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DESCRIPCION
Procedimiento de fabricacion de un tubo de materiales flexibles.
Sector de la técnica

La invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion de un tubo de materiales flexibles de los utilizados para
almacenar cosméticos, cremas, etc. y que estan formados principalmente por una falda y una cabeza y provistos de
etiquetas u otros elementos decorativos.

Estado de la técnica

En el estado de la técnica se conocen multiples procedimientos de fabricacién de tubos de material flexible formados
por una falda (cuerpo generalmente cilindrico, abierto en sus dos extremos) y una cabeza (componente que cierra
uno de los dos extremos de la falda y que comprende generalmente una zona roscada o de otra geometria aplicable
capaz de permitir la conexion de un tapén u otro elemento de cierre). Uno de los procedimientos mas utilizados
hasta la fecha consiste en fabricar la falda del tubo mediante un proceso de extrusién de un tubo continuo y posterior
cortado del tubo para obtener la falda de longitud deseada, y posteriormente sobremoldear la cabeza sobre dicha
falda. Adicionalmente, se conoce el proceso definido por WO2005072931A1 segun el cual el tubo se fabrica
siguiendo los pasos siguientes: en un primer proceso de inyeccion con etiquetado en molde (IML) se fabrica la falda
del tubo decorada con una etiqueta; en un segundo proceso de inyeccion se sobreinyecta la cabeza del tubo sobre
la falda; posteriormente, se procede al taponado del tubo y a la aplicacion opcional de otros elementos decorativos.
Alternativamente, se conoce el proceso definido por WO2006082255A1 segun el cual el tubo se fabrica siguiendo
los pasos siguientes: en un primer proceso de inyeccion con IML se fabrica un conjunto de falda y semicabeza
(porcion de cabeza que cierra parcialmente un extremo de la falda) decorado con una etiqueta; en un segundo
proceso de inyeccion se sobreinyecta la cabeza del tubo sobre la falda; posteriormente, se procede al taponado del
tubo y a la aplicacion opcional de otros elementos decorativos. Este segundo método propuesto por
WO02006082255A1 persigue mejorar el resultado de la sobreinyeccion de la cabeza. También se conocen
procedimientos de fabricacion de tubos en los cuales el tubo completo (falda y cabeza) se inyectan simultaneamente
en una Unica operacion y maquina de inyeccion.

La presente invencién pretende ofrecer un procedimiento de fabricacion de tubos de materiales flexibles que
solucione ciertos inconvenientes detectados en los procedimientos anteriores debidos principalmente a limitaciones
en las maquinas utilizadas o disponibles en la actualidad. Por ejemplo, el procedimiento segun la invencion persigue
mejorar el resultado de la sobreinyeccion de la cabeza sobre la falda del tubo.

Descripcion breve de la invencion

Es objeto de la invencion un procedimiento de fabricacion de un tubo de material flexible que comprende una falda y
una cabeza, siendo la falda un elemento en forma aproximada de prisma de seccién transversal circular, eliptica, u
otras, con espesor constante o variable, que conforma el cuerpo del tubo y que se encuentra abierto en sus caras
opuestas, y siendo la cabeza una cubierta que cierra al menos una de las caras abiertas de la falda, pudiendo
presentar dicha cabeza elementos para el desalojo del contenido del tubo y para la fijacién de un tapén u otro
elemento de cierre. Dicho procedimiento comprende las siguientes fases: fabricar en un procedimiento de inyeccion
un conjunto de falda y apéndice, donde el apéndice esta dispuesto en un extremo de la falda y cierra total o
parcialmente dicho extremo, donde en dicho apéndice se localiza el punto o los puntos de inyeccion, y donde el
procedimiento de inyeccién comprende un etiquetado en molde, mediante el cual se proporciona a la falda de una
etiqueta; cortar totalmente el apéndice y retirar la parte cortada; sobremoldear la cabeza sobre cualquier zona de la
parte del conjunto de falda y apéndice que queda una vez retirada la parte cortada, es decir, sobremoldear la cabeza
sobre la zona del conjunto donde se realiza el corte o sobre cualquier otra zona (por ejemplo el extremo opuesto a
donde se realiza el corte).

El apéndice es un elemento que puede ser pinzado o asido y que por lo tanto facilita el desmoldeo del conjunto de
falda y apéndice una vez fabricado mediante el procedimiento de inyeccion. Al ser un elemento que posteriormente
va a ser cortado, es decir, un elemento desechable, se garantiza que al agarrar el conjunto por medio del apéndice
no se contamina la falda (elemento verdaderamente relevante dentro del conjunto de falda y apéndice). Entonces,
no es necesario limpiar o sustituir la herramienta para agarrar varios conjuntos consecutivamente, sino que es
posible utilizar una sola herramienta. Otra ventaja del apéndice es el hecho de que ofrece un limite o tope fisico por
el interior del tubo a un mandrino que se inserta en dicho interior durante la operaciéon de corte, facilitando dicha
operacioén de corte.

El apéndice puede tomar diversas formas y tamafios, dependiendo de la funcién que deba realizar (permitir el
pinzamiento, ejercer de tope fisico, etc.). En la descripcion detallada de la invencion y de las figuras se muestras
algunos modos de realizacion del apéndice.

El procedimiento segun la invenciéon permite obtener un tubo con un mejor acabado final que el obtenido por otros
2
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procedimientos conocidos. El mejor acabado se consigue principalmente al disponer el punto de inyeccion de la
falda en un apéndice incorporado a la falda, es decir, al alejar el punto de inyeccién de la etiqueta del tubo.

El disponer el punto o los puntos de inyeccion (en adelante se hara referencia a un Unico punto) en el apéndice
permite alejarlos de la falda y evitar posibles problemas en el etiquetado en molde: que la etiqueta pueda arrugarse,
desplazarse, decolorarse, etc. Esto permite mejorar el acabado del tubo final en comparacién con el procedimiento
de WO05072931A1 ejecutado con las maquinas disponibles en la actualidad (que dificultan el que pueda inyectarse
la falda con una etiqueta por IML estando el punto de inyeccion de la falda muy préximo o sobre la etiqueta).

Con respecto a WO06082255A1, el procedimiento segun la invencion presenta ciertas ventajas. Por una parte, se
mejora el tiempo de ciclo y por lo tanto el coste debido a que el apéndice de la presente invencion puede presentar
un espesor menor que la semicabeza de WO06082255A1 (dicha semicabeza generalmente debe presentar mayor
grosor y rigidez que la falda para ser capaz de recibir posteriormente el sobremoldeo de la cabeza). Por otra parte, el
disponer el punto de inyeccién en el apéndice, y por lo tanto el alejar el punto de inyeccion de la etiqueta, permite
conseguir un flujo de material uniforme en la zona de la falda y etiqueta, que es la zona mas relevante del tubo.
Ademas, se mejora la estética del tubo final ya que se elimina un escaldén que podia aparecer en el caso del tubo
fabricado segun la técnica de WO06082255A1. También permite fabricar la cabeza de un color diferente a la falda,
lo cual en la técnica anterior no era posible ya que la semicabeza (del mismo color que la falda) no queda
completamente oculta por la cabeza. Ademas permite fabricar, a partir de idénticas faldas, tubos de diferente
seccion (eliptica, circular, etc.). Para ello unicamente es necesario deformar la falda adecuadamente y sobreinyectar
la cabeza correspondiente.

Con respecto a los procedimientos de fabricacion de tubos en los cuales el tubo completo (falda y cabeza) se inyecta
en una uUnica operaciéon y maquina de inyeccion, el procedimiento segun la invencidon también presenta ciertas
ventajas. Por un lado, el procedimiento segun la invencion permite fabricar envases de diferentes capacidades de
una forma sencilla (variando el punto de corte se consigue una falda de mayor o menor longitud y por lo tanto una
mayor o menor capacidad de tubo). Ademas, permite utilizar diferentes materiales en la falda y en la cabeza, lo cual
en ocasiones es necesario para obtener cabezas con propiedades (mecanicas, fisico-quimicas, etc.) diferentes a las
de la falda, necesarias para ciertas aplicaciones, como por ejemplo canulas flexibles, aplicadores, anclajes rigidos
para bombas dosificadoras, etc.

Descripcion breve de las figuras

Los detalles de la invencion se aprecian en las figuras que se acomparian, no pretendiendo éstas ser limitativas del
alcance de la invencion:

- LaFigura 1 muestra un modo de realizacién del procedimiento segun la invencion.
- LaFigura 2 muestra un modo de realizacion de la fase de corte.

- LaFigura 3 muestra un primer modo de realizacion del apéndice.

- LaFigura 4 muestra un segundo modo de realizacion del apéndice.

- LaFigura 5 muestra un tercer modo de realizacion del apéndice.

- LaFigura 6 muestra un cuarto modo de realizacion del apéndice.

Descripcion detallada de la invencién

La Figura 1 muestra un modo de realizacion del procedimiento segun la invencion, para fabricar un tubo (1) de
material flexible que comprende una falda (3) y una cabeza (10), siendo la falda (3) un elemento en forma
aproximada de prisma de seccion transversal circular, eliptica, u otras, que conforma el cuerpo del tubo (1) y que se
encuentra abierto en sus caras opuestas, y siendo la cabeza (10) una cubierta que cierra al menos una de las caras
abiertas de la falda (3), pudiendo presentar dicha cabeza (10) elementos (7) para el desalojo del contenido del tubo y
para la fijacion de un tapdn (6) u otro elemento de cierre. El procedimiento segun la invenciéon comprende al menos:

- una fase de inyeccion (13), en la cual se fabrica un conjunto (2) de falda (3) y apéndice (4), donde el
apéndice (4) esta dispuesto en un extremo de la falda (3) y cierra total o parcialmente dicho extremo,
donde en dicho apéndice (4) se localiza el punto o los puntos de inyeccion del conjunto (2), y donde la
fase de inyeccion (13) comprende un etiquetado en molde, mediante el cual se proporciona a la falda
(3) de una etiqueta (5);

- una fase de corte (14), en la cual se corta totalmente el apéndice (4), es decir, se corta todo el
apéndice (4) y opcionalmente parte de la falda (3), y se retira la parte cortada; nétese que en la figura
se ha representado el caso en que se corta el apéndice (4) completo y parte de la falda (3);

- una fase de sobremoldeo (15), en la cual se sobremoldea la cabeza (10) sobre cualquier zona de la
parte del conjunto (2) de falda (3) y apéndice (4) que queda una vez retirada la parte cortada.

En el modo de realizacién de la figura, el procedimiento finaliza con una fase de taponado (16), en la cual se dota al
3
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tubo (1) de un tapon (6). Esta fase de taponado (16) es opcional.

El apéndice (4) puede presentar cualquier forma o tamario, cerrando total o parcialmente el extremo de la falda (3).
Incluso, el apéndice (4) puede ser una cabeza de tubo. Es decir, el procedimiento segun la invencion puede
comprender las fases de inyectar un tubo completo (falda y cabeza), cortar toda la cabeza (y opcionalmente, incluso
parte de la falda) y posteriormente sobremoldear otra cabeza a la porcion restante. Este Ultimo modo de realizacion
permitiria fabricar tubos diferentes (provistos de diferentes cabezas) a partir de una partida de tubos iguales,
provistos de idéntica cabeza.

La invencioén es especialmente ventajosa ya que el punto de inyecciéon queda alejado de la etiqueta (5) y por ello se
evita que aparezcan defectos en la etiqueta (5) durante la inyeccién del conjunto (2) formado por falda (3) y apéndice

(4).

El apéndice (4) puede presentar una pared de variadas formas, para favorecer la realizacién de las funciones
encomendadas al mismo (servir de elemento de agarre y manipulacion, servir de tope fisico, etc.).

En caso de utilizarse (ademas del etiquetado en molde) una técnica de impresién o decoracién alternativa como por
ejemplo una serigrafia, un hot-stamping, un off-set, etc., la invencidon permite imprimir el total de la superficie de la
falda (3) final. Para ello, como se observa en la Figura 2, se imprime el conjunto (2) de falda (3) y apéndice (4) y
posteriormente se corta el apéndice (4) y parte de la falda (3) de forma que en la falda (3) cortada la decoracion por
impresion (12) llegue hasta el borde (11) de la falda (3).

Las Figuras 3 a 7 muestran cuatro ejemplos de modos de realizacion del apéndice (4). En la Figura 3 se muestra un
apéndice (4) en forma de una tapa que cierra un extremo de la falda (3). Dicha tapa esta provista de una serie de
ventanas (7) para conseguir un cierto ahorro de material. La Figura 4 muestra un segundo modo de realizacion en
cual el apéndice (4) comprende ademas un saliente (8). La Figura 5 muestra un tercer modo de realizacion en el
cual el apéndice (4) también es una tapa dotada de ventanas (7) y de un saliente (8). La Figura 6 muestra un cuarto
modo de realizacion en el cual el apéndice (4) es una tapa conica provista de ventanas (7). Ademas de estos cuatro
modos de realizacion, son factibles otras geometrias de apéndice (4), con o sin ventanas (7), con o sin salientes (8),
tapando total o parcialmente el extremo de la falda (3), etc.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacion de un tubo (1) de material flexible que comprende una falda (3) y una cabeza (10),
siendo la falda (3) un elemento en forma aproximada de prisma de seccion transversal circular, eliptica, u otras, que
conforma el cuerpo del tubo (1) y que se encuentra abierto en sus caras opuestas, y siendo la cabeza (10) una
cubierta que cierra al menos una de las caras abiertas de la falda (3), pudiendo presentar dicha cabeza (10)
elementos (7) para el desalojo del contenido del tubo (1) y para la fijacion de un tapén (6) u otro elemento de cierre,
que comprende las siguientes fases:

- una fase de inyeccién (13), en la cual se fabrica un conjunto (2) de falda (3) y apéndice (4) por
inyeccion, donde el apéndice (4) esta dispuesto en un extremo de la falda (3) y cierra total o
parcialmente dicho extremo, y donde en dicho apéndice (4) se localiza el punto o los puntos de
inyeccion, donde la fase de inyeccion (13) comprende un etiquetado en molde, mediante el cual se
proporciona a la falda (3) de una etiqueta (5);

- una fase de corte (14), en la cual se corta totalmente el apéndice (4) y se retira la parte cortada;

- una fase de sobremoldeo (15), en la cual se sobremoldea la cabeza (10) sobre cualquier zona de la
parte del conjunto (2) formado por la falda (3).

2. Procedimiento de fabricacion, segun la reivindicacion 1, que se caracteriza por que la cabeza (10) se
sobremoldea sobre la zona en la que se ha realizado el corte del conjunto (2) de falda (3) y apéndice (4).

3. Procedimiento de fabricacion, segun la reivindicacion 1, que se caracteriza por que se corta ademas parte de la
falda (3).

4. Procedimiento de fabricacion, segun la reivindicacion 3, que se caracteriza por que, previo a la fase de corte (14),
el conjunto de falda y apéndice se decora mediante una técnica de impresion o decoracion alternativa, y por que
durante la fase de corte (14) se desecha el apéndice (4) y parte de la falda (3) de forma que la decoracion en la falda
restante llega hasta el borde de dicha falda.
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