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DESCRIPCION
Botella de plastico y recipientes similares de plastico

La invencién se refiere a una botella de plastico y recipientes similares de plastico de acuerdo con el preambulo de
la reivindicacion 1.

Los envases habituales anteriormente de hojalata o chapa de metal no ferroso, de vidrio o incluso de ceramica se
sustituyen de forma progresiva por envases de plastico. En particular para el envasado de medios vertibles, por
ejemplo, utensilios de limpieza, productos para el cuidado corporal, cosméticos, medios para automdviles, etc. se
utilizan principalmente envases de plastico. El bajo peso y los menores costes desempefian, sin duda, un papel
nada insignificante en esta sustitucion. Ademas, el uso de materiales de plastico reciclables y el balance total de
energia en total mas adecuado en su produccidn contribuyen también a fomentar la aceptacién por el consumidor de
envases de plastico, particularmente de botellas de plastico.

Un tipo muy frecuentemente utilizado de botellas de plastico consiste la mayoria de las veces en politereftalato de
etileno (PET). Estas botellas de plastico se producen habitualmente en un llamado proceso de inyeccién con soplado
y distension, que representa una combinacion de moldeo por inyeccion y moldeo por soplado. A este respecto, en
primer lugar se produce en un molde de inyeccién una preforma de PET en un proceso de moldeo por inyeccion.
Recientemente se han propuesto también procesos de extrusion para la produccion de preformas. La preforma
presenta un cuerpo cilindrico esencialmente alargado y esta configurada cerrada en un extremo longitudinal. Un
anillo de soporte separa el cuerpo de una seccién de cuello con una abertura de vertido. La seccion de cuello
presenta ya habitualmente la posterior forma del cuello de la botella. En el lado exterior de la seccion de cuello ya
estan configuradas secciones roscadas o similares para la colocacion de una pieza de cierre. La preforma se
desmoldea después de su produccion y se sigue procesando inmediatamente o, para un procesamiento posterior, se
almacena provisionalmente en una maquina de soplado. En caso necesario se acondiciona la preforma en una
magquina de soplado antes del procesamiento posterior; después se introduce en un molde de soplado de una
maquina de soplado. Finalmente, en el moldeo por soplado se infla la preforma mediante un gas introducido
mediante soplado con sobrepresion de acuerdo con la cavidad del molde y a este respecto se estira ademas con un
mandril de estiramiento. Se conoce ya también un proceso de inyeccion con soplado, en el que se realiza el proceso
de soplado directamente a continuacion de la inyeccion de la preforma. La preforma permanece a este respecto
sobre el macho de inyeccion, que forma a la vez el mandril de estiramiento. También en este procedimiento se infla
de nuevo la preforma mediante sobrepresion de acuerdo con la cavidad del molde de un molde de soplado, que se
coloca sobre el macho de inyeccion o viceversa, y a este respecto se estira con el mandril de estiramiento. A
continuacion se desmoldea la botella de plastico completada.

Las botellas y recipientes de plastico de una o varias capas se producen con frecuencia en el llamado proceso de
extrusion y soplado, en particular un proceso de soplado de mangas extruidas. Las maquinas de extrusién y soplado
usadas para el proceso de extrusion y soplado poseen, por regla general, uno o méas extrusores para el suministro
del material de plastico necesario. La salida del extrusor estd unida con un cabezal extrusor, por cuya boquilla de
salida preferiblemente regulable en la anchura de abertura sale la manga extruida. La manga de plastico extruida
puede estar estructurada con una o varias capas. La manga que sale de modo continuo o casi-continuo de la
boquilla de salida se transfiere a un molde de soplado y se infla mediante sobrepresién con ayuda de un mandril de
soplado introducido en el espacio hueco del molde. Después se desmoldea la botella de plastico inflada de la
cavidad del molde.

Las botellas y recipientes similares de plastico se fabrican con nimeros muy elevados de piezas y son, por tanto,
permanentemente objeto de optimizaciones para ahorrar costes. Por razones de costes, sin embargo, también por
razones ecoldgicas se intenta por tanto también ahorrar material. Sin embargo, por otro lado, a este respecto hay
gue tener siempre en cuenta la rigidez necesaria de las botellas de plastico. Esta pone limites a los técnicos y
disefiadores, particularmente en botellas de plastico con un volumen de llenado de 50 ml a 300 ml.

En el afio 2005 se puso a la venta con el producto “Bomba” una botella con una estructura de disefio. El disefio se
emplea tanto para botellas de plastico como de vidrio. Este disefio comprende caracteristicas estructurales de
acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 1.

Por tanto, es objetivo de la presente invencion lograr una botella de plastico que presente la rigidez necesaria. A
este respecto se debe poder conseguir la rigidez requerida sin empleo de material adicional. Los procesos de
produccién existentes no deben requerir modificaciones.

La solucion de este objetivo consiste en una botella de plastico y recipientes similares de plastico que cumplen las
caracteristicas mencionadas en la seccién caracterizante de la reivindicacion 1. Los perfeccionamientos y/o las
variantes ventajosas de realizacion de la invencién son objeto de las reivindicaciones dependientes.

Una botella de plastico y recipientes similares para el alojamiento de sustancias fluidas presenta un cuerpo
configurado de modo alargado, uno de cuyos lados esta cerrado por un fondo y su lado opuesto se transforma en
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una seccion de cuello con una abertura de vertido. Una seccion de hombro se extiende desde la seccion de cuello
hasta una zona del cuerpo de mayor didmetro. Al menos en una parte de su extensién axial y que tiene un recorrido
en direccion periférica, la seccion de hombro esta provista de estructuraciones. En la seccion de hombro estan
dispuestos dos o0 mas anillos con estructura de base geométrica, que estdn separados entre si por surcos
transversales. Para mejorar el comportamiento de rigidez, un surco transversal adicional forma el cierre de la
seccion de hombro con el cuerpo.

Las estructuraciones en la seccién de cuello de la botella de plastico confieren a la botella la rigidez deseada. Aun
con otras optimizaciones por ahorros de material en la seccion de cuello, la botella de plastico provista de las
estructuraciones presenta al menos la misma rigidez que una botella de plastico comparable con mayor grosor de
pared. Con un grosor de pared invariable se aumenta la rigidez. Asi, la botella de plastico es mas resistente en
almacenamiento y se puede emplear también en plantas de embotellado con temperaturas elevadas.

Las estructuraciones estan dispuestas preferiblemente de forma uniforme a lo largo de la extension periférica de la
seccion de hombro y estan configuradas como estructuras de base geométricas repetitivas dispuestas en forma de
anillo. Las estructuras de base geométricas repetitivas dispuestas en forma de anillo son sencillas de construir y
llevan directamente a una rigidez aumentada de las zonas estructuradas. Las estructuras de base geométricas
repetitivas en la periferia de la seccion de hombro conducen a un refuerzo uniforme a lo largo de la periferia de la
zona de pared. Esto permite adaptar las estructuras de base geométricas previstas en la seccién de hombro al
contorno de la botella de plastico y disefiar las mismas con respecto a este contorno.

Las variantes de realizacion ventajosas sefialadas a continuacion conducen en solitario o en combinacion entre si a
mejoras del comportamiento de rigidez de la botella de plastico:

Una variante de la botella de plastico prevé que las estructuras geométricas estén separadas entre si por surcos que
tienen un recorrido esencialmente en direccion longitudinal del cuerpo.

Los surcos que tienen un recorrido en direccion longitudinal pueden estar dispuestos también de forma paralela al
eje longitudinal o también formar un angulo de hasta 45° con el eje longitudinal del cuerpo. Las estructuras de base
geométricas pueden presentar, por tanto, lados longitudinales que en una proyeccion tienen un recorrido paralelo
con respecto al eje longitudinal del cuerpo o estan inclinados.

Unas buenas condiciones de rigidez se consiguen cuando los surcos transversales y/o longitudinales presentan una
profundidad de aproximadamente 0,5 mm a aproximadamente 1,5 mm. A este respecto, los surcos transversales y
los surcos longitudinales pueden presentar también profundidades diferentes entre si.

La rigidez se aumenta aun mas presentando los surcos transversales y/o longitudinales un fondo de ranura cuya
anchura medida en perpendicular con respecto al recorrido de surco es de aproximadamente 0,2 mm a
aproximadamente 1,2 mm.

Una variante apropiada de la botella de plastico prevé que las paredes de los surcos transversales y/o longitudinales
formen un angulo de apertura entre si que es de aproximadamente 50° a aproximadamente 100°. Los angulos
formados por las paredes de los surcos transversales o de los surcos longitudinales pueden estar configurados a
este respecto de modo diferente entre si.

Se ve que es una ventaja para la rigidez que se puede obtener de la botella de plastico en la seccién de hombro que
la estructuracion dispuesta de forma anular presente de 9 a 15, preferiblemente de 10 a 14 estructuras de base
geomeétricas que estan dispuestas de forma uniforme a lo largo de la periferia.

Una variante de realizacion muy apropiada de la invencién prevé que estén dispuestos dos o mas anillos de
estructuras de base geométricas en la seccién de hombro. A este respecto, cada anillo presenta el mismo namero
de estructuras de base geométricas, que presentan de forma conveniente respectivamente los numeros de
estructuras de base anteriormente mencionados y que estan separados entre si por surcos longitudinales que se
extienden por estructuras anulares colindantes. Las estructuras de base de anillos colindantes no tienen que estar
configuradas a este respecto de forma idéntica, sino que pueden ser diferentes entre si de forma correspondiente a
la seccion de la seccion de cuello, por ejemplo, para tener en cuenta diferentes radios de curvatura o diferentes
diametros.

Se sabe que las formas de rectangulares a trapeciales son adecuadas para las estructuras de base geométricas. A
este respecto, las estructuras de base trapeciales estan dispuestas ventajosamente en la secciéon mas préxima al
cuello de la seccion de hombro.

Las estructuras de base presentan una altura que es de 1 a 1,5 veces la anchura de la estructura de base. Con ello
se consiguen resistencias ventajosas y, al mismo tiempo, se puede incluir el contorno de la botella de plastico en el
conformado.
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Se ve que la configuracién de acuerdo con la invencién de la botella de plastico con estructuraciones en la seccion
de hombro es particularmente adecuada para botellas de plastico con un volumen de llenado de 50 ml a 330 ml.

Las estructuraciones en la seccion de hombro de la botella de plastico se pueden aplicar en botellas de plastico que
se producen en un proceso de soplado y distension o extrusion y soplado. A este respecto, las estructuraciones se
generan dentro de la cavidad de molde de un molde de soplado durante el proceso de soplado. Esto se realiza de
forma sencilla mediante una configuracion correspondiente de las paredes de la cavidad del molde. Las preformas
usadas en el proceso de soplado y distension permanecen a este respecto inalteradas. De forma andloga
permanece también inalterado el proceso de extrusion en el procedimiento de extrusion y soplado o no se requieren
modificaciones en la boquilla de extrusion.

Otras ventajas y caracteristicas se obtienen de la siguiente descripcion de una variante de realizacion ilustrativa de
la invencién con referencia a los dibujos esquematicos. Muestran en una representacion no a escala real:

La Fig. 1, una vista en perspectiva de una botella de plastico configurada de acuerdo con la invencion;
La Fig. 2, una vista lateral de la botella de plastico de la Fig. 1;

La Fig. 3, un corte axial de la botella de plastico; y

La Fig. 4, un detalle de acuerdo con la flecha IV de la Fig. 3.

Los elementos iguales estan sefalados en las figuras respectivamente con la misma referencia.

En las Figs. 1-3, una botella de plastico configurada de acuerdo con la invencién esta provista respectivamente en
su totalidad de la referencia 1. Por ejemplo, se trata de una botella de plastico con un volumen de llenado de 125 ml.
La botella de plastico 1 presenta un cuerpo 2 formado de modo alargado con simetria de rotacién, uno de cuyos
extremos longitudinales esta cerrado con un fondo 3. En el extremo opuesto, el cuerpo se transforma en una seccion
de cuello 4 que presenta una abertura de vertido 5. En el lado exterior de la seccion de cuello 4 estan configuradas
secciones roscadas que posibilitan el enroscado de un cierre. Una seccién de hombro 6 se extiende desde la
seccion de cuello 4 hasta una zona 7 de mayor didmetro del cuerpo 2. En el caso de la zona 7 de mayor diametro
puede tratarse, pero no necesariamente, de la zona de mayor diametro del cuerpo 2 de la botella de plastico 1. Tales
botellas de plastico se producen en general mediante un proceso de soplado y distension. Sin embargo, puede
producirse también en un proceso de extrusion y soplado.

La seccion de hombro 6 del cuerpo 2 esta provista de estructuraciones 10 a lo largo de su extension axial y su
periferia. En el ejemplo de realizacion representado de la botella de plastico, las estructuraciones estdn compuestas
de dos anillos 11, 12 de estructuras de base geométricas 13, 14, que estan dispuestas de forma uniforme a lo largo
del perimetro de la seccién de hombro 6. Ambos anillos 11, 12 de estructuras de base 13, 14 estan separados por
un surco transversal 15. Otro surco transversal 15 forma el cierre de la seccion de hombro 6 con la zona 7 de mayor
diametro del cuerpo 2. Las estructuras de base geométricas 13, 14 estan configuradas esencialmente de forma
rectangular o trapecial y estan separadas por surcos 16 que tienen un recorrido en direccion longitudinal. En el
ejemplo de realizacion representado, los surcos longitudinales 16 tienen un recorrido en una proyeccién lateral
paralelamente al eje longitudinal de la botella de plastico 1. En un ejemplo de realizacién no representado con mas
detalle, los surcos que tienen un recorrido en direccion longitudinal pueden tener un recorrido con respecto al eje
longitudinal también de forma inclinada hasta un angulo de 45°.

Las estructuras de base geométricas 13, 14 presentan una altura axial que es aproximadamente de una a una vez y
media su anchura. Se entiende que por la altura y anchura se deben entender respectivamente las masas
desenrolladas. En las Figs. 1 y 2 se aprecia que las estructuras de base 13 cercanas a la seccion de cuello 4
presentan un disefio sustancialmente trapecial con mayor altura que anchura. Las estructuras de base trapeciales 13
limitan directamente con la seccién de cuello 4. El segundo anillo 12 de estructuras de base estd compuesto de
estructuras de base aproximadamente cuadradas 14. El nimero de las estructuras de base 13, 14 es el mismo en
ambos anillos 11, 12 y es normalmente aproximadamente de 9 a 15, preferiblemente de 10 a 14.

La Fig. 4 muestra a mayor escala el recorte de la pared de la botella marcada con la flecha IV en la Fig. 3 con un
surco transversal 15. El surco transversal 15 esté delimitado por las paredes 18, 19, que forman entre si tipicamente
un angulo de apertura o de 50°-100°. En el recorte representado IV, el &ngulo de apertura o es de aproximadamente
90°. Ambas paredes 18, 19 se conectan con un fondo de ranura 17, cuya anchura medida transversalmente con
respecto a la extension del surco es de aproximadamente 0,2 mm a aproximadamente 1,2 mm. El surco 15 presenta
una profundidad T de aproximadamente 0,5 mm a 1,5 mm. Las dimensiones de los surcos se han explicado con el
ejemplo de un surco transversal 15. Se entiende que las dimensiones de los surcos longitudinales 16 estan
configuradas de forma andloga y se incluyen en los intervalos indicados. A este respecto, las dimensiones de los
surcos transversales 15 y de los surcos longitudinales pueden diferir entre si. Habitualmente, los surcos
longitudinales presentan un fondo de ranura méas estrecho que los surcos transversales. Su angulo de apertura
también es tipicamente més pequerio.
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La invencion se ha explicado con un ejemplo de una botella de plastico con un volumen de llenado de 125 ml.
Basicamente, la invencion no esta limitada a tales volimenes de llenado. Se demuestra que la provision de
estructuraciones 10 en la seccion de hombro 6 aporta ventajas con respecto a las rigideces alcanzables,
particularmente para botellas de plastico con volumenes de llenado de 50 ml a 330 ml. Mientras que en el ejemplo
de realizacion representado toda la seccidon de hombro 6 esta provista de estructuraciones 10, se entiende que las
mismas también pueden estar provistas solo en una subzona de la extension axial y de la periferia de la seccién de
hombro. Las estructuraciones se pueden configurar en botellas de plastico que se producen en un proceso de
soplado y distension o en un proceso de extrusion y soplado. A este respecto se ha visto que es particularmente
ventajoso que las estructuraciones se creen dentro de la cavidad de molde del molde de soplado durante el proceso
de soplado.
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REIVINDICACIONES

1. Botella de plastico y recipientes similares de plastico para el alojamiento de sustancias fluidas con un cuerpo
configurado de modo alargado (2), uno de cuyos extremos longitudinales estd cerrado por un fondo (3) y cuyo
extremo opuesto se transforma en una seccion de cuello (4) con una abertura de vertido (5) y que presenta una
seccion de hombro (6) que se extiende desde la seccién de cuello (4) hasta una zona (7) de mayor diametro del
cuerpo (2), y la seccion de hombro (6) esta provista al menos en una parte de su extension axial y que tiene un
recorrido en direccion periférica de estructuraciones (10), estando dispuestos en la seccién de hombro (6) dos 0 méas
anillos (11, 12) de estructuras de base geométricas, que estan separados entre si por surcos transversales (15),
caracterizada por que para la mejora del comportamiento de rigidez, un surco transversal (15) adicional forma el
cierre de la seccion de hombro (6) con el cuerpo (2).

2. Botella de plastico de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizada por que las estructuraciones (10) estan
dispuestas uniformemente a lo largo de la extensiéon periférica de la seccion de hombro (6) y comprenden
estructuras de base geométricas repetitivas dispuestas en forma de anillo (13, 14).

3. Botella de plastico de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, caracterizada por que las estructuras de base
geomeétricas (13, 14) estan separadas entre si por surcos (16) que tienen un recorrido esencialmente en direccion
longitudinal del cuerpo (2).

4. Botella de plastico de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizada por que los surcos (16) que tienen un
recorrido en direccion longitudinal estan dispuestos en una vista de proyeccion de forma paralela al eje longitudinal
del cuerpo (2).

5. Botella de plastico de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizada por que los surcos (16) que tienen un
recorrido en direccion longitudinal en una vista de proyecciéon forman un angulo de hasta 45° con el eje longitudinal
del cuerpo (2).

6. Botella de plastico de acuerdo con una de las reivindicaciones 1-5, caracterizada por que los surcos
transversales y/o longitudinales (15, 16) presentan una profundidad (t) de aproximadamente 0,5 mm a
aproximadamente 1,5 mm.

7. Botellas de plastico de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizada por que los surcos transversales y/o
longitudinales (15, 16) presentan un fondo de ranura (17), cuya anchura (b) medida perpendicularmente con
respecto al recorrido de surco es de aproximadamente 0,2 mm a aproximadamente 1,2 mm.

8. Botella de plastico de acuerdo con una de las reivindicaciones 1-7, caracterizada por que las paredes (18, 19) de
los surcos transversales y/o longitudinales (15, 16) forman entre si un angulo de apertura (o) que es de
aproximadamente 50° a aproximadamente 100°.

9. Botella de plastico de acuerdo con una de las reivindicaciones 1-8, caracterizada por que las estructuraciones
dispuestas en los anillos (11, 12) presentan de 9 a 15, preferiblemente de 10 a 14 estructuras de base geométricas
(13, 14), que estan dispuestas uniformemente a lo largo de la periferia.

10. Botella de plastico de acuerdo con la reivindicacién 9, caracterizada por que dos o mas anillos (11, 12) de
estructuras de base geométricas (13, 14) estan dispuestos en la seccion de hombro (6), presentando cada anillo (11,
12) el mismo numero de estructuras de base geométricas (13, 14), que estan separadas entre si por surcos
longitudinales (16) que se extienden por estructuras anulares (11, 12) colindantes.

11. Botella de plastico de acuerdo con una de las reivindicaciones 2-10, caracterizada por que las estructuras de
base geométricas (13, 14) estan configuradas con forma de rectangular a trapecial.

12. Botella de plastico de acuerdo con la reivindicacion 11, caracterizada por que las estructuras de base (13, 14)
presentan una altura que es de 1 a 1,5 veces su anchura.

13. Botella de plastico de acuerdo con una de las anteriores reivindicaciones, caracterizada por que presenta un
volumen de llenado de 50 ml a 330 ml.

14. Botella de plastico de acuerdo con una de las anteriores reivindicaciones, caracterizada por que las
estructuraciones (10) se producen en la seccion de hombro (6) mediante un proceso de soplado y distension o
extrusion y soplado dentro de la cavidad de molde de un molde de soplado.

15. Botellas de plastico de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que los surcos
longitudinales (15, 16) presentan un fondo de ranura mas estrecho que los surcos transversales.
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