. Si esta ope-
racidn no se realiza répidamenté la pérdide de calor por el
disco 10, por conduccidn el molde y al mandril, hace que se
enfrie hasta un grado tal que deja de ser lo suficientemente
blando para moldearse fdcilmente y una presidén considereble-
mente mayor y, si gqueda demasiado frio, a’n la mayor presidén
no compensard la plasticidad necesaria para formar un cierre
extremo satisfactorismente moldeado.

En las figuras 4 y 5 se ilugstra una ligera modifica~ -

cidn del presente invento donde se emplea un doble mandril.

_En este c¢aso se utiliza igualmente el collarin metdlico 5 con

su filo achaflanado 6 para cortar el disco caliente 10, cuyo
borde 12 se suelda igualmente a la pared periférica interior
del tubo termopldstico 7. No obstente, en este caso el tubo
rodea a un mandril hueco 20 que tiene un extremo inferior
ablerto y un segundo mendril interior comprimido por muelle
22 tiene movimiento alternativo en el interior del mandril

. huweco 20Val aplicarse presién. Un molde 24, similar al molde

14 excepto que sus rebajos escslonados de didmetro en disminu
cidén tienen paredes paramlelas en lugar de slgunas paredes an
gulares como en el molde 14, recibe el conjunto de collarin
metdlico y los dos mandriles, as{ como el tubo termopldstico
7 que lleva el disco de cierre extremo caliente soldado 10,
al aplicar presién al extremo superior del mandril inferior

comprimido por muelle 22.
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. Cuando el movimiento descendents del collarin 5 queda
detenido por el resalto del molde 25, el conjunto de doble
mandril junto con el tubo de polietileno 7 continia descenw
diendo §n los rebajos del molde 24 hasta que el extremo del
tubo de polietileno 7 alcanza la pared codificada del rebajo
del molde segin se observard en la figura 5. En este momen-
to, lu cabeza agrandada 26 del mandril hueco 20 se habrd pueg|
to en contacto oon el extremo superior del collarin 5 para
detener de este modo el movimiento descendente adicionnl del
tubo 7 y del mandril hueco 20. No obstante, la presidn apli
cada continda produciendo el movimiento descendente del man-
dril interior 22 contra la tensidn del muelle de compresicn

27 que lo rodea, produciendo la configuracién prdcticsmunie

coincidente de su cebeza escalonada de didmetro decreciente _
en contacto con el disco de polietileno soldrdo por el borde !

y todavia caliente 10 forzéandolo a introducirse em los reba~

Jos inferiores del molde 24 para Fformar wn cilerr2 extremo rog
cado escalonado para un recipiente 18, segin represents la |
configurscidn precisa de la par%e supericr roscads 19 de la
figura 6. |
No obstante, se obssrvaerd que esia modalidad del in~ |
vento la separacidn entre la cabsza escalovads del mandril
interior 22 y los escalones coincidentes de los rebajos dsl
molde tienen tales caracteristicas que a la tempsratvra del

disco de clerre extremo caliente 10 y la presidn spiicada,

gse produce un flujo ascendente del disco fundido ds clerre

extremo 10 entre el mandril 22 y las psredes de lca rebajos
del molde, produciendo de este modo una ligera ondulscidn

hacia el interior del borde periférico del tubo termcplasti-

co 7 en la unidn de la soldadura 12. Diche ondulacisn hacie
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el.intefior no se pusde observar en aquellas eircunatancias
en que tanto el tubo de polietileno 7 como el disco de cle~-
rre extremo 10 tengaﬁ el mismo color ¥, segin se ha indica-

do anteriormente con relacidn a la modificacién ilustrads

-en las figuras 1 a. 3, se produce una soldadura homogenea gue

no tiene una juntures muy definida detectabls. No obétante,
en 1a.mod4f1caciép de las.figuras 4y 5, al utilizar un tubo
de polietileno 7 de un color y un disco de’polietileno 10
de color diferente; cuando la separacidn entre el extremo
del mgndril y la péred del rebajo es relativemente peq-efia,
se ﬁuede observar clarsmente una ondulacién definida hacia
el interiof del extremo periférico del tubo 7, segin se in~
dica en 1la figura 5, ¥y que igualmente produce una soldadura
segura y fuerte. Asimiemo serd evidenté que variando la so=
paracidn de los extremos respectivos del mandril, as{ como
la presidén aplicada y el movimiento relativo de los mandri-
les, se pueds obtener fdcilmente una variacidn de iaa coﬁfi-
guraciones del drea de obturacidn. |

Por la descripcidn anterior del presente invento se
cree gue resultara evidente a los expertoé en la materia que

el proceso de fabricacidn se presta muy blen a la mecaniza-

‘eibén. Por ejemplo, se puede utilizer una mesa girstoria o

transportador que avance gradualmente a trgvés de una plue=
relidad de secciones donde se pueden realizar facil y rdpi-
demente las operaciones sucesivas de alimentacidn de tubo
tenmoplgstioo en el conjunto formador, troquelado de los dig
cos termopldsticos calientes de un matgrial précticamente
fundido y alimentado de una forme contihua, soldadura del
disco al tubo termopldstico, formacidn del cierre final por

movimiento alternativeo del conjunto de mandril en el molde
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Yy descarga del recipiente acabado. Igualmente, como la ve-

locidad de funcionsmiento y el tiempo de detencidén en cada

seccidn de trabajo se pueden fijar con precisidn, se puede

cumplir fdcilmente con los factores de criticalidad mencio-

nados anteriormente pars llever i cabo las opersciones nece-
sarias antes de que el disco de cierre extremo termopldsti-
co caliente se enfrie. Mediante el empleo de dicha mecenizg
cidn, no solebente se reducen materiaslmente los gastos de

fabricacidén dsl recipiente termopldstico, sino que se obtie-
ne un producto acabado uniforme con un clerre extremo solda-
do por su borde periférico a la pared circunferencial inte-

rior del tubo termoplastico que produce un cierre muy fuerte

Y homogeneo sin dejar unién visible en el recipiente acaba-

do.

A pesar de que se han descrito e ilustrado varlas
formas de realizacidn del invento, se comprenderd que se pue
den efectuar otras modificaclones adicionales tanto en el
proceso especifico de elsboracidén como en el producto sin
desviarse del espiritu de alcance de las reivindiceciones
adjuntas.

-~-NOTA -~

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la practica, debe hacer
se constér que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental, siendo lo que constituye la
esencia del referido invento y por lo que se solicita Patenf
te de Introduccidn por 10 afios en Espafia, sobre: PERFECCIONA
MIENTOS EN APARATOS PARA LA FABRICACION DE RECIPIENTES IUBU=-
LARES TERMOPLASTICOS; caracterizéndose por lo siguiente:

ale
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18,«~ Perfeccionamientos en aparatos para la fabrica~
cidn de recipientes tubulares termoplasticos, caracterizados
porque se dota a cada aparato de medios para introducir un
elemento termopldstico en un collarin formador, medios para |
cortar un disco de material termopldstico fundido, medios pa=~
ra forzer sl dlsco cortador de material termopléstico fundido
en el oxtremo de dicho elemento tubular, mientras es retenido
por dicho collarfn formador.

- 28.~ Perfeccionamientos segin la reivindloacidn 1, ca=~
recterizados porque una vez retenido por dicho collarin for-
mador, dicho apersto comprende medios para que el calor laten
te del disco fundido suelde el borde perifdrico de dicho dis-
co a la pared circunferenciel interior del citado elemento
tubular, pars formar un clerre extremo para el recipienté tu
bular, medios de presidn a través de dicho recipiente tubular
al citado clerre extremo soldado para configurarle al contor-
no deseado, medios para pesar un mandril provisto de un extre
mo de configuracidén predetermineda en sentido axisl a través
de dicho elemento tubular para forzar al disco fundido en wm
molde que es de configuracidn précticameﬁte coincidente para
que el extremo del mandril configure un cierre extremo con el
contorno deseado. )

38 ,~ Perfeccionamientos en aperatos para la fabrica-
cidén de recipientes tubulares termoplasticos, tal y como que-

da sustancielmente descrito en la presente Memoria e ilustra-

Esta Memoria consta de 11 hojas, escritas a mdquina

1 L] l ‘
por una sola ocara Medrid 16 HAYD 1973

DART INDUSTRIEH NEZ ACEBD Y MOVET
%o . Flrmudor L. Gasta Farada
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