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P A T E N T E  D E  X N V B N C I O N

pa? VBNMB gHaa

solicitada en Espada a favor de CARNAUD TOTAL XNTERPLASTIC# 
de nacionalidad francesa, domiciliada on Búa Paul Sabatier, 

5. 71106-Chalcn̂ sur-SaoRe, Franciâ  por "Procedimiento de fabri
cacldn de cuerpos Mocos transparentes y aparato correspon­
diente", con prioridad de la solicitud francesa 77 13851 de 
fecha 6 Sayo 1977+ ^  ̂  ^ ̂  ^

10# La presante invención tiene par objeto un procedi­
miento de fabricacida de cuerpos Mecos de tereftalato de pg 
lietilen^.icol como un aparato pare la redizaciáh de eg 
te procedimiento. -

Estos cuerpos buscos pueden sor en particular, pe- 
15. re no exclusivamentê  unos frascos, botellas u otros reci­

pientes destinados a centenar lá$Rdos+ particularmente a 
presido# —

Es saben fabricar̂  desde baos lares tiempo, caer-



poa huecos de material plástico por procedimientos de sopla­
do. satos procedimientos consisten en realisar en principio 
en semidahorsdo, por ajearlo por extruaié* o inyeccié* en en 
molde y mego, deapuAs da haber introducido el aemielaborado 
a temperatura oonveniente en un molde de soplado en dos o v& 
rica partos, provocar la erpaasidn por soplado de un fluido 
tal come aire comprimido en el interior del molde soplado.
A menudo, la eapaasidn por soplado está precedida de un ee% 
rada destinado a alargar previamente el aemielaborado. - - -

Ss por otra parte conocido deade baos l e w  tiempo 
redisar la ewansié* de loa cuerpos huecos de asnera orne ̂  
caneen un estado del material llamado estado biorientado, e& 
tdo cus as traduce por una mejora sensible de las carscte^ 
rfsticas me^aMoas dd material y en general taSMA* por una 
mayor estabilidad. «*.*.*.***i!*''*.**'**<*** **'<*-***"****'*''**'*

Para realisar cuerpos buscos cus tengan altas ca- 
vaoterfstioss# en particular aeoMeac, para un peso mínimo, 
por ejemplo cuerpos buscos destinados a contener líquidos a 
precié* tales como nervosas o sodas# se ha previsto Asada b& 
ce un cierto tiempo utilisar pdiAsteres y particularmente 
el tereftalato de pdietilenglicd. M o a  materiales son, 
ain ehbargo# bastante difíciles ds trabajar y ha sido necee^ 
rio poner a punto procedimientos particulares.

Sn lo que concierna al tereftalato de pdistilen^ 
died, que será designado a oontinuacié* por la abreviaoiAn
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5*

KEB, loo procedimientos que han dado satisfacción consisten 
en realizar va eemielaborado o desbate amorfo* es decir en­
friado suficientemente rápido gara evitar la aparición de un 
porcentaje de cristalización substancial* y luego* desyuga 
de haber calentado de nuevo este desbaste a una tes&eratura 
aproximada y preferentemente superior a la temperatura de 
tranoieiáa vitrea* asegurar la expansión y el soplado a un 
grado suficiente para provocar* en ciertas partes por lo me­
nos* un estado Biorieatádo* irefereateaente el cuerpo hueco

19* es a continuación sometido a una operación de teraoestabiíi- 
zacida por elevación de la temperâ ra pera relajar un oler- 
to residuo de tensiones.

13?

El solicitante ha perfeccionado este procedimiento 
previendo realizar* a partir del aeBdoiaborado, una preforma 
que ha eufrido ya una cierta expansi&t radial y eventualmen­
te axial* siendo mantenida esta preforma también en estado 
amorfo para ser a cmtinuaoida expansionada de forma defini­
tiva. Es así posible contraer mejor los intercambios de teg 
poratura y en particular el mantenimiento del material en se

se. tsdo amorfo y adaptar fácilmente el conjunto del procedimien 
to a los diferentes esfuerzos en particular geométricos im­
puestos por las formas particulares de loa cuerpos huecos

25*
Se ha propuesto también balizar cuerpos huecos en 

ESE a partir de desbastes* en principio sensiblemente amor­
fos* que son soplados a una temperatura superior a la tempe-
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ratura da cvistalizacidn para ser estirados biaxialmente y 
cristalizados. Se obtienes sin embargo por este procedimien­
to enes cuerpos huecos qpacoa any cristalizados ̂ §e no dan 
eatiefaocidn para loe neos previstos.

$. le necesidad de pasar per en desbaste o seadelabo-
redo amorfo# es decir realizar en enfriamiento auficirntameg, 
te rápido en al momento de la íanaacida del semielaborado 
ra evitar as crietaliaacidh# necesita en cierto námero de 
operaciones y Slarga la dursoida de la fabricacidn. - - - -

10. La inveaoid̂  se propone evitar este inconveniente
pera proporcionar en procedimiento que permita fabricar fá­
cilmente y a gran velocidad cuerpee huecos en B$s qpe pres^t 
t¡m finalmente una estructura Morientada# transparente y 4& 
t^s de excelentes pr^iedades de resistencia mecánica# par­

ís. tioularaente a lapreeidn intema#

La invenciAi tiene por objeto un procedimiento de 
fabricaoidn de cuerpos huecos de tereftelato de poüetilen- 
gULcol (MB) en el cual se realisa izt desbaste o eemielabcr& 
do 3U** expansiona a continuaoidn# con un estirado axial 

20. preferentemente# caracterizado porque partiendo con preferea 
cia de un desbaste o semielaborado de material caliente se 
enfría este desbaste o eemielabwado rápidamente a una tesp^ 
ratura inferior o igual a la teaperatura de oristalizacidn y 
prdxima a ásta# a oontinuacidn de lo cual se provoca# preíe- 

gg. rentements can estirado axial# una eapansiA* del material en
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na porcentaje suficiente para obtener una biorientación. - -

En un modo de realización particularmente preferi­
do da la invención, particularmente en el caso anal que se 
utiliza un semielaborado obtenido por inyección alrededor de 

5. un ndcleo o punzón, se ramiza una pequeña eaqwnsión del se- 
mielaborado entes do asegurar su orientación biaxial. - - -

Esta expansión puede tener lugar en un molde de 
preforma particular, de manera que se realice una preforma 
que es a continuación transferida a un moldo de soplado de% 

10* nitivo, pero preferentemente la expansión puede realizarse 
durante el transporte del semielaborado sobre su ndcleo de 
manera que se provoque un ligero despegado del semielaborado 
con respecto al ndoloo sin que esta expansión so realice en 
un molde.

1$. la teaperatara del material en el momento de la
biorientación es preferentemente superior a do ó 70"C por d¿ 
bajo de la temperatura de cristalización, pero puede even- 
tualaente ser más baja* Para una temperatura de cristalizâ  
pión del orden de 180" la temperatura es preferentemente au­

ge* perior a 120 Ó 130"* De bocho, es preferible que la tempera­
tura sea lo más elevada posible y la misma puede ser muy pró 
Rima. ̂  temperatura de cristalización, pero en este caso el 
procedimiento debe ser realizado coa una rapidez particular.

la invención presenta numerosas ventajas. Por otra



6

parte, la mejora de las cadencias de trabajo permite supri­
mir mea puestos de acondicionamiento térmico y de recalenta 
miento que non usuales en loe aparatos conccidce.

Adeaés, debido a qm m  el procedimiento de le in- 
5* venció existe m e  cristalización que se inicie en el momen­

to de le biorientaoidh, loe eriotalee reelisan asi unos nu­
dos de Üjecldo u partir de los cuales puede realisarse el 
estiMdo. Por otra parte, y de farsa sorprendente, existen 
menos eeiUersos eléaticos litteraM.es después ds le Moriente 

10# oido, y cuando ss desee asegurar m e  termofijacidn oel cuer­
po busco después de soplado este termoüjado se efeotde mée 
féoilmente. — ^ — —

Finalmante, loe cuerpos huecos obtenidos según le 
iuvenoida presentan ventajas interesantes desde el punto de 

15* vista aeednieo y fiaicoquiaioo ligadas probablemente e su
porcentaje de cristalinidad real, pero adh pequeho, que per­
mite adicionar e las cualidades conocidas de los cuerpos hx& 
eos amorfos anteriores tales como la transparencia, la resiga 
tencia al choque, otras cualidades inhermtes el estedo crig 

20. telina, por ejemplo le inercia química.

NI porcentaje de alargamiento del material, en ca­
da una de laa direcciones, es por lo menos igual e 1,3 y px& 
ferwatsmanta superior a 2,3. Desda luego, es posible según 
el caso o bien realizar una biorlentacidh casi complete de 
le totalidad del cuerpo hueco, c bien de aoMorientar mée



que una parte de dste# por ejemplo al cuerpo# dejando el cue 
lio en estado no biorientado* -*--** - -*.****-^#.*--*.-

En todos loa casos, el procedimiento ecgdn la in- 
venciáA debe realizarse de forma particularmente rápida para 
evitar cualquier cristalización substancial del material, 
siendo la velocidad de cristalización tanto más rápido cuan­
to más corea está el material de la temperatura de cristali­
zación* i* — --*----.*.***.**. — ..**..*.*.*.*..-*..--*.

Preferentemente, la duración que separa la realiza 
eiáa del desbaste caliente de la operación de bioriontacián 
es preferentemente inferior a $0 segundos# por ejemplo 10 a 
12 segundos# -

En ccnsocuencia$ es ventajoso realisar el soplado 
definitivo en un molde can paredes frías para obtener al fi­
nal de la e:g?aasi<Sa, o incluso en el curso de la expaaaiáa, 
una temperatura suficientemente baja que evita cualquier 
cristalización ulterior* - - -  i****. - -

(Mapas ventajas y características de 3a iavencida 
aparecerán con la lectura de la descripción siguiente# dada 
a titulo de e jemplo no limitativo y que oe refiere al plano 
anexo que representa esquemáticamente un aparato pera la ro& 
limación de la invención* ****-********<«*<**.«*'<<*********'<)*-' —

Se utiliza un tereftalato de polietilenglicol que
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tiene una tesperatura de fusión de 25?sc, una temperatura de 
cristaüzacióh de 1769c y una temperatura de transición vi­
trea de 979C# - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Coa ayuda de un aparato de inyección clásico ae 
5, realiza en na molde de inyección, alrededor de w  núcleo o 

punzón enfriado, un desbaste o seaielaborado tubular ccn un 
fondo cerrado. La teaperatum del material plástico en la in­
yección está comprendida entre 28o y 3009c. - - - - - - - -

La duración de mantenimiento del desbaste en el 
10. molde es tal que cuando tiene lugar la apertura d d  molde el 

material está a una temperatura comprendida entre 140 y ISOSs.

Bl punzón es entonces deaplatado para dirigirse bt& 
eia un puesto de delegado donde se sopla un fluido, tal co­
mo aire coaprinddo, por el punzón y se realiza una ligera eg 

15. pensión radial del desbaste que queda sin embargo sostenido 
solidario del punzón por su cuello. - - - - - - - - - - - -

En el momento en que el eemiíAabwaAo llega al mog 
de de soplado está a una temperatura comprendida entre 120 y 
13090. Se asegura entonces un estirado axial con un porcentg 

SO. je de alargamiento de 2,5 gracias a un vástase deslizante en 
el interior del punzón y que arrastra con ál el fondo del q& 
midaborado, de una forma en sf conocida, inmediatamente deg 
pude o simultáneamente, tiene lugar el soplado propiamente 
dicho, siendo el semielabwado deformado hasta encajar con
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la configuración definitiva da la formada! molde* Al final 
del soplado, la temperatura del cuerpo hueco es inferior a 
la temperatura de transición vitrea*

Finalmente, en un cuarto puesto, la temperatura 
5. del punzón, que no lleva ya el cuerpo hueco, es llevada a un

valor bajo, por ejemplo 30 s. - - ------- - —  - - - —

Se obtiene así un cuerpo hueco transparente con un 
pequeño porcentaje de criatallnidad y la experiencia demues­
tra que las tensiones elásticas residuales son relativamente 

10. pequeñas, de manera que una operación eventual de termofi ja­
do ce halla simplificada. - - -  - -  - -  - -  —  - - - - - -

A título de ejemplo, la duración del ciclo puede 
ser la siguiente para un aemielaborado que tiene 3,6 mm de
espesor. -

15. I) Duración do inyección en el molde de inyeĉ
ción 4 segundos

Variación de temperatura ............. 300 a 28os
Enfriamiento y mantenimiento en el pues
te de inyección .................... 8 segundos

20. Variación de temperatura .............. 280 a 190*
Transferencia ................................. 2 segundos

Variación de temperatura .............. 150 a 145*
II) Despegado y acondicionamiento térmico .... 10 segundos

Variación de temperatura .............. 130 a 125**
25. Transferencia ................................. 2 segundos

III) Estirado soplado ......................... 10 segundos
Variación de temperatura .............. 125 a 30**
Duración total del cicloi 36 segundos
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Eg g g & a

Sí procedimiento a# realiza en va aparato coa traa 
pueatoa, a caber un pacato da inyección, un pucato da eeti^ 
do-eoplado, un pacato da reciclaje da punzenee. ^ ^ -

5. Se radica, como aa d  ajadlo 1, un aemielaboredo
inyectado cobra un punzón trio y aa deamoldea al aemielabo^ 
do cacado aa te^ratara aa da 180BC, ligeramente m^erior a 
la temperatura da cristalización, -

SI aamialabordo, da aa aapaacr da 2,9 mm, ain de& 
10. pagado intermedio, aa inmediatamente tranafárido, aobra aa 

panado, al pacato de biorientacida por eatirado-aoplado. SI 
adamo ee estirado y soplado a la tnqperatura comprendida en­
tre 170 y 180M*

I) Duración de inyección en el molde de inyec- 1 aegundoa
1$, ción

Variaci&o de temperatura 300 a 2809
Enfriamiento y mantenimiento en él pacatode inyección *,*.,*,*****.***.,** 7 eegundoe

Variación de temperatura ............ 280 a 1809
20, Trenzfbremeia ............................. 2 aagundoa

Variación de temperatura +*.+.*.+..*.*+. 18o a 1709
II) Batirado-aoplado de biorientación... . 8 segundea

Variación de temperatura .**.**-*-***.** 170 a 309
Duración total del ciclo * 20 aegundoa

2$. aa el puesto de reciclado la temperatura de loa
punecnee ee llevada a 6*.
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Se utiliza un tareftalato de polietileno de alta 
viscosidad que tiene las características siguientes: - - - -

Temperatura de fusión ...... .. .... 25730
5* Temperatura de cristalización ...... l6oac

Teaperatura de transición vitrea ... 57

Oha extruaora proporoicna un aemielabcrado tubular 
a una temperatura de 285oc. Este eemielaborado es tomado en 
un molde Ae preformas y deformado por un fluido compresible 

1C. hasta encajar con la forma del molde. La duración de esta 
etapa es de 8 segundos. El espesor del semielabwado eo de 
2.5 mm. El mismo es desmoldeado a una temperatura de 17oe y 
transferido, por medios conocidos, al puesto de biorienta- 
ción, en dos segundos. Teniendo una temperatura de 1653. el 

15. mismo es entonces estirado axialmenta por unos medios mecáni 
eos y después soplado# todo ello en 10 segundos. La duración 
total del ciclo os de 20 segundos y la temperatura final de 
309+ ^ ^ ̂  ̂  ̂  ̂

Desde luego los valone indicados en los ejemplos 
20. pueden ser diferentes segón las características del material

utilisado o los espesores de material# particularmente debi­
do a cus los desbastes o semiclaborados sen paredes más del­
gadas pueden ser enfriados más rápidamente, - -i*-*.---
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De Manara general, se tiene interds en trabajar a 
ana temperatura elevada, muy próxima a la temperatura de 
oriatalizacidn, entandiáhdose que cuanto mda elevada ee la 
temperatura mde rápidamente debe eer realisado el cielo, - -

5* El procedimiento según la invencidc puede por ejĉ a
pío eer realizado can ayuda de mt aparato represensado en el 
plano en el cual ze ve un equipo 1 rotativo alrededor de un 
eje vertical 2 can un pazo de 90** cada cara del equipo pre­
senta una batería de cuatro punzones horizontales paralelos 

10, 3* cada batería deafila sucesivamente, y paso a paso, por
lante de un puesto de moldeo 4 que comprende un molde de in­
yección con cuatro cavidades y los medios para llevar el ma­
terial plástico a las cavidadss alrededor de les pwzonas, 
Preferentemente están previstos unos medios de enfriamiento 

15, de los punzones y de las cavidades, - -i*-.*.**..**.*.*.-

Los punzones pasan a o ont inunción por un puesto 
desplazado a 90*, designado generalmente por 5, Cuando son 
inmovilizados en este puesto, se efectúa, por el interior 
del puas&t, un ligero soplado de fluido a presida que contri 

20, buya a provocar un despegado del semielaborado con respecto 
al puñado* Este despegado es preferentemente tal que propor­
ciona un juego del orden de 0,6 mm* Por una nueva rotacidh 
de 90*, loe cuatro punzones son llevados a un puesto de trang 
ferencia 6 que presenta una pluralidad de candes 7 y unos 

25* medios adecuados expulsan los oemielaboradoa hacia loa céna­
las que los conducen directamente a un puesto de moldeo 9



que conprende un molde con cuatro cavidades 9. El molde, en 
el ejemplo descrito, comprende dos partea que presentan cada 
una 4 aemicavidadea, y unos medios de soplado para el cue­
llo. El soplado so efectúa aceda la técnica conocida, a con­
tinuación de lo cual loa cuerpos huecos definitivamente con­
formados sen desmoldeados y transferidos por unos medios do 
evacuaoida 10. - —  - - —  - - -  - -  - -  - -  --

Desde luego, en mas variantes, el molde de sopla­
do, multicavidades definitivo puede estar dispuesto de forma 
que sea alimentado directamente por loa punzones, realizándo, 
se entonces el espiado definitivo a través de los punzones, 
así como el estirado axial que puede tener lugar por un vas­
tago deslizante, de manera conocida, en un puñada o Sien por 
un movimiento del molde.

Sin embargo, en este último caso, es posible pre­
ver un solo punzón en lugar de cuatro, a menos de separar es 
tos punzones suficientemente para que loe moldes de soplado 
puedan tener espacio. -

Aunque la invención haya sido descrita a propósito 
de formas de realización particulares queda desda luego en­
tendido que no está en modo alguno limitada y que se pueden 
aportar a la misma diversas modificaciones de forma o de ma­
terial sin salir por ello ni de su marco ni de su eseneiali- 
dad. -
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A las afecto# consiguientes ee declama da novedad 
y propiedad para 3Bspaaa, ana territorios y piases de sot*M*- 
nia# ias reivindicaciones que signan# -
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1. - Procedimiento de fabricación de cuerpos haceos 
transparentes, de teraftalafo de polictilcnglicol, en el 
cual se realisa ua semielaborssdo o desbaste que se eŝ anaio-

5. na a c<mtinuaei&a, caracterizado porque partiendo de un dca- 
baate o seaielabovado do material caliento, se enfría este 
desbasto o eemielabarado rápidamente a una temperatura infe­
rior o igual a la te^eratura de cristalización y próxima a 
dota, a ocntinuaciótu de lo cual se provoca rápidamente una

10. expansión del material a un porcentaje suficiente para obte­
ner una biorientaciáa y un enfriado antas de la cristaliza­
ción substancial del material. —

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, carac 
terizado porque se efectúa un estirado axial del samielaboia

15. so. - - -

3. - Procedimiento según cualquiera de las reivindi 
caciones i y 2, caracterizado porque se utiliza un semielabo 
rado obtenido por inyección alrededor de un punzón y porque 
se realiza una expansión del semielaborado antes de asegurar

20. su orientación biaxial. - -

4.- Procedimiento según la reivindicación 3, oars^ 
tarizado porque esta expansión se efectúa en un molde da ?r& 
forma. ̂  ̂  -



5.* Procedimiento aegdn la reivindicacida 1, caM& 
teriaado porqae acta aa^ansi^ a# 4a peqacSa amplitnd y tic* 
aa lagar durante la tranof areneia del aamielaÍ)oysdo aobre su
p)PBgdâ  — — — ̂  — WX — <# — — — —

6*- Brocadiaieato segdi cualqsisya da laa raiviad^ 
eacienea 1 a 3$ cavactarisado pcrq¡aa la tesparatnra dal aa^, 
riai an al momento da la bioriantaoidn aa superior a 60*c 4 
70"C por debajo da la tampeyatwn da cristalisacidn* - - - -

7.*- Pvccadimiaato segdn la veiviadieaciáo 6, oars^ 
teriaado porque la teapcratara aa superior a !20*C+ - - - -

8*- procedimiento sagdn cualquiera da laa raivind̂ , 
caoicnea 1*6, caracterizado porque la temperatura aa pyda^ 
na a la temperatura de eriatalizaeidn. - - - - - - - - - - -

9.- Procadimianto aegda cualquiera da las reivind^ 
eaoicnes 1 a 8, caracterizado porque la duracid^ entra la 
raalisaoida del aamialaborado y la egpanaidh aa inferior a 
30 segundea*

10*- Aparato para la realiaacidh dal procedimiento 
aag^ cualquiera da laa reivindicaciones anteriovaa, dal ti­
po que cooprende va equipo rotativo provisto da punzones que 
desfilan por delante da un pacato da inyaccidn y un puesto 
destinado al soplado, caractarizado porque comprenda moa a& 
dios para realisar ana ligera, aspenaida del material airada-
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dor de ua punzda ooportado por el ectuipo.

tí.- "PROCEDIHIENEO BE PABRICACI^ BE CUERPOS HUE­
COS TRANSPARESTES Y APARATO CORRESPONDIENTE". - ^ ̂ -

Todo olio conforme so describe y reivindica en la 
5? presente memoria que consta de diecisiete hojas, foliadas y 

mecanografiadas por una sola de aus caras, y de vea figura 
que la ilustra.

M ADRID" 6 M 01978 
P.A. M.CUREH.SUMX

maf*



C/
3R
M4
CD
 7
13
M¿
 W

fF
/?̂

¿/
4S
r/
C



7*OK4¿ /A/rf/?P¿̂57*/C



M 3J¿1 Í/A//C/1

-2

MADRID, _ ^ f i ig y g  

R A A!. CMEit ̂UÑOÍ

.


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



