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DESCRIPCION
Recorte de recipiente multicapa
Campo técnico

La presente invencion se refiere a la fabricacion de recipientes de plastico multicapa, y mas en concreto a la
extraccion de una cupula o caperuza del recipiente después del moldeo por soplado.

Antecedentes

En la fabricacion de algunos tipos de recipientes, en particular recipientes de boca ancha, es practica convencional
moldear por soplado un producto intermedio de recipiente a partir de una preforma, y luego quitar la porcién superior
del producto intermedio, denominada caperuza o cupula, en una operacion de postmoldeo. La Patente de Estados
Unidos 4.576.843 describe un método de fabricacién de recipientes de este tipo, en el que la clpula se quita con
cuchillas soportadas por las secciones de molde de soplado. También se ha propuesto fabricar recipientes del tipo
en cuestion que tienen una pared lateral multicapa o laminada que incluye una o mas capas intermedias de resina
de barrera tal como etilen vinil alcohol (EVOH) o nylon. La Patente de Estados Unidos 4.550.043, por ejemplo,
describe un proceso para hacer una preforma para dicho recipiente, en la que la capa barrera intermedia puede ser
controlada de manera que se extienda solamente en parte a través de la preforma y el producto intermedio de
recipiente.

Surgen problemas al hacer recipientes de este tipo. Por ejemplo, es dificil controlar la colocacion del borde de la
capa barrera intermedia exactamente en la linea de recorte de cupula, de modo que hay que hacer que la capa
barrera se extienda a la cupula para asegurar que la capa barrera se extienda por todo el producto recipiente final.
Sin embargo, esto pone en peligro la capacidad de usar la cupula recortada como granza de proceso en la medida
en que es indeseable que haya material de barrera en la granza de proceso. Ademas, el uso de cuchillas para cortar
un producto recipiente multicapa es indeseable porque la cuchilla puede producir deslaminacién en la linea de
recorte, y porque la cuchilla se somete a desgaste excesivo cuando se usa en combinacion con materiales abrasivos
de capa de recipientes tales como tereftalato de polietileno (PET). La Patente de Estados Unidos 4.549.066 describe
el uso de un laser para realizar la operacion de recorte, que reduce los problemas de deslaminacion y desgaste.

EP-A-0392571 describe una preforma laminada con capa barrera interna. US-A-4.865.533 describe un método de
hacer un recipiente de plastico segun el preambulo de la reivindicacion 1.

Resumen

La presente invencion se refiere a un método de hacer un recipiente de plastico segun la reivindicaciéon 1. Se
definen caracteristicas preferidas en las reivindicaciones dependientes.

Breve descripcion de los dibujos

La invencion, conjuntamente con sus objetos, caracteristicas, ventajas y aspectos adicionales, se entendera mejor a
partir de la descripcion siguiente, las reivindicaciones anexas y los dibujos acompafiantes en los que:

La figura 1 es una vista en alzado lateral de un recipiente de plastico con tapa formado segun una realizacion
ejemplar de la invencion.

Las figuras 1A'y 1 B son vistas en seccion fragmentarias de las porciones de la figura 1 dentro de las zonas 1Ay 1B
respectivas.

La figura 2 es un diagrama esquematico que ilustra un producto intermedio de recipiente sometido a una primera
operacion de recorte segun la realizacion ejemplar de la invencion.

La figura 3 es un diagrama esquematico que ilustra el producto intermedio de recipiente sometido a una segunda
operacion de recorte segun la realizacion ejemplar de la invencion.

Y la figura 4 es una vista en perspectiva fragmentaria esquematica de la operacion de recorte ilustrada en la figura 3.
Descripcion detallada de realizaciones preferidas

La figura 1 ilustra un envase 10 formado segun una realizacion ejemplar de la invencion incluyendo un recipiente 12
al que se ha fijado una tapa 14. El recipiente 12 es de construccion multicapa, que tiene al menos una capa exterior
o estructural y al menos una capa intermedia de material de resina de barrera. En la realizacion especifica de tres

capas ilustrada en las figuras 1Ay 1 B, el recipiente tiene una capa intermedia 16 intercalada entre capas interior y
exterior 18, 20. Las capas 18, 20 se pueden hacer de PET, por ejemplo, y la capa intermedia 16 puede ser de resina
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de barrera tal como EVOH o nylon. Otra construccion ejemplar seria una construccion de cinco capas en forma de
PBT/barrera/PET/barrera/PET. La capa barrera 16 se extiende por todo el cuerpo de recipiente 12 al borde de una
pestafa 22 que sobresale radialmente hacia fuera de la boca abierta del recipiente. La tapa 14 puede ser de
construccion metalica adecuada, y se puede rizar sobre la pestafia 22 en una configuracion rizada de costura doble.

El recipiente 12 se forma a partir de un producto intermedio de recipiente moldeado por soplado 24 (figura 2) que
incluye el cuerpo del recipiente 12 y una caperuza o cupula moldeada integralmente 26. El producto intermedio de
recipiente 24 se puede fabricar moldeando primero por inyeccion o por compresion una preforma de recipiente y
moldeando posteriormente la preforma por soplado. Preferiblemente, la(s) capa(s) de barrera intermedia(s) 16 no se
extienden totalmente a través de la preforma, de modo que el borde superior 1 6a de la capa intermedia 16 esta
dispuesto dentro de la porcién inferior 26b de la clpula 26. Después del moldeo por soplado, la porcién superior 26a
de la cupula 26 se quita o recorta del resto del producto intermedio de recipiente 24 utilizando una primera
recortadora 28, preferiblemente una recortadora laser. La recortadora laser 28 se coloca para cortar la porcién
superior 26a de la cupula 26 justo por encima del borde superior 16a de la capa barrera. La posicién de recorte laser
se pone preferiblemente empiricamente en base a la extension maxima de la capa barrera a la cupula. (Se apreciara
que palabras tales como “superior” e “inferior” se emplean a modo de descripcién y no de limitacién con respecto a
la orientacion vertical del recipiente y el producto intermedio de recipiente ilustrado en los dibujos). La porcién
superior 26a de la cupula 26 asi quitada con la recortadora laser 28 puede ser reciclada como granza de proceso
para formar las capas 18, 20.

El producto intermedio de recipiente 24 se somete posteriormente a una segunda operacion de recorte, que se
ilustra esquematicamente en las figuras 3 y 4. Una herramienta recortadora 30 incluye un tapén 32 dimensionado
para introducirse en la boca abierta del producto intermedio de recipiente 24 después de haber quitado la porcién de
cupula superior 26a. Una cortadora 34 se coloca por medio del tapdn, por ejemplo acoplandolo fisicamente al tapdn,
para enganchar la pestafia 22 del recipiente 12. En una realizacién actualmente preferida de la invencion ilustrada
esquematicamente en la figura 4, la cortadora 34 incluye un par de rodillos de cizalladura 36, 38 dimensionados para
enganchar y cortar los bordes superior € inferior de la pestafia 22 respectivamente. Asi, el borde radialmente exterior
de la pestafia 22 se recorta en un circulo que se sitla exactamente con respecto al eje del tapon 32, y por ello con
respecto a la boca abierta de recipiente 12 en la que se recibe el tapén 32. La porcion inferior 26b de la cipula 26 se
quita asi en esta segunda operacion de recorte. Como una modificacion de la realizacion preferida ilustrada en las
figuras 3 y 4, los rodillos de cizalladura 36, 38 pueden ser sustituidos por una recortadora laser que se monte en el
tapén 32 o en una estructura de soporte separada para enganchar y asi colocarse exactamente con respecto al
tapon 32. La porcién de cupula inferior 26b quitada por la cortadora 30 puede ser desechada o se puede usar como
granza de proceso en aplicaciones no alimentarias.

Se ha descrito un método de hacer un recipiente de plastico, y un recipiente resultante. La invencion se ha descrito
en unioén con su realizacion ejemplar actualmente preferida, y se han explicado varias modificaciones y variaciones.
Las personas con conocimientos ordinarios en la técnica pensaran facilimente en otras modificaciones y variaciones.
Se prevé que la invencion abarque todas las modificaciones y variaciones que caigan dentro del alcance de las
reivindicaciones anexas.
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REIVINDICACIONES
1. Un método de hacer un recipiente de plastico (12), que incluye los pasos de:

(a) moldear un producto recipiente de plastico intermedio (24) que tiene un cuerpo y una cupula (26) integral con el
cuerpo;

(b) quitar una porcion superior (26a) de la cupula (26); y

(c) quitar una porcion inferior (26b) de la cupula (26) para formar el recipiente (12); caracterizado porque el cuerpo
tiene una construccidon en capas que incluye al menos una capa (16) de material de resina de barrera que se
extiende en parte a la clpula (26) pero no a toda ella; en el paso (b) se quita la porcion superior (26a) en la que no
esta presente el material de barrera; y en el paso (c) se quita la porcion inferior (26b) en la que esta presente el
material de barrera.

2. El método de la reivindicacion 1, donde la porcién superior (26a) se quita por corte con un laser.

3. El método de la reivindicacion 2, donde la porcion inferior (26b) se quita insertando un tapon (32) en un extremo
abierto del producto recipiente (24) y cortando la porcién inferior (26b) con una herramienta (36, 38) colocada con
respecto al tapon (32).

4. El método de la reivindicacion 3, donde la herramienta de corte incluye rodillos de cizalladura (36, 38) o un laser.
5. El método de cualquier reivindicacion anterior, donde la capa barrera (16) tiene un borde superior dispuesto
dentro de la porcion inferior (26b) de la cupula (26), y la porcién superior (26a) se corta justo por encima del borde
superior de la capa barrera (16).

6. El método de cualquier reivindicacién anterior, donde, después de la extraccién de las porciones superior e
inferior (26a, 26b), la capa barrera (16) se extiende a un borde de una pestaina (22) que sobresale radialmente hacia

fuera de una boca abierta del recipiente (12).

7. El método de la reivindicacion 6, donde la herramienta de corte incluye un par de rodillos de cizalladura (36, 38)
que enganchan y cortan los bordes superior e inferior de la pestafia (22).

8. El método de la reivindicacion 6 o la reivindicacion 7, donde un borde radialmente exterior de la pestafia (22) se
corta en un circulo que esta situado con respecto al eje de la boca abierta del producto recipiente (24).

9. El método de la reivindicacion 1 o la reivindicacion 2, donde la porcion inferior (26b) se quita con una cortadora
laser montada en un tapén (32) insertado en una boca abierta del producto recipiente (24) después de haber quitado
la porciéon de cupula superior (26a).

10. El método de cualquier reivindicacion anterior, donde se recicla la porcién de cupula superior (26a).

11. El método de cualquier reivindicacion anterior, donde la porcion de cupula inferior (26b) se usa como granza de
proceso en aplicaciones no alimentarias.

12. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5 o la reivindicacion 9, donde hay una pestafia que se
extiende radialmente hacia fuera (22) en un extremo abierto del recipiente (12) después de la extraccion de las
porciones superior e inferior (26a, 26b).

13. El método de la reivindicacion 12, donde se fija una tapa (14) a la pestafia (22).

14. El método de la reivindicacion 13, donde la tapa (14) se fija por rizado de costura doble de la tapa (14) a la
pestafa (22).

15. El método de cualquier reivindicacién anterior, donde la construcciéon en capas incluye al menos una capa (18,
20) de tereftalato de polietileno (PET).

16. El método de la reivindicacion 15, donde la construccion en capas incluye capas interior y exterior (18, 20) de
PET.

17. El método de cualquier reivindicacion anterior, donde la resina de barrera es EVOH o nylon.

18. El método de la reivindicacion 15, donde la construccidon en capas incluye la capa barrera (16) entre las capas
interior y exterior (18, 20) de PET.
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19. El método de la reivindicacion 15, donde la construccidon en capas incluye una construccién en cinco capas en
forma de PET/barrera/PET/barrera/PET.

20. El método de cualquier reivindicacién anterior, donde el paso (a) es un paso de moldeo por soplado.
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