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la presente invencidon se refiere aun envase para li-
quidos, tales como agentes de lavade y de limpieza, pinturas o produc-
tos quimicos, con un cuerpo hueco, hermético a los lféuidos. de mate=
rial sintético, tal como polietileno o cloruro de polivinilo. Se refie-
re, ademas, a un procedimiento para la‘fabricacién del envase,

Si los envases de esta clase no han de ser arbitrariad
mente deformables, tal y como Se conoce por ejemplo er las bolsas lle~-
nadas de leche, 8e ha disefiar el espesor de la pared de manera que el
envase, también en estado lleno, tenga una forma exterior determinada
ési como estabilidad mecénica. El peso del material del recipiente y
con elle el consumo de material sintético dependerid aqui, entre otros,
del peso del producte y del tamafio, de la solicitud & esperar del reci
plegte en su traslado al consumidor y de las costumbres del usuario en
la manipulacién, En la mayoria de los casos se emplean por lo tanto en~
vases cuyo espesor de pared es en un miltiplo superior a lo que seria
necesario si solo se tuviera en consideracién el peso especifico del
liquido. Para reducir el gasto en material ya se ha intentaéo fabricar
envases de forma estable empleando materiales compuestos.

En la fabricacion de los envases tradicionales de la
clase anteriormente mencionada se introduce el material sintético ter=
moplastico en la mayoria de los casos en estado pldstico o casi ligui-
do por actuacidon de calor en la herramienta moldeadora correspondiente,
Después del moldeado se ha de esperar cierto tiempo hasta que, por re-
gla general, enfriandose adicionalmente las herramientas moldeadoras,
el envase se haya enduredido, se pueda abrir el molde y expulsar el
envase terminado. El rendimiento de una instalacidn de estas, por ejem=
plo de una maquina de soplado, depende decisivsmente de la rapidez en
que se pueda efectuar el'enfriamiento. Por esta razdén se emplea para

el enfriamiento de las herramientas moldeadoras en distintos casos

dioxido de carbono liquido o hasta nitrégeno liguido, Evidentemente
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se ha de enfriar mis contra mayor sea el espesor de pared en cada caso
necesario en el envase a fabricar. Los envases de forma estable usuales
de material sintético exigen no solo un considerable consumo ean valio=-
so material sintético sino también un costoso procedimiento de fabrica-
cidén, especialmente en lo que se refiere al enfriamiento de las herra-
mientas moldeadoras para la fabricacidén del envase.

La invencidn tiene el cometido de crear un envase de
forma estable y un preocedimiento para eu obtencidén donde el gasto en
material sintético para el cuerpo hueco hermético al liquido se ha de
reducir tanto que el cuerpo hueco compuesto de material sintético solo
ha de cumplir su funcion propiamente dicho, esto es envasar el liquido
en forma hermética. Con respecto al envase consiste la solucidn en que
un cuerpo hueco con un espesor de pared justamente aun suficiente con
relacidn al peso especifico del liquido se une por unidn de material
¢ bien por unién de forma con le superficie interior de un envolvente
que da la forma exterior y la estabilidad y se compone de como minimo
dos segmentoe que pueden estar unidos entre si.

_ El envase de la presente invencién se compone por lo
tanto de segméntos individuales, especialmente de dos medios cuencos,
conformados, y que estabilizan mecanicamente el envase y de un cuerpo
hueco interior hermético al liquidq, pero no autoportante, que reviste
el envolvente, y que con respecto a la hermeticidad al liquido tiene
justamente um éspesor de pared aun suficiente y que sujeta los segmen-
tos del envolvente por unién de material por su superficie interior.

Con cada formacibén del envolvente o bien de los segmen
tos estid dada una uniéﬁ por forma entre el envolvente y el cuerpo hueco
interior. Aqui los segmentos también pueden estar unidos entre si, por
ejemplo, por una articulaéién.

Mediante la invencidn se logra primeramente que se cum

plan las exigencias hacia una hermeticidad del liquido,por una parte,
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¥ una estabilidad, por otra parte, en principio por cada vez una de .
las dos capas distintas unidas por el material (en caso dado también
unidas por forma) de la pared; el revestimiento de magerial sintético
se encarga de la hermeticidad al 1liquido, el envolvente de la estabi-
lidad de forma. Como el envolvente se compone sin embargo de segmen-
tos unidos, éste, sin el revestimiento de material sintético que se
encuentra unido por material en su superficie interior nosar&a autopor
tante, al igual que sucede con el revestimierno de material sintético
interior, en todo caso como tal unidad. Solo meﬁiante la unidén por ma-
terial se logra un envase, en cierto sentido de dos cuencos, que se

se compone de dos capas de pared, cada una de por si no autaportante,
pero que al unirse segin la presente invencibn forman un envase unico
de forma estable y hermético al liquido.

El material sintético empleado hasta ahora para tales
envases, por ejemplo, botellas, se puede presentar en un espesor tan
reducido éue précticamente solo pue@e asumir su cometido propiamente
dicho, esto es, la hermetizacion. qu éjemplo. en el envase segin la
presente invencidn, desarrollado como botella, se puede recucir el
consumo en material sintético a menos de wn cuarto en comparacibn con
el caso de las paredes de material lleno hasta ahora usuales con igual
estabilidad de forma, Esta ¥ltima se logra aqui mediante un envolvente
;@bvgfﬁgla general preformado, de.materiales menos costosos, tal como
por ejemplo, celulosa, cartdn, materiales sintético eépumado, fibras
de vidrio o productos mixtos de los materiales antes mencionados o tam
bién de materiales similares mds baratos con respecto al material sin-
tético del cuerpo hueco inferior. Mediante la invencion se ha creado
por lo tanto un envase hermético al liquido, en su desarrollo de forma
independiente, estable, éon una parte de material lo mas reducida posi

ble en costoso material sintletico, tal como polietileno o cloruro de

polivinilo, cuya forma exterior y su estabilidad de forma esti dada
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por los segmentos, por regla general prefabricados.

Mediante la invencidén se quiere, como ya se ha indica+
do, reducir también el gasto en el procedimiento para la obtencién de
los envases de forma estable anteriormente mencionados, La solucién
consiste en que en herramientas moldeadoras para la obtencién de un
cuerpo hueco de material sintético se coloca un envolvente compuesto
de como minimo dos segmentos, que pueden estar unidos entre si, selecw
cionados con respecto a la forma exterior y la estabilidad del recipien
te, en que en las herramientas moldeadoras asi dotadas se conforma
un cuerpo hueco interior compuesto de material sintético,con espesor
de pared justamente adn suficiente para el peso especifico del liquido,
en estado como minimo plastificado por calor, de manera que cuerpo hue-
d¢¥ii¥§:jor afin pldstico, adaptado a la pared interior de los segmen-
tos dispuestos un6 al lado del otro, al enfriar, se una con la super-
ficie interior de los segmentos por unidén de material a un envase her-
mético al liquido y de forma estable.

Con el procedimiento de la presente invencidn se lo-
gra que el envase casi directamente después de la conformacién del
cuerpo hueco en los segmentos del envolvente que asientan uno contra
el otro en la herramienta de moldeo, Se puedan expulsar de la herramiei
ta de moldeo ya gye»la estabilidad de forma no estéd dada por el materidl
sintético, que sin enfriamiento afin estéd plastico, sino por el envol~
vente ya colocado como cuerpo sbélido en la herramienta de moldeo. De
esta manera ya no es necesario el enfriamiento hasta ahora inevitable ¢
de las herramientas de moldeo. De esta manera mo solo se eleva el ren~
dimiento de la maquina de fabricacidn sino que también se reduce el gas
to de energia. Una ventaja decisiva del procedimiento consiste en que
la unién por material y,en caso dado, por forma entre el material sin-

tético,aun plastico al moldear y un cierto tiempo después, del cuerpo

hueco interior y el envolvente sin ninguna medida adicional durante
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el enfriamjento y la solidificacién del material sintético, se desarro-
lla por si sola. EL contenido energético del material sintético calen=|
tado hasta éu plastificacidn a evacuar anteriorente meéiante el costoso
enfriamiento de lasiherramientas de moldeo se aprovech; por lo tanto,
seglin la presente invencidn, para establecer la unidn por mate;ial.
Seglin la presente invencidén es por lo tanto suficiente si los materia=
les para la fabricacidn del cuerpo hueco interior y del emvolvente
también se seleccionan de manera que entre la pared interior del en=
volvente o bien de los segmentos y el material del cuerpo hueco inte=-
rior plastico, al moldear por su calentamiento previo,formen una unidn
por material firme suficiente para la finalidad de empleo en cada caso
del envase.

En el envase o bien el el procedimiento de la presen=
te invencidn para la obtencidn del envase se pueden haber previsto en
cualquier lugar de los segmentos acumulaciones o bien reducciones de
material, de manera que la pared interior de los segmentos se puede
desarrollar de manerzs que se logre un espesor de pared dptimo del magg'
rial conformade. Ademds, en la pared interiSr de los segmenbos Se pue=
den bhaber previsto nervaduras de refuerzo que desde el exterior del
recipiente no se puedan ver.

También el cuerpo hueco interior compuesto de mate-
ral sintético puedé llevar zonas._reforzadas, por éjemplo. una abertura
de tapon reforzada que (por ejemplo en una botella) puede estar provis
ta de un paso de rosca, La tubuladura de 'cierre puede salir hacia el
exterior a través de un agujero adaptado al envolvente, eventualmen=-
te en la unidn de los segmentos adyecentes. La fabricacidn de tales
zonas de material sintético reforzadas en el recipiente no ofrece nin-
guna dificultad, ya qﬁe ias méquinas para la alimentacidn del matepial

sintético se pueden programar en forma correspondiente.

A base del dibujo esquemitico de ejemplos de ejecucidn
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se explican ulteriores detalles; muestran
Fig. 1 a 3 distintos cortes y vistas dei envase
Fig. 4 a 6 distintas etapas del procedimiento de fabricacidm.

La Fig. 1 es un corte longitudinal, la Fig. 2 uﬁ cor=
te transversal y la Fig. 3 es una vista exterior del envase. El envase
se compone de los distintos segmentos 1 y 2 conformados que forman el
envolvente 3 que estabiliza mecanicamente el envase, y un cuerpo in~
terior huego 4 hermetico al liquido que reviste el envolvente. Los seg
mentos 1 y se unen en el plano 5 y todo el envase desarrollado en el
ejemplo de ejecucidn comc botella se sujeta por la unidn por material
entre la superficie del cuerpo hueco interior 4 y el lado interior
del envolvente 3.

La botella representada en las Fig. 1 y 3 presenta
un cuerpo hueco interior 4 con una abertura de cierre reforzada 6 que
estd provista de un paso de rosca 7. Ademis se han sefialado en el fon-
do de la botella segin la Fig. 1 elementos de refuerzo 8 en el envol~
vente 3 o bien en los segmentos 1 3 2, que asimismo quedan recubiertes
por:uhion de material o bien por unidén de forma por el cuerpo hueco
interior 4,

Las Fig. 4 y 5 muestran simbolicamente en corte las
herramientas de moldeo abiertas (Fig. 4) y cerradas (Fig. 5) para la
fabricacibén del recipiente de la presente invencibn. En la Fig. 6
se han representado en principio un corte paralelo al plano del dibujo
de las mismas herramientas moldeadoras en una maquina de conformacidn
por sbplado,

La Fig. 4 muestra el estado de las herramientas mol=
deadoras 10 dohde los cuencos moldeadores estin separados entre si.

En estos ultimos ya se han insert;do en forma suslta los segmentos 1 y

2 del envolvente 3 del envase seglin la presente invencilon. Por ejem-

prlo en el soplado de cuerpos hue¢os se introduce ahora - durante el
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cierre de las herramientas moldeadoras - en las herramientas deﬂéol-
deo una manga de material sintético 13 como minimo plasticamente blan=
da que viene desde la extrusionadora ll a través de un; tubuladura de
alimentacidn 12 (Fig. 6). Después de cerrar las herramientas de’ moldeo
10 (Fig. 5) se hincha la parte de la manga de material sintético 13 un
se encuentra en ellas con aire a presidn de manera que que asiente

por todos los lados contra la pared interior de los segmentos 1 y 2, o
bien del envolvente 3. Este estado est& representado én-la Fig. 5.

En la forma de obtencidnm hasta ahora usual de recipien
tes de material sintético de la clase anteriormenie mencionada se habia
de efectuar un enfriamiento que durase hasta que el envase conformado
se hubiese endurecido de manera que se pudiese expulsar del molde sin
que se deforme., En el procedimiento de la presente invencidn presénta
ein embargo el cuerpo hueco interior soplado % un envolvente 3 que ya
desde un principio posee suficiente estabilidad y ante todo justamente
debido a es&a estabilidad se -ha unido con el cuerpo hueco interior
de‘pared delgada y por lo tanto no autoportante. Las herramientas mol-
deadoras se pueden por lo tanto abrir directamente después de haberse
conformado en ellos el cuerpo hueco interior 4 y expulsar el envase
de la presente invencién. Durante el enfriamiento del material sinté-
tico conformado que se inicia ya en el molde y continua después de la
expulsidn se forma una union por matefial.y eventualmente también por
forma entre el éuerpo hueco interfor 4 y el envolvente 3 compuesto
de los segmentos 1 y 2, de manera que el envase compuesto inicialmente
del cuerpo hueco interior hermético al liquido, de pared delgada y 105
segmentos originalmente individuales, se se vuelve una estructura Gni-
ca de forma estable.

. hdemds de por soplado por extrusidn se puede obtener

el cuerpo interior hueco también por soplado de inmersidm, soplado de

pplverizacidén, pulverizacién , ete. Los segmentos formadores del envol=
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vente se pueden obtener asimismc segin procedimientos conocidos, por
ejemplo, prensado, pulverizacidn, embuticidn o colada. En muchos ca-
sos es ventajoso si los segmentos del envolvente, ya antes de su colo~
cacidén en las herramientas moldeadoras para Ja fabricacidén del envase,
esto es, antes de unirlos con el cuerpo hueco interior, se doten o bie
ya estan dotados de la decoracidn en cada caso deseado.

En cémparacién con los envases para liquidos tradicio
nales se dbtienen, resumiendo, esencialmente las siguientes ventajas:

Sin perder en absoluto estabilidad meqénica se pueden

fabricar los envases segin la presente invencién con un miltiplo menos

4del material sintético hasta ahora empleado. La estabilidad de forma

se logra por otros materiales, Mediante la seleccidén del material del
envolvente reforzante se puede hacer el recipiente de la presente in-
vencidén considerablemente mas agradable que como hasta ahora los reci-
pientes..de material sintético lleno. También se facilita la eliminacid
de los residuos, por ejemplo, en el hogar, ya gue los nuevos recipien-
tes, cuando su envolvente se compone de cartdn, despuds de vaciar el
envase, se pueden aplastar sin més.

En la fabricacidén se logran distintas ventajas deci-
sivas debido a que las herramientas de moldeo no precisan ser enfriae
das especialmente. Mediante un lento dejar enfriar al aire se mejora
hasta la unidn por material entre el envolvente y su revestimiento de
material sintético. Como se suprime el enfriamiento se puede elevar
el rendimiento de la maquina molduadora.

Otra importante ventaja consiste también en que en el
envolvente o0 bien en sus segmentos se pueden incorporar elementos es-
tabilizadores, tales como nervaduras de refuerzo, no visibles desde el
exterior.

Otra ventaja esencial es que el peso propio del enva-

se ‘seglin la presente invencidn se puede hacer sin dificultades mas
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ligero que aquél de un envase de material sintético 11e;o de clase
tradicional.

Descrita suficientemente la naturalez; del invento,
asi como la forma de realizarlo en la prictica, debe hacerse constar
que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de mo-

dificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.
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. que el cuerpo hueco interior ain plastico, adaptado a la pared inte-

1l

Reivindicaciones

l.~- Procedimiento para la fabricacién de un envase
para liquidos, tales como agentes de lavado y de limpieza, pinturas
o productos quimicos, con un cuerpo hueco, hermético a los liquidos,
de material sintético, tal como polietileno o cloruro de polivinilo,
caracterizado porque en herramiantas moldeadoras para la obtencién

se un cuerpo hueco de material sintético se coloca un envolvente com-

seleccionados con respecto a la forma exterior y la estabilidad del
recipiente, y porque en las herramientas moldeadoras asi dotadas se
conforma un cuerpo hueco interior compuesto de material sintético con
un espesor de pared aun justamente suficiente para el peso especifico

del liquido, en estado como minimo plastificado por'calor. de manera

rior de los segmentos dispuestos uno al lado del otro, al enfriar se
una con la superficie interior de los segmentos por unidén por material

a un envase hermético al liguido y de forma estable.

2.~ Procedimiento segln la reivindicacidén 1, caracte-
rizado porque la conformacidn del cuerpo hueco interior en el molde
dotado de los segmentos del envolvente se efectua por soplado, sopla-

do de inmersién, soplado de pulverizacidén o pulverizacién.

3.= Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte-
rjizado porque los materiales para la obtencidn del cuerpo hueco inte=-
rior y del efivolvente se seleccionan teniendo en consideracién gque
entre la pared interior del envolvente o bien de los segmentos y el ma

terial después de la conformacidn ain plastico por calentamiento del

cuerpo hueco interior se forme una unién por material estable para el
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uso del envase.

- lb,- Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque los segmentos se insertan ya dotados de la decoraciodn

necesariae

5.~ Procedimiento para la fabricacién de un envase
para liquidos, tal y como queda sustancialmente descrito en la presen-

te Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 12 hojas escritas a miquina por

una 8ola cara.

Madrid, 7 21 @ﬂ'f, ﬁgﬁ

HENKEL KOMMANDITGESELLSCHAFT AUF AKTIEN
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