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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidbn se refiere a
unos perfeccionamientos en la faﬁricacién de contenedorés
para liquidos a presién, por ejemplo bebidas carbénicas,
en los que dichos contenedores estén realizados preferen-
temente a base de materiales plasticos y especialmente a
la disposicién en dichos contenedores de un dispositivo
externo estabilizador que constituye el pie o base del
contenedor.

Recientemente han aparecido en el mercado un
cierto nfimero de envases o contenedores realizados de
material pléstico. Existe un elevado interé&s en la utili-
zacidn del material pléstico para dichos contenedores
puesto los contenedores realizados a base de material
pldstico se pueden fabricar mucho m&s ligeros que los
contenedores de chapa o cristal. Al mismo tiempo, se
consigue una resistencia al impacto mucho mayor en compa-
racidén con el cristal.

Los tipos de pléstico que se pueden utilizar en
la actualidad en este campo son fundamentalmente el clo-
ruro de polivinilo (PVC) acrilonitrilo (AN) y el terefta-
lato de polietileno (PET) y otros materiales similares. La
razdn para ello es que los materiales en cuestién tienen
combinaciones viables de propiedades barrera y propiedades
de resistencia al impacto y que a la vez son econémicos y
pueden cumplir las actuales exigencias para su utilizacibn

para envases en articulos alimenticios.

Para consegulr las propiedades deseadas en conte-
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nedores realizados de los materiales antedichos, el mate-
rial de las paredes del contenedor es sometido usualmente
a estirado, para lograr su orientacibn. Esta orientacién
aumenta la resistencia al impacto del material. Los conte-
nedores se haceﬂ frecuentemente en forma cilindrica de
manera que un extremo sea mis o menos esférico y el otro
guede sustituido por ﬁna abertura similar a la de una
botella. La razén para la superficie extréma esférica es
que los materiales mencionados tienen la propiedad en
comn de que son relativamente caros y gue desde el punto
de vista financiero o econfmico las paredes de dichos
contenedores tendrén que realizarse por lo tanto relati-
vamente delgadas. Al ser elisticos los materiales, se
requiere una forma de la superficie extrema que someta al
materlal a los esfuerzos mis reducidos posibles. El resul-
tado del fondo esférico que se utiliza por este motivo, es
que el contenedor realizado de esta manera no puede perma- .
necer de pie sobre una superficie plana, por ejemplo sobre
una mesa.

Las wventajas conseguidaé por la utilizacidn de
los materiales dichos han requerido sin embargo que los
recipientes con superficies extremas esféricas se hayan
dotado de dispositivos suplementarios de manera que el
envase pueda permanecer de pie. Las soluclones adoptadas
se pueden dividir en tres grupos.

En el primer grupo la superficie extrema esfé-
rica ha sido dotada con unos salientes de diferentes tipos

de manera que dichos salientes constituyan una especie de
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patas del envase.

En el segundo grupo la superficie del fondo, que
en principio es esférica, ha sido deSplazéda hacia adentro
en su parte centrél de manera que el envase pueda permane-
cer de pile apoyado entre la parte extrema cbncava de la
superficie esférica y la parte central dirigida hacia aden-
tro del fondo.

En el tercer grupo, los envases estén dotados de
un dispositivo estabilizador externo que adopta la estruc-
tura de un pie, de manera que el material del dispositivo
estabilizador externo queda separado del material del
envase.

Los envases realizados de acuerdo con las carac~
teristicas del primer grupo mencionado, tienen la desven-
taja de gque se puede presentar problemas para adquirir la
necesaria estabilidad de deformacidn en los envases. Espe-
cialmente en relacidn con altas temperaturas, la presidén
en los envases puede aumentar en una propor¢i6n tal que
las pétas mencionadas se deforman en grado tal que la
estabilidad de los envases mencionados se reduce a un
grado no deseable.

No hay duda de que la posibilidad del envase de
resistir presiones iﬁternas se puede aumentar reduciendo
el tamafio de las mencionadas patas, pero esto conducird al
inconveniente de que la superficie de apoyo del envase es

ya inicialmente tan pequefia que la estabilidad del envase

es demasiado reducida.

Otro inconveniente en relacidn con los envases
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discutidos en este punto es que se presentan dificultades
para la fabricacién de los mismos por soplado.

Los envases realizados de acuerdo con el segundo
grupo mencionado, tienen la estabilidad reguerida contra
la presidn interna, solamente si el material pléstico
utilizado es suficientemente riIgido. Sin embargo los ma-
teriaies plésticos rigidos del tipo mencionado tienen la
desventaja de que sén frégiles y por lo tanto tienen una
reducida resistencia al impacto, por ejemplo en caso de
caida de los mismos. La forma del fondo mencionado compor-
ta tambi&n que la superficie de apoyo es relativamente
pequeﬁa y que la estabilidad de los envases es por lo
tanto mé@s pequeiia de lo deseable.

Finalmente, lo que respecta al tercer grupo, se
comprueba gue usualmente queda dotado de un pie rgalizado
en un material de poco precio, en el cual queda situado el
verdadero envase., El pie del envase queda fijado al mismo
por medio de cierto tipo de medios de engrapado. Puede
ocurrir tambi&n que el pie quede remachado mecinicamente
al envase.

Con el paso del tiempo, el reciclaje de materia-
les ha adquirido una importancia creciente. No hay duda de
que este concepto es v&lido tambi&n para los materiales
plésticos. Ya es sabido que los materiales plésticos pue-
den perder muchas de sus propiedades interesantes, incluso
el material puede llegar a ser poco apropiado para el uso,
si estd contaminado por pequefias cantidades de otros mate-

riales plasticos o por otro material.
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El procesé usual en relacidn con la fabricacién
de envases de pldstico es formar en primer lugar una pieza
con forma tubular que se cierra por un extremo, el cual,
una vez que el envase se ha terminado, constituye usual-
mente el fondo del mismo. Dicha pieza inicial es sometida
a soplado para adquirir la forma deseada, por ejemplo una

botella. Este método de fabricacién significa que existird

una parte mis gruesa y menos estirada del fondo del envase

terminado que en otras partes del envase. Este es usualmen-
te el caso en relacidbn con lo métodos de fabricacidn actual-
mente conocidos. En ciertos casos sin embargo, la mencio-
nada parte central se puede evitar utilizando una pieza
plana en forma laminar, para la fabricacidén del envase.

De acuerdo con los presentes perfeccionamientos,
se dispone un dispositivo de estabilizacidn externo en
forma de una pieza o parte cilindrica de poca longitud, en
conexidn con el fondo del envase. Esta pieza cilindrica es
realizada en el mismo material que el envase y se funde o
se suelda al fondo del envase por su parte,cgntral mas
gruesa. Los medios de estabilizacién quedan dotados de una
pieza o parte plana principalmente que en el envase com-
binado, realizado del envase juntamente con el dispositivo
estabilizador, constituye la superficie inferior del con-
junto. El dispositivo estabilizador rodea mds o menos la
parte esférica del cuerpo del envase y por soldadura con
el cuerpo del envase constituye una parte integral del
cuerpo del mismo.

El dispositivo de estabilizacidn queda consti-
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tuido de manera separada y se conecta con el cuerpo del
envase principalmente de forma que resulte en una pene-
tracién relativamente-pequeﬁa dentro del material de dicho
envase. Esto comporta que el material que constituye el
dispositivo estabilizador no entrard nunca en contacto con
el liquido que contiene el evase. Esto representa también
que no es necesario fabricar el dispositivo estabilizador
de un material que no se haya utilizado antes, pudi&ndose
utilizar materiales de desecho y material reciclado de
otros envases fabricados anteriormente. Asfi pues, los pre-
sentes perfeccionamientos hacen posible cumplir todas las
exigencias actuales de higiene y al mismo tiempo, se puede
utilizar material gue ya hubiera sido utilizado anterior-
mente.

En primer lugar, los presentes perfeccionamien-

tos estén dirigidos al grupo de materiales que se designan

‘en esta memoria como tereftalato de polietileno. Este

tipo de material tiene la deseada p;opiedad de permitir la
fabricacidn de envases con elevada resistencia al impacto,
pero a causa de su grado reducido de rigidez en relacifn
con otros materiales requiere el método incialmente mencio-
nado de forma esférica del fondo. Sin embargo, por medio

de diferentes aditivos, llamados "modificadores de impac-
to" los otros dos tipos de material pueden tener su resis-
tencia al impacto aumentada a expensas de su rigidez. Este
factor, a su vez, reporta que incluso estos tipos de mate-
rial adquieren propiedades que hacen los presentes perfec-

cionamientos adaptables para envases realizados a base de
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los materiales en cuestidén. Por la expresién tereftalato
de polietileno y materiales similares se designah mate-
riales tales como el tereftalato de polietileno, polie-
tileno-2.6 y l.5-naftalato asi como copolimeros del te-
reftalato de etileno, etilen-isoftalato y otros polimeros
plésticos similares.

Por la expresibén "materiales similares", tal
como se ha indicado en los otros grupos érincipales, se
designan en esta memoria materiales tales como polimeros
realizados a base de mondmeros que contienen el grupo
nitrilo. A titulo de ejemplo de dichos monbmeros se puede
mencionar el nitrilo metacrilico y nitrilo acrflico. Tam-~
bién se puede utilizar mondmeros que se pueden copoli-
merizar con los monémeros que contienen grupos nitrilo.
Otros materiales aplicables son del tipo de gomas sinté-
ticas, pér ejemplo polibutadieno, polimeros de butadieno~
estireno, etc. -

En relacidén con los mé&todos anteriormente des-
critos para la fabricacifn de envases, se puede sefialar
que se obtiene un espesor considerablemente mayor de ma-
terial en la parte central baja de los envases que en la
parte cilindrica de los mismos. Esto a su vez significa
que el material en dicha parte central -inferior queda
menos estirado y por lo ténto con una orientacibén menor,

aproximadamente en la misma proporcidn en gue su espesor

- es mayor. El punto incial de este razonamiento es que la

pieza de partida, de la cual se realiza el envase, tiene

fundamentalmente el mismo espesor en todas sus zonas.
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Los materiales de interés para la fabricacibén de
envases del tipo descrito pierden al calentarse sus pro-
piedades especificas, gue se consiguen por el estirado del
material. Dichas propiedades especiales se refieren a la
orientacién que se consigue en el material y que desapare-
ce si dicho material se calienta hasta el punto de fusién.
Al mismo tiempo, el estado blando del material es necesa=-
rio para conseguir la soldadura del dispositivo de esta-
bilizacitn y el cuerpo del envase gque se requiere de acuer-
do con los presentes perfeccionamientos. Para perder tan
poco como sea posible de la orientacidén del material, la
soldadura se lleva a cabo de manera tal que el calenta-
miénto del material penetra lo menos posible en el mismo.
Ademds, dicho calentamiento tiene lugar en la parte cen-
tral baja o inferior del envase, en la que el matgrial es
grueso y menos estirado y por lo tanto estd orientado
solamente en pgqueﬂo grado o proporcidn.

El dispositivo de estabilizacifn queda realizado
de acuerdo con algune de los m&todos que se aplican en la
industria de materiales plasticos para la fabricacidn de
productos similares. Por ejemplo, se puede utilizar el
moldelo por inyeccilén, termomoldec o embuticibn., Como
material b&sico se puede utilizar materiales amorfos o
bien materiales estirados como por ejemplo PET,

De acuerdo con lo anteriormente dicho, el dis~
positivo de estabilizacidn puede consistir en un cuerpo en
el cual el material es amorfo y en el cual dicho cuerpo

queda conformado mediante moldeo por inyeccidn. Adem&s, el
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cuerpo puede ser amorfo y quedar realizado por termomol-
deaiy de esta manera el material b&sico puede por ejemplo
tener la forma de una li&mina. Ademds, el cuerpo puede ser
amorfo y conformado mediante enbuticién profunda, en cuyo
caso el material b&sico puede tener la estructura de una
lamina. El cuerpo puede ser incluso estirado y orientado y
conformado por embuticién profunda a partir de un material
bdsico por ejemplo una lamina de material.

En lo anterior se han dado instrucciones referen-
tes a la formacidén del cuerpo del dispositivo de estabili-
zacibn, cuyas propiedades pueden ser caracteristicas del
material de este diséositivo en cuento se refiere a la
orientacibén., Tal éomo aparece de las alternativas descri-
tas, la construccifn del cuerpo es relativamente indepen-
diente de los métodos de fabricacién. Adema$s de los mé&to~
dos mencionados para conseguir un cuerpo de material amor-
fo o estirado, se pueden aplicar otros mé&todos de fabri-
cacién sin salir de la idea b&sica de esta Patente. El
material del cuerpo puede por ejemplo ser orientado in-
cluso en los casos en los que dicho cuerpo queda conse-
guido por termomoldeo.

Con referencia a la unidn del dispositivo esta=-
bilizador con el cuerpo del envase, esto se realiza, tal
como se ha mencionade mediante alguna forma de soldadura.
Como metodos adecuados se pueden citar la soldadura pof
friccidn y la soldadura poxr ultrasonidos, pero se puede
utilizar también la soldadura térmica.

Se ha comprobado gque tanto en la soldadura por
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friccién como en la soldadura por ultrasonidos es posible
unir material PET amorfo o estirado o cristalino con
cuerpos en los que el material se encuentre en el mismo
estado y con cuerpos en los que el material se encuentra
en uno de los otros dos estados mencionados.

Las pruebas han demostrado de modo sorprendente
gue tanto la soldadura por friceidn como la soldadura por
ultrasonidos se pude llevar a cabo directamente entre el
material del dispositivo de estabilizacibn y el material
del cuerpo del envase sin necesidad de fijaciones en la
parte interna del cuerpo del envase. Este hecho es muy
importante puesto que en los envases del tipo en que se
disponen estabilizadores de acuerdo con estos perfecciona-
mientos pueden ser de interés incluso en el caso de dis-
poner de aberturas muy pequefias. El resultado de esto es
de que una unidn de refuerzo para la soldadura seria muy
diffcil de conseguir en la pr&ctica. El di&metro pequefio
de la abertura crearia problemas en el momento de efectuar

la colocacién de dicho refuerzo en el fondo o base del

‘“envase. La disposicién de dicho fondo en el envase crea

tambi&n un riesgo de introducir maperiales cuyo estado
sanitario es deficiente en el interior del envase. Esto
es de considerable importancia cuando el envase se utiliza
para contener productos alimenticios,

El dispositivo de estabilizacidn queda dotado
tambi&n de un orificio de ventilacibn y evacuacibn para
que no se acumulen liguidos. Los orificios mencionados

pueden quedar ralizados por punzonado conjuntamente con
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la fabricacibn del dispositivo de estabilizacién o se

- pueden hacer mediante simple perforacidn. Un dispositivo

de estabilizacidn de acuerdo con esta Patente consigue por
lo tanto:

Una influencila estabilizadora en el cuerpo del
envase o recipiente que tendré el efecto de que la capa~
cidad de dicho cuerpo para resistir la presidn aumentard
considerablemente.

Dicho conjunto combinado formado por el éuerpo
del envase y el dispositivo de estabilizacidn tendrd una
superficie de reposo plana y relativamente grande, lo cual
hace posible que el conjunto del envase sea relativamente
estable en posicidn derecha;

Una firme conexién_entre el cuerpo del envase y
el dispositivo de estabilizacidén de manera que no se
separar&n durante el manejo del cénjunto.

Una conformacidn del fondo del envase, combinado
que no serd destruida por caidas o golpes sufridos por el
envase, qﬁe por lo tanto permite que el conjunto del en-
kase sea apropiado para las finalidades especificas del
mismo, incluso después dé suf;r caidas.

Un envase combinado en el cual el consumo de
materiales es minimo.

Una estructura constructiva de conjunto de
envase que permite la utilizacidn de los mé&todos actuales
de fabricacidn y de soldadura.

Para su mejor comprensidn se adjuntan a titulo

de ejemplo unos dibujos explicativos de los perfecciona-
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mientos objeto de la presente Pafente.

La figura 1 muestra el principio de la presente
Patente. | ‘

lLa figura 2a representa el dispositivo de esta-
bilizacién dotado de un borde de soporte.

La figura 2b muestra la posibilidad de apila-
miento de los dispositivos de soporte de la realizacibn
mostrada de la figura 2a.

La figura 3 muestra una realizacibn en la que el
borde del dispositivo de estabilizacidn queda doblado con
respecto al'centro del dispositivo.

. Ia figura 4 muestra una realizacidén en la que la
parte cilindrica del dispositivo estabilizador rodea la
base ¢ fondo del cuerpo del envase.

La figura 5a muestra una realizacién similar a
la de la figura 4 con el cuerpo del envase deformado
ligeramente hacia adentro en su parte inferior.

Las figuras 5b~5e muestran diferentes realiza-
ciones de acuerdo con la figura 5a en cuanto al borde
externo del dispositivo estabilizador.

La figura 6 muestra una realizacidn con fondo
plano del dispositivo estabilizador antes de su fijacidn
al cuerpo del envase.

La figura 7 muestra una realizacifn del dispo-
sitivo estabilizador especialmente adaptada para la sol-
dadura por friccién.

La figura 8 muestra una realizacién en la que la

parte central del dispositivo estabilizador reposa contra
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el fondo convexo del cuerpo del envase.

La figura 9 muestra el dispositivo del envase

dotado de una ranura.
| La figura 10 muestra el aspecto de principio de

una unidén en conexidn con una reallzaclén segln la figura 9.

La figura 11 muestra ejemplos de uniones apropia-
das para su utilizacibén en relacién con soldadura por ul~
trasonidos.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi-
que la esencia de los perfeccionamientos descritos seréd

variable a los efectos de la actual patente.
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NOTA.

Se reivindica como objeto de egta Patente de
Invencidn:

1.~ Perfeccionamientos en la fabricacibén de
contenedores para liquidos a presidn, aplicables espe-
cialmente a envases realizados en materiales plasticos,
caracterizados por la disposicién de un dispositivo es-
tabilizador realizado en el mismo material que el envase o
soldado al mismo en la parte en que el material del envase
gueda de modo principal, orientado.

2.~ Perfeccionamientos en la fabricacién dé
contenedores para liquidos a presibn, segfin la reivindi;
éacién 1, cracterizados porque el material del dispositivo
de estabilizacién consiste en material previamente uti-
lizado sometido a reciclaje, procedente de la reutiliza-
¢idn posible de desperdicios.

3.- Perfeccionamientos en la ‘fabricacidén de

contenedores para liquidos a presién, segfin las reivin-

dicaciones 1 6 2, caracterizados porque el pie de soporte

" del envase gqueda soldado al mismo en la parte central

inferior de dicho envase.

4,- Perfeccionamientos eﬁ la fabricacidn de
contenedores para liquidos a presifn, segln las reivin-
dicaciones 1-3, caracterizados porque el envase comprende
un material principalmente de tipo orientado, mientras que
el material del dispositivo estabillizador es de tipo no
orientado.

5.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de
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contenedores para liquidos a presidn, segfin cualquiera de
las reivindicaciones 1-3, caracterizados por el hecho de
gue el envase comprende principalmente material orientado
Y que el material del dispositivo estabilizador es asimis~
mo orientado.

" 6.— Perfeccionamientos en la fabricacidén de
contenedorés, para liquidos a presibn, segin cualquiera
de las reivindicaciones 1-5, caracterizados porque el
dispositivo estabilizador queda realizado por moldeo por
inyeccidn,

7.~ .Perfeccionamientos en la fabricacién de
contenedores para ligquidos a presidn, seglin cualquiera de
las reivindicaciones 1-~5, caracterizados por el hecho de
que el pie del dispositivo estabilizador es moldeado
t&rmicamente.

8.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de
contenedores para liguidos a presidn, segfin cualquiera de
las reivindicaciones 1-5, caracterizados por el hecho de
gue el pie del dispositivo estabilizador es moldeado por
medio de embuticidn mec&nica profunda.

9.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de
contenedores para liquidos de presidn, seglin las reivin-
dicaciones 7 u 8, caracterizados porque el material
bésico para el moldeo del dispositivo estabilizador
consiste en una l&mina de material o tiene caracteristi-
cas laminares.

10.- Perfeccionamientos en la fabficacién de

contenedores para liquidos a presidn, seglin cualquiera de



10.

15,

20.

25,

-17 -

las reivindicaciones 1-9, caracterizados porque el dis-
positivo estabilizador estd8 fijado al envase por medio de
soldadura por friceciodn.

11.- Perfeccionamientos en la fabricacién de
contenedores para liquidos a presidn, seg@n las reivin-
dicaciones 1—9,- caracterizados porque el dispositivo
estabilizador esta fijado al envase por medio de solda-
dura por ultfasonidos.

12.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de
contenedores para liquidos a presién, seglin cualquiera de
las reivindicaciones l-11, caracterizados porque el ma-
terial del envase estd realizado a base de poliester,
tereftalato de polietileno 6 un polimero realizado a base
de un mondmero que contiene un grupo nitrilo, tal como

nitrilo acrilico, o esti realizado a base de cloruro de

polivinilo.

13.- Perfeccionamientos en la fabricacién de
contenedores para liquidos a presién, segln la reivin-
dicacidn 12, caracterizados porque el dispositivo de
estabilizacidn, soldado a la parte central inferior del
envase, constituye un pie de éoporte para dicho envase de
forma que dicho pie tiene una forma tal que a causa de la
fuerza elfstica del material, queda presionado cgntra la
pared externa del envase en las partes que descansan con-
tra el envase y que no estdn soldadas al mismo.

14.~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de
contenedores para liquidoé a presidn, seglin las reivindi-

caciones 12 6 13, caracterizados porque el dispositivo de
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estabilizacidn queda dotado de orificios de ventilacidn

y evacuacidén de liquidos.

Sean cuales fueren las circunstancias que concu-
rran en la esencialidad de la Patente de Invencién defi-
5. nida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:
15.- "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
CONTENEDORES PARA LIQUIDOS A PRESION".
Consta la presente memoria de éieciocho hojas

foliadas, mecanografiadas por una sola cara y de los

™~ .10, dibujos unidos a la misma.

- Barcelona, {{ MAYQ 1977
P.A. de AKTIEBOLAGET PLiTMANUFAKTUR,

ALFONSO DURAN
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