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. Memoxria descriptiva

La presente invencidn se refiere a un proce=~
dimiento para la fabricacidn de frascos de pldstico
para aer&so;es, empleados eSpeqialmente en el cam-
po farmacedtico y en cosmética, que simpiifica Y
abarata la fabricacion de este tipo de frascos,

Actualmente, existe una gran demanda de es-
te tipo de frascos, especialmente en el campo farma—-
cedtico y en cosmética para pulverizadores de dife-
rentes tipos, Dichos frascos, requieren normalmente
que la boca del gollete esté provista de un reborde
relativamente grueso y macizo, y ademds tiemmn que
presentar una resistencia determinada para poddr so-
portar una presidn relativamente elevada debida al
producto que contine, para lo cual puede ser conve-
niente que esté provisto de nervios de refuerzo y
gque presente una configuracién adecuada.

Los citados reguisitos condicionman notable-
mente la fabricacidn de este tipo de frascos, Debido
a todo ello, hasta el momento se puede considerar
que principalmente dichos frascos se han fabricado
a base de vidrio, el cual presenta una resistencis
adecuada y permite adoptar cualquier forma convenicn-
te, pero a parte de su cosﬁe, presenta el inconvoenie..
1e de que raguiere uma SeTrig 4& operacionls adli.snue

les & base e efecbuar Gn roguwrilienR®e STVerioy,

O
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proporocionar la adecuade ornamentacidn al frasco re-

»létiVﬁ;al color y leyendas relativas al producto ¥y

su contenido, lo cual encarece el frasco resultante,

Los citados frascos tembién se fabrican
metdlicos, especialmente de aluminio, realizados
por embdticién, pero su coste asimismo resulta rela-
tivamente caro, puesto gue requieren el recubrimiento
correspondiente tamto interior como exteriormente,

‘Por otra parte, tales frascos también se
fabrican a base de pldstico mediante distintos proce-
dimientos, pero presentan varios invonvenientes, Asi,
existe el procedimiento por extrusidn y soplado que
se efectua en una sola operacidn simultdnea, pero
requiere que las paredes sean muy gruesas, por lo
que encareee ‘ol frasco correspondiente al requerir
una gran cantidad de material, y ademds resulta pro-
blemdtico constituir el reborde ﬁacizo del gollete,
También es. conocido el procedimiento por inyeccidn
y soplado, el cual realiza el frasco em dos operacio-
nes mediante una Sola mdquina, la cual realiza en pri-
mer lugar la inyeccidn y en segundo iugar el soplado,
Estas operaciones son posibles graciaé 2 una miquina
de gran complejidad ¥ por ello muy cara, resultando
ademds la propia fabricecidn del frasco también cara,
todo lo cual hace asimismo inviable por su coste es~-
te procedimiento.

Los citados inconvenientes vienén determina-

dos principalmente por la necesidad de proporcionar a
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la booca del gollete el citado reborde macizo, ¥ si

‘-Se{dfggd;que las paredes y el fondo del frasco estdn

provistos de nervios de refuerzo, para aguantar la

. EL
L I

presion; relativamente elevada due tiene que sopatar,
;:;3, La presente invencidn tiene por objete un

procedlmxento para la fabricacidn de este tipo de:

' frascos .de material pldstico para aerosoles que per-—

mite que dichos frascos estén provistos del meiiciona-

do reborde macizo en la boca del gollete y de los ade~

cuados nerv1os de refuerzo y que pueden soportar la

presié on; 1nterna para lo cual, el presente.procedimien-
B}

.
N

to ;Phrlca el frasco por partes mediante 1nyecclon,.
éonllp ;ugl puede disponer en el frasco el reborde del
golletq;y gualquier nerviorde refuerzo o regruesa-
miento,épe se desee, y para aguantar éerfectamente
la pfesi6n'in§erna~a la que se tiene que estar some-
tid@ e{ifgaSco, efectia la uni&ﬂ de dichas partes me-—
diante soldadura por ultrasonido que confiere una
unidn résistente a toda érueba, cuya soldadura se
puede 11evar a cabo graclas a que la inyeccidn permite
ademas constztu1r en las Zzonas de union . de dichas
partes }os cordones convencionales para la citada
Sol@adura sin.ningﬁﬁ problema, todo lo cual determi-
na qgeiel presenﬂe précedimiento pernite ﬁna fabri-
cacidn puy simple y el frasco obtenido resulta a un
coste muy reducido,

El procedimiento objeto de la preseite in-

vencidn se caracteriza eseancialmente por constituir
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dichos

1

ffascos a base de al menos ‘dos partes mediante
las s?guientes aperaciones:

. a) efectuar la inyébcién de cada parte del
frasoo.proporcionando unos regruesSamientos en las
zonas desecadas, especialmente en la correspodiente
a la hoca del gollete para constituir en el frasco
completo el reborde de la misma, en la pared lateral
¥ del fondo del frasco para constituir respectives
refuerzos, y en las zonas de unidn de dichas partes
del frasco para constituir el corddn comvencional pa-
ra permitir la soldadura por ultrasonido de dichas
partes para formar el frasco, ¥y |

’ b) efectuar la unidn de dichas partes del
frasco mediante soldadura por ultrasohido, para cons-—
tituii el frasco correspondiente,

Las citadas partes pueden corresponder a
dos mitades del frasco considerado en sentido longi-
tudinal, o bien & al menos dos partes relativas a por-
ciones superior e inferior dei frasco tomadas a par-
tiride una superficie, preferentemente plana, trans—
versal al eje gedmétfico longitudinal del frasco.

Con objeto de facilitar la~descripcidn deta-
llada pars la mejor comprensidn del procedimiento ob-
jeto de la invencidn, se acompaiia una hoja de dibujos
en los que se ha representado un caso practico de rea-
lizacidn del citado procedimiento, que se ilustra uni-

cemente a titulo de ejemplo no limitativo del slcance

de la invencidn.
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En los dlbuJOS'

- ?‘f 1pLa figura 1 ilustra uk molde en seccidn, pe~

ra. efhctuar la operacidn de inyectar una mitad del

fraSﬁ% en Sentxdo longitudinal,
"1i. " La figura 2 muestra dos mitades del frasco

como yqs,obtenldas en el molde de la figura 1, en

posdcﬁﬁn enfrentada para proceder posteriormente a

' ponerﬂas en.contacto para efectuar-la operacidn de

soldadura por ultrasonido.

" La figura 3 corresponde a un detalle a ma-
yor:qscala segin la seccidn III-III de la figura an-
tgéiﬁﬂ.

‘ La figura 4 muestra el alzado de un frasco
obtenido mediante el procedimiento de la invencién,
pé?v%%then su superficie de nervios de refuerzo.

L La figura 5 muestra en planta el fondo del
er§gq ilustrado en la figura anterior,

= En la figure 1 se ilustra un tipo de molde
-1- de acuerdo con el procedimiento de la invencida,
gue permite la constitucidn de mitades idénticas del
féaséo‘eh cuestidn mediante la inyeccién de material
plgsilco conveniente en la cavidad de moldeo corres—
pond:ente. De esta manera, el moldeo por inyeecidn per-
mxte que la lamlna -2~ de material moldeado constituti~
vo de la citada mitad, presente en cualquier punto o
zona el espesor due Se desee, lo cual permite que en
la zona corréspondiente a la boca del gollete, la ci-

tada mitad presente un regruesamiento -3~ censtituti-

vo del correspondiente reborde del gollete del [rasce
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completo y que en la pared lateral y el fondo presen-—

te v¥rios nervios de refuerzo en sentido longitudi-

nal -4~ y transversal -5~ en la pared referenciados

_por =B~ en el fondo, y que la configuracidn de di-

chas paredes y del fondo pueden ser cualesquiera con-
venibptés.

Asimismo, el prdsente-procedimiento median~
te dicha etapn de inyeccidn, permite que en la Zona
de unidn ~7T- de las dos mitades, se puedan constituir
mediante la inyeccidn, unos regruesamientes =8- que

afectan una mitad de toda la superficie de la citada

‘zona de unidn, cuyos regruesamiontos constituyen los

cordones convencionales necesarios para efectuar le
soldadurs por ultrasonido de la etapa siguiente, los
cuales en dicha operacion funden y se reparten por

toda la zona de unidn, paraiefectuar la unidn de las
dos partes, pare lo cual se disponen las dos mitades
enfrentadas como Se ilustra 95 la figura 2, y luego

se procede a efectuar la mencionada soldadure, la

" cual confiere una gran solidez y resistencia al fras-

co en cuestidn, ya que efectua una fuerte unidn entre
lag partés inyectadas, para que el .frasco en cuestidn
pueda aguantar perfectamente la ﬁresién ;nterna rela—
tivamente elevada que estd destiﬁado a Soportar,

s preciso sefialar que la utilizacidn del
molde =l- ilustrado en la figura 1 para constituir
mitades del frasco considerado en éentido longitucdi-~

nal, presenta la ventajs de que la inyeccidn se pucde
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&efectuar empleando un solo molde; lo cual reduce no-

. tablguente el coste de fabricacidén, y ademds al uti-

lizar un solo molde las mitades obtenidas mediante

+ dicho moldeo son idénticas salvo defectos propios

5

}

dé toda operacidn, lo cual de cara & la operacion de.

soldadura proporcions una cierta garantia de que las

- dos mitades serdn coincidentes con una precisidn no-

'
[y

" table, cuestidn muy esencial en la operacidn de sol-

- - r
dadura a efectuar en segundo lugar,

- En la citada figura.2, se puede observar que
el regruesamiento —8- comnstitutive del cordon de sol-
dadura ocupa exactamente una mitad de toda la zona de

unidn =-7~, Aunque se ilustra un regruesamiento conti-

nuo, puede ser perfectamente discontinuo, pero con

la condicidn do' que a lo 1aréo de la superficie de
unidn -7- haya corddn en.al menos una de las dos ca-

ras enfrentédas,

1 2

Ldgicamente, aunque el citado frasco Se ilus—
tra constitufdo por dos mitades iguales en sentido lom-
gitudinal, se podria constituir a base dezdos o mds

partes.iguales o distintas en sentido longitudinal
H

o bien en dos 6 mas partes en correspondencia con par-

tes iguales o distintas relativas a la porcidm supe-
g

rior e inferior del frasco a partir de una superficie
Baf 2

defreferencia plana, que 6ea transversal al eje geo-
métrico longitudinal del frasco, eﬁpleando un numero
déwmoldgs oportunos,

De preferencia, el caso ilustrado en los di-~
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bujos es el mds prdactico para llevar a cabo el proce-
dimiepto de la invencidn, ya que como Se ha indicado,
se hiil%za un solo molde y la coincidencia de las dos
mitaﬁe%'es mds precisa,

La superficie de unidn de las partes del
frasqgo que incorpora el citado cordén para efectuar
la.sqﬁdadura, puede ser plana para obtemer una unidn
a tope, como se ilustra especialmente en ¢l detalle
de qufigura43, puede formar un escaldn o cualquier
otra configuracidn, “ya:? conocida en este tip6 de
S°H¢$d§?a~
; Como se ha indicado, el procedimiento de la
presente invencidn permite que al emﬁlear inyeccidn
y soldadura por ultrasonido, el frasco em cuestionm

kst :
presen@e regruesamientos o nervios de refuerZo como
mejor convenga, 0 que las paredes o el fondo del go-
llete del frasco preseﬁten zZonas & 4reas de mayor es~
pes?r para que ofrezcan mayor resistencia a la flexign
contra el liquido a presidn ahéontener, y que dichas
paredes o fondo presenten la configuracidn que Se de-
see, lo cual es muy laborioso por no decir prdctica-

i
men?& imposible de conseguir con los procedimientos
cogoqidos.

: Aunque en la forma de realizacigﬁ ilustrade,
log nervios de refuerzo =4=-, =5-, -6~ se representan
exﬁgyior?ente al frasco, de preferencia estardn po-
sicionados interiormente ¥a que con ello facilitaran
el acabadoAdel envase en cuestidn al presentar una

et
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"~ superficie exterior lisa, que permitird ornamentar

.fdcilfiente el frasco mediante serigrafiado, litogra-

fiado, etigquetado, ete, sin.ﬁingﬁn obstdculo,

Asimismo, dichos refuerzos interiores no
ilustrados, pueden estar dispuesidé sobresaliendo del
plano de la zona de unidn -~7—, con lo cual al enfren-
taQ,Ias fartes a unir, facilitardn el entvaje y por
banto. la coincidencia correspondiente.para efectuar
la'uni6n; ’
El tipo de soldadura eﬁpleado en la segun-
da etqpavdel procedimiento corresponde al tipo deno-
minado por ultrasonido, aunque en la presente inven-
cié# se prevé. que dicha soldadura se pueda basar en
unos princfpios similares a los de las ondas ultrasd-
nicas y los posteriores desarrollos de las mismas,

Hay que sefialar, que mediante el procedimien-
to de la invencidn temiendo en cuenta que el color
del pldstico se puede elegir a conveniencia y la or-
namentacidn del mismo reéult; mucho mds simple que
en el caso del vidrio, los frascos obtenidos mediante
este procedimiento aéortan ofra ventaja respecto al
acabado con relacidn glos constituidos a base de vi-~
drio. |

Debe entenderse que en la realizacidn prac-
tica del procedimiento de la presente invencidn, po-
drdn efectuarse cuantas variaciones de detalle se con-

sideren oportunas, siempre que no Se alteren las ca-

racteristicas esenciales del mismo, que’.se resumen
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en las siguientes reivindicaciones,
\""‘
N 0 T A
U
Se reivindica como-objeto de la presente
patente de invencidm:
1.~ Procedimiento para la fabricacidn de
frascos de pldstico para aerosoles, caracterizado'
por constituir dichos frascos a base de al menos
dos partes mediante }as siguientes operaciénés:
a) efectuar la inyeccién de cada parte del

frasco proporcionando unos regruesamientos en las

zonas deseadas, especialmente en la correspondiente

& la boca del gollete para constituir emn el frasco
completo el reborde de le misma, en la pared lateral
¥ del fondp del frasco pera constituir respectivos
refuerzoé, y en la de unidn de dichas partes dell fras-
¢o para constituir el corddm.convencional necesario
para la soldadura por ulfrasohido, Yy

" b) efectuar la unidn de dichas partes del

frasco mediante soldadura por ultrasonido y similares

.para constituir el frasco correspondiente,

2.~ Procedimiento para la fabricacidn de
frascos, segin la reivindicacidn 1, caracﬁerizado por
efectuar la inyeccidn de dichas partes del frasco en
correspondencia com dos mitades del frasco considera-
do en sentido longitudinal mediante.un mismo molde.

Fa
h 3,- Procedimiento para la fabricacidn de

U
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frascos segun la reivindicacidn 1, caracterizadoe por
efectullr la inyeccidn de dichas partes del frasco en

correspondencia con partes relativas a la poreidn su-

A perior e-inferior del frasco a partir de uﬁa superfi-

cie, preferentemente plana, transversal al eje geomé-

,trlco longltudlnal del frasco, mediante los moldes co-

'rraspondien‘bas.

4.~ Procedimiento para la fabrlcaclon de

frascos de pldstico para aerosoles.

Esta memoria consta de doce paginas escri~

tas por una sola cara.

BARCELONA,

30 ENE. 1978

P.A.
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