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PARENTE DB IRVENCION

poxr VEIRTE adlos

solicitadn en Sspafla g favor de CARNAUD {OPAL IRTERPLASTIC,
de nacialidad francesa, domicilisda on Rue Puul Sabatier,
T1106~Chalanmsux~Sacne, Francis, por "Provedimiento de fabri
caoldn do cuerpos huecos tranpparentes y aparato correspom-
disnte%, con priorided de la solicitud francess 77 13851 e
Tochs 6 Hay0 1977s = w e m s wm mmmm e a rm .- -

Ig presente invencidn tiene por objeto w procedi=

miento de fatrdenoiln do cuerpos huscos de tereftalats de pg

ligtilenglicol asf comd un aparato para Is realizacién de eg

Estos dusrpon huscos pusden sor on purticular, pe~
2o no axcluatvasente, unos frabood, hotellas U otros reci-
piontes degtingldop a cantenor lfquidos, particularments o

prﬂni&lq W A W e MR W P G G A G A R S GE NN W WS W WS S% R En o e

Ba sabon fabricar, desde haoe largo tiempo, cupr~
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pos huecos de material pldstico por procedimientos de sopla~-
do. Batos procedimientos congiston ¢ realisar on principio
W peniclaborado, por ejemplo por extrusidin o inysccifn en wn
molde y luago, despuée de haber introducidc el semislaborado
o temperatura convaniente o wn molde de ®oplado en dos o VR
rigs partes, provooar la expanaidn por aoplsdc de wn fluido
tal como aire comprimido en ¢l interior del molde soplado.

A menudoy la expansidn por Roplado eatd precedida de wm emty
rado destinado & alargsr previazents ol penlolaboralo. = = =

o por olra parte amnocido dssls haco large tienpo
reslizar la sxpanaidn de los cusrpes huscos do manera que al
cmicen un estado del material llamado estado biorientado, a8
tado que o8 traduco por wna dejora scngible ds laa caracte-
risticas mecdnicas dol material y ou guneral vambiéa por wa
myor estadilidad, e e m cam e e rmmn - -

Paxra roalizar cuorpos huecos que tengon altas ca~
racterlsticas, e particulnr mecdnions, para un pesc minimo,
por sjemplo cuespos huscos destinados a wontensr liquidos &
presidn tales come corvesas o sodas, ®0 ha provisto demle hg
oo w cierto tlempo utilisar polidsteres y particularments
el Sereftalato de polietilenglicel. Estos materiasles son,
pin embargo, baotante diffciles de trabajar y ha sido necesg
rio paner & puato procedimientos particulareft « «» » « = w =

En 1o quo conoierna sl terefialato de polistilenw
gliool, que serd designado & continuacidn por la abrevincide
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PTB, los procedimientos que han dado gatisfeccifa coneiston
o roatizar wn semlelaborado o doshaste amorfo, es decir one
Sriado suficicntomnte ripido pava evitar ls apsvicidk de wn
porventaje de cristalisacidn subdtancialy y lusgo, despuds
do hader calontado da nuevy oste donbaste a wna terperatura
aproximada y preferentometite supsrior a la temeratura de
tranoioiln vitrea, ascgurar la expansifén y ol soplade o ua
grado suficiente para provocar, eu vieritss partes por lo mo~
nog, ui extndo biorientado. Preferentencnte el cusrpo hugco
&8 a cotinuacidn somotido o una operacifn de termcestabili-
gacidn por elovacifn 4o la teumperaiurs para relajer un cier=
b0 roalduo de tUNBioNER. * w e P e M B E - .- -

Z1 solicitonte ha porfacclionado este procedimiento
previendo realizar, a partir del semioloborado, unn proforma
qua ha sufrido ya una clerts expansifn reiial y sventualmone
te axinl, siendo manteniia oeta preforma tamblén en estado
amorfo para sor g conbinuavidn expsnsionada de forma definiw
tiva, B8 asf posible centrolar mejor los intercanbios do tep
porature y en pertioular el mantenicniento del material en eg
tado wnorfo y udaptar f4cilments ol conjiato del procedimien
to 4 log diferentes esfuorsos on particulsr geomdtricos ime
puestos por las formas particulaves de log cusrpos huccos
Que 5o domoon IEaligar, ww e v M m i n k- .-

So ha propussto también maligar cuerpos hugcos on
PIE a partliy do desbasten, on prineipio senisidlomonte amorw=
foay que san goplados a une texporaturs muperior a la tempe~
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ratura de ¢riataliizacidn para ser estirados blaxigimente y
erigtalizadon. Se obtienon min embargo pox eate procedimiene
to wiod cuerpos huacos opacos muy cristalisados que no éan
patiafaccidn payn 108 USROS PIEVIBLOS. w = = = = = o w = = -

1a necepidsd de pasar por wn desbaste o memielabo~
redo amorfs, eg deciy realisar un snfrismiento suficientemen
to rdpido sn ol momento d¢ la Lormacida del semielaboralo pp
ra evitar s oristdlisaciln, necesita wn clarto nimero de
operacionss ¥ alarga la dursoifa de ls fabricaodfn, = o = «

Ia invenoido se propone evitar ssts incogvsnisnte
pars proporcionar un procedimignto que permits fabricar fie
cilmeute y & gran velooidad cuerpos huevos en FIE qua prosen
tan finalments una estructurs blorientsds, transparents y 80
tads ds axoslentes propisdsdes de resistencia meodnics, Pay-
sioularmente 2 1a prepidn INtema. = = = & = o = w o e - e

1a invencidn tiene por objeto vn procedimiento de
fabricacidn 4o cuarpes huscos de teveftaluto de polictilen~
glicol (PIR) en el cual se realisa un deabasts o senieladory
do ousm oxpansiona o continuacidn, son un estirado sxial
preformtenenieo, caranterizado porgus partiendo con mm
cla do Wi desbaute o semielsborals de material callents pe
entris esto destaste o semielaborado ripidaments o wa tempe
raturs inferior o igual a la temperatura de cristaliracifn y
prixime & $ota, & oontinuacidn de lo cual mse provocay prefe-
rentements son estirado axiale wia oxpansidn del material en
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un poreontajo suficiente para obtoner una biorientacidn. - -

B un modo de realisacién particularmente preferie
do de. la invencidn, particularments en sl caso en el oque se
utiliza un semieladorado obtenido por inyecoiln alrededor de
un ndcloo o punsdng se realisa wna pequefia oxpanoidn del so~
mielaborado antes o asegurar su oricntacidn biaxiale = « «

Esta oxpansifn pusde tener lugar o un molde de
proforma particular, de manors que se realics una preforma
que s a continuacidn transforids a un molde de soplado defi
nitivo, pero preforentemente la expanaifn puede renligarse
durante sl transporte del semiclaboradc pobre su micloo de
manera que 56 provoque un ligerc despogade del semislaborado
con respectc al mioleo min que esta expmpidn oo realice en

TR MOLAQ e o o we an ap oo o v o0 4e e W N N G W W s e e

la temporatura del material en el nomento do la
biorientacidn o8 preforentomente superder a 60 & 709¢ por dg
bajo 48 la temparatura de cristaliszacida, pero pusds even-
tualnente ser nis baja. Para wn temporatura de cristalics-
oifn del orden de 1800 la tomperatura es preforentemente su-
perior o 120 § 1309, De hecho, es proferible que la tempera-
tura goa lo uds slovaia posible y la misma puede ser my prf
xine o la tomperastura de criptalisacidn, pere su gate caso el
procedimionto debe wer reslivado con uné rapidez particular.

La invencifn presento nunercsad ventajas. Por otra
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parte, la mejora de las cadenciag de trabajo permite mupri-
mir wos puestos de acondicimanientc térmico y do recalents
miento que Bon uUNURles 8 Llos EDArALCS CUROOLANE. = = w = w

Adecda, dsbido a que en ol procedimionto de la ine
vencidn existe wa eristalixacifn que se inicis en el momenw
to de la b&m'anwi&m, log oristales realisen asi wnos ou-
dog de fijecidn o partir de log cuales pusde realisarse el
sntirado. Por otrs parte, y de forsa sorpreudente, oxiaten
menon esfuerzos aldatices liberadbles después de 1a biorfentg
vidn, ¥ cuando se deses nsegurar wns termofijscidn del ousrs
po busco despuds de soplado ests termofijado ms efectin mie

flollngnig, » e m v w o w - w -

FMnalmente, oo cuerpos hueccs obtenidon segfn la
invennidn prossntan ventajas inthrvessates Gesde vl punio de
vista mecdnico y fisicoquinine ligadas probeblements a ou
porcentaje de origtalinidad yeal, pero afdn paguefio, qus per=
wite sdicionsr a las cualidades conocidas de los cuerpos hug
oua aworfos snteriorss tales como la transpavencin, ls rosig
tencia al choque, otras cualidades inherentos al estado crig
taling, por ajemplo la inerois quimicae = w w o o w o - w -

Bl porcentaje de alargamtiento del materinl, en cae
da wun ds las divecolones, eo por lo menvs igual a 1,5 y prg
Lerontemante superior 4 2,5« Desda luogos o8 posible segén
el tugo o hien realizar uas biorientacidn casi completa de
la totalidad del cusrpo husco, © bian de mbiorientar nds
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que una parte de date, por ejemplo el cuesypo, dejande el cug
110 on eatado RO BLoriantado. = se o & w o = w o - o - - - -

In fodos log casgoes, ol procedimiento sepin la in-
veucidn dcbe realizarpe de forma particulaxments rdpida pers
ovitar cuaiquier crigtalizscidn substaucial del material,
sigude lz velocidad de cristalizecidn tdanto mis rdpida ousn~
to mdn corsn ustd ol material Ge lu tomperathurs 4o oristgiie

ml&. WA R W WS OB A G S e G W R T W W W A B TR G 4 G w e e

Profeventemente, la duraciln que separs la yYealizg
cidn del doshaste calionte de 1a eperasidn do biorisntasién
¢ preforentenente inforior a 30 popmdos, por ejeaplo 10 a

12 BOCUREOB, = = 0 w w - . e e - -

Bn connecusheln, es vantsjoso realizar sl soplado
Gefinitivo gn un nolde con paredes frfaes para cblener al £i-
nal de la gxpansifn, o incluso en ¢l otwne do 1z expanaidn,
s tamperaturs suficlontemente bajs aue evita cualouier
eriatglicacifn Wllerioty wwmn wmw v vwwcanvoewae

Otras ventajas y caractordisticas de la invennidn
aparecerdn oo la leoturs de la descripeidn sizulente, dada
a tftulo ds ejermplo no limitative ¥y qua ne refiers al plano
anexo qus representa esquemitionmente Uk aparato para la rea
1izacida de 1a invencida. R R

8¢ utiliza wn toreftalato do polietilenglicol que
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tiens wnn temperatura de fusifn de¢ 2579C, una ftemperatura de
cristalizacidn de 1769C y wna temperstura de tranpicidn vie

t1eg B STy s wmm mm mw e s s wmm e ww -

¢on aywda de un aparate de inyeccifn ¢ldsico se
Sa realisn en ud molde de inyeccifn, alrededor de wm nfclec o
pmgdn mfriajo, un deskasts o sexiclaborado tubulae con Wi
fondo carralo. Lo temperatura del materdal pldstico «n la ip
yscoidn entd oomprendida entye 280 y 30090, = v = = w w o -

Ia duracifn ds mentenimiento del dosbaste en sl
0.  molde es il cue cuando tiene lugny la spertura del molde el
material eatd o wa tetperatura comprendida sntre 140 y 150%C.

Rl punsdn e entonces desplasado pars dirigiree hg
ois un pusato do despegado donle Ba sopls tn fiuido, %al co=-
me alre comprimido, por ol punzln y se realisa wa ligera of

15 pansiln radisl del desbaste que queda pin embarge sostenido
solidario del pungdn Por sU CRRllG, w e r e m v w o .- - -

B sl momento en gque ol semiclaborade llega al mo}
40 de sopiando entd o wna temperatura comprendida eatrs 120 y
13080, B¢ asegura entoncas wn estiralo axial con un poreoniy
20, je de alurgnumiento de 2,5 gracins o un vistago deslisante en
ol intorior del mmudn y que arrastra con 61 sl fondo del ng
mielaborado, de wna form en sl ccuocida, Inmediatemante deg

puds o simulténsaments, tiens lugar ol soplaic propiomente

dicho, siendo ol semlislaborado _de:’ormdo hasts encajar con
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la configuracidén definitiva de la forma dsl molde. AL final

del soplado, la temperatura del cuerpo hueco ep inferior a
la temperatura de transicidn vitrea. - mm .-

Finalmente, en un tuarto puesto, la temperatura
del pungln, gue no llova ya ol cuerpo hueco, s llevada a un
valor bajo, por 8Jomplo 308 = = = w m = = — e - - - - -

8¢ cbtiene asf un cuerpo hueco trensparents con un
poqueiio porcentaje de cristalinidad y la experiencia demues-
tra qua las tensicnes sldaticas residuales oot relativamente
pequefias, de maners que una cperacién oventual de termofijs-
3o pe halla gimlificadas » v v c v v v v v w v e v oo o -

A tftule do ejemplo, la duracidn del ciclo puade
ser la siguiente pars un semielaboradc que tieng 3,6 ma de

gapegor, G R AR N s R Al W B W G e W S PR WS R W U R G WP WY @ e

I) mizracién de inyecciin en el molde de inyec

I Ry N I Y Y Y T YT LNy 4 sagundos
Vm&ei&‘ fle torperaturs esssvsvevssacs 300 & 280%

fnfriamiento y mantenimicnto en el pueg
to 40 INYycocitt ssesvesnvenasosenrvenns 3 gagundos

Vaxiacidn de temperaturb. ANEPEVOCEIBRS Y 280 a 1502
TransferaliCif ssesscverensevsnescsnsecsosvnnceer 2 SEQUNE0B
Vaﬂaciﬁn de Lemperatursa seecescesruns ey 150 o 145¢
II) Doepegado y acondicionamiento térmico ... 10 segwndos
Variacidn de temperatira secssvescssvae 130 a 125¢%
TranoferenCin scensevcososssncenresrancesrasses 2 Sogundos
III) Betirado a0plado sessecsvccesvessevscenses 10 Bogundos
Vvariseidn de Touporatul'a sevesssovvsves 125 a 300

Duracién total del ciclor 36 segundos
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BJENFIO 2

El procedimiento se redlisa et un aparato con tres
pusstos, u saber un pussto de inyevecifn, un puesto de estirg
do-soplado, un puesto de reciclaje de PUNENER, » w = w = -

Ss realiss, como en el sjerplo 1, un semielaborsdo
inyectado mcbre wn punsin freo y se deamoldea el senmielaborg
do cuando su temperatura es de¢ 18080, ligerasmente superior a
la temperatura de cristalizaciftly mw mw s w e w o w > - -

El sentelaborado, de wn gepescr de 2,5 mm, sin dag
pegado intermedio, es inmediatamente transferido, sobre su
pnedn, al pussto de biorientaciln por sstiradowsoplado. Kl
mismo es estiralo y moplade a la teaperalura comprendids so-

tre 170,’{18020.--....-*..-qmw-a-.-..--....-

I) Wtﬁu de inyecciln en el molde de inyec~ 3 segundos

Gi ERRERRELLONBAESSENUNOERBEBRDIBRNNGAOIERR

Variacida de temperaludn sevssssssvevers 300 a 280¢

Enfrimmiento y mantenimiento en el puesto
de INYseoidl cosevcersoncssscrnoserensreeie T sapandon

Variacidn de tmmm saesssesespanss 280 a 1808

Transforencla ssescssssesesassnessccsnenssse 2 SEZURA0N

Variacifn de Taperatura essvasnsssorney 180 a 170%

1) Eﬂtimmbphan de blorientaciin sueccases 8 segumdos

Variaciln de temperatiura asnsesessanease 176 & 308
Duracidn total del ciclo ¥ 20 segundon

#n ol puesto de reciciado la temperatura de los
punsones e8 llgvada @ 6y wm e m e m o mw = e w -
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EJEMPLD

8¢ utiliga un tereftalato de polietilenoc de alta
vigscosidad gue ticne las caracterfsticas siguientes: = « « -

Temperatura ds fUSién seeeessvascnee 25700
Temporatura de orietalizacida veeess 1800C
fomparatura de transicidn vitres <. 5700

Una extrusora proporciona un semiglaborads tubular
a wa tenporatwra de 285%C. Este seminlaborado es tomado en
wn molde de preformas y deformada por un fluide compresible
basta encajar con la forma del molde. La duracifn de eata
ptapa cv de 8 gepmdos. Bl gopesor del semislaborado ep de
2,9 mm. EL mismo ey dasmlaeaa'.a a s fomparatura de 170 y
transferido, poyr medios conocides, al puesto de biorientge
oidn, ¢h dop segundos. Teniendo wna fomperatura de 1658, el
mismo ¢s entonces estirado axinlmente por wnos medios mecéni
o8 ¥y fdespudo eoplado, todo ello sr 10 naémdos. Lg duraciln
total del ciclo e de 20 sugunden y ia temperatura final de

309. W A wE W S S NS WD NB M S G B WD BE W e S NS M R GR W B G WS Wh e

Deede luego los valores indicados en los ejemplos
pusden ger diferentes segin las oamtcrfnéi&éa del material
utilicads o loa ospesores de material, particularmente debi-
do # gque lop decbastea o eemiclaborados con paredes mis del-
gadna pueden cor enfriados mis YLIdaKEntGs « « » = = = = =




- {0 -

De manera goneral, ge tiene interés en trabajar a
umn temperatura elevala, muy prixima m la texperaturs de
criatalieacifn, entendiéndose que cuanto mds wlevada es la
temperatura mde ripidasente debe ser roalisado ¢l 0iclos = =

1 El procedimiento segin la invencidn puede por ejem
plo ser rexlizade con ayida de wn aparato representadd en el
pianc ou el cusl se ve wn aquipo 1 rotativo alrededor de un
sje vertical 2 con wn pasmo de 902, Cada eara el equipo pre-
senta wa bateria de cuatro punzones horisontales paralalos

104 3+ Cada baterfa desfila sucesivamente, y paso & paso, por dg
lanie de um puesto de moldeo § que comprende un wolde de ine-
yeocoids con cuatro cavidades y los medioms para llovar el pa~
terial pldstico a las cavidadss alvededor do los pumsmes,
Prefersntements entén previstos won medios de enfrisziento

15 de lom pungmes § 40 1as cavidale, = = » o = w o - - - - -

Los punsones passn & continuacida por um pusstio
desplasado a 90%, designado generalmetite por 5. Cuando eon
inmoviligados en ente ymosto, se efeciin, por el interior
del mmafn, un iigero soplado de fluide a preside que coniri

204 Mys & provocar uwn despegado del semislaboradv om respecto
al pmsdn,. Este dowpegado en preferentenente tal gus proporw
clona Wi Juego del orden de 0,6 mu. Por una nueva rotacidn
de¢ 0%, lom cuatro punsones son llevados & wn pussto de trang
farencia 6 qus presants una pluralidal de condles 7 y unos

25« nedios ndectadon expulsan los semielaborados hacin loa cant
les qus los conducen directamsnie o un pussto de moldeo 8



%

10,

-2

20,

que comprende un molde con cuatro cavidades 9. El molde, en
el ejemplo desorito, comprende dos partes cque presentan cada
uwna 4 semicavidadss, y unos medion de moplado para el cue=
ilc. El goplado ma efectia segin la técnics conocida, 2 cone
tinuscide d¢ 1o cual lou cuerpos huscos definitivamente con=
foruados son desmoldeados y tranaferddon por unon medios de

.W’.“ 10. GO GE B ED P W GE A W N S EE W R O U W AR W I W W e

Desdo luego, en wnas variantes, el molde de scpla=-
do, mlticavidalon definitive puede estar dispueato de formg
que seq alimentado directamente por los pungones, realiséndg
ss entonees el soplado definitive a través de loa pumgones,
asi como el estirado axial que puede toner lugar por un vis-
tago deslizante, de manera cohooida, en un punzén o Dien por
un movimionto del ivldes ~* v s w v w w v v B R e e

Sin embavrgo, en sste dltimo casoy s positle pro-
ver un solo pwmedn en lugar de cuatro, o menos de sepsrar eg
tos punsongs suficientensnto pars qua los moldes de soplado
pusion Lonoy GBPACLO. = = w w w - w =" " - - - -

Amgue lu invencifn haya sido descerita a propdsito
de formas de realizacidn particularss queda deods luego en-
tondido que no ¢otd en modo alpmo limitada ¥y que se pucden
gpoytar & la misua diversas modificaciones de forza o de ma-
terdal sin saliy por ello ni de su marco ni de su epenciali-

Galy o o i o e o w9 e W e
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A los sfecton conaiguientes ss declaran de novedad
¥ propiedad para Bepafla, sus territorios y plasas de soberse
ni.t l1an ﬂ’-m’nmtmﬂﬂ que BW. A WK W W e
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e~ Procedimiento de fatricascidn de tuerpos huecos
transparentes, de tereftalafs 4o polietilenglicol, on el
cual se realisa un senielaborgdo o desbante que 96 6XPANDLO-
nz a cantinuacidn, carocterdsalo porque partiendo de wm doo-
baste o vemielaborado do material eslients, sc enfrie este
depbaate o semielaborado ripidamente a una temperaturs infe-
rior o igusl a la temperatura de ceistalizaciln y prixims a
éota, & contimvanidn do 1o cual me provocs yépidauente wia
oxpansifn 4ol matorial & un poprocntaje suficiente para cbte-
per wnn biorientacidn y w enfrisdc antes de la crictalisa-
cidn subotanoizi del materials ww mw e wwwe v o mwn e~

2.« Procedinionte segin la reivindicaeidn 1, carag
torizadc porque so gfectis un estirado mxinl dol semielaborg

GOy @ oo i o 4o o6 or @ 11 W W W WG W Y I A W -

3~ Drocedinienta sepdn cunlouiera e lag reivindi
oacionow 1 ¥ 2, carvacterdizado porque so utiliza wn semiclobo
rado obtenido por inyeceiln mlrededor de wn punsdn y porque
se ronliva wia expanside del semielaboraic mites de asogurar
ou orientocify biaxXigls s rc v e o v e s nn e o - - - -

4= Procediniento epgin la roivindicaviin 3, carag
terizada porque esta expoonlin se efeotiia en un molde de prg

POXTH Ly W o ov wic oo i w6 ol o S0 o e We S A W W A TR W e
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Se= Procedimiento segin la reivindiceeidn 3, carag
terisado porque vata expansidn es da pequefin amplitvd y tigw
ne lugar durants la tranoferoncia del semielaboradc sobre su

m, LI BT B IR I I B I T

6+~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi
tacionesd 1 & 5, caracterisado porque la temporatura del matq
rial sn ol mumenta de la biorientaoiln ew superior a 60%¢ &
709C por debajc de la temperaturn de crimtalizaciin. ~ » = =

Tew Praocedimiento seglén la reivindicacidn 6, carag
torisado porque la temperatura ef apurior & 12000 » = « -

8= Procedimiento mogin cuslquiera de las reivindl
caciones 1 & 6, caractorizado porque la temperatura es préxi
ma & la temperatura de¢ cristalizacidn, we e me v wv e ww

Ge= Procedimiento segin cuslquisra de las reivindi
caciones 1 & 8, caractorisade porque la duracifn sntre 1a
realisaciin del semisladoralo y la expansifn eo inferior a

30W“‘muunumoﬂﬂnmomﬁnwumnnmwn&

10.= Aparato para la realisacifn del procedimiento
sepfn cualquiora de las reivindicaciones anteriores, del i«
po que comprande wn equipo rotativo proviato de punzones que
denfilsy por delante de wn puceto de inyscoidn y wn pussto
destinalo al soplado, carasterisado porgue comprends unos mg
dios pars realisar wna ligera expansidn del material alrede-
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1y “ZROCEDINIENIC DE PABRICACION DE CUERPOS HUE=
COS TRANGPARENTES Y APARATO CORRESPONDIENTEMs = = = « = « =

Zodo gllo conforme oo deumcribe y veivindica en la
prooente momoria qus consta de diccisiete hojus, folindes y

macanografindan por wna pola 4o gus cavan, y de wa figuwra
que la iluatra.
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