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DESCRIPCION
Recipiente modular compuesto por una multitud de contenedores encajables axialmente
Campo técnico de la invencién

La invencion se refiere a un recipiente modular de acuerdo con el preambulo de la reivindicaciéon 1 y pertenece al
campo del moldeo por soplado que utiliza una preforma, para fabricar un contenedor con gollete que consta de un
destalonamiento. El contenedor es, de manera mas particular, un médulo de un recipiente compuesto por una
multitud de dichos contenedores, que estan dispuestos para la unién axial entre si con la cooperacion entre el fondo
de un contenedor y el gollete de otro contenedor axialmente contiguo. Esta tiene por objeto un procedimiento de
fabricacion por soplado de una preforma para la obtencién de dicho contenedor que consta de un destalonamiento
habilitado en su fondo y un recipiente compuesto por una multitud de contenedores fabricados a partir de la
implementacion de este procedimiento.

Estado de la técnica

Entre los contenedores, se conocen los contenedores con gollete que estan dispuestos en forma de botella o similar
y que estan destinados a contener productos liquidos, bebidas en particular. Dichos contenedores constan en su
extremo proximal de un gollete de conformacién tubular, que esta provisto de unos medios de unién facilmente
reversible, mediante enroscado en particular, con un tapén extraible. El gollete esta prolongado hacia el extremo
distal del contenedor por un cuello abocinado y a continuacién axialmente por un cuerpo que esta cerrado en su
base por un fondo habilitado en su extremo distal. Este fondo consta habitualmente de una cavidad que se abre
hacia el exterior y que esta, de preferencia, provista de unas aletas radiales de refuerzo. Dicha disposicion del fondo
permite rigidizar el contenedor cuya pared se desea los mas fina posible, con el fin de evitar su deformacién bajo el
efecto del empuje ejercido por el liquido que este contiene, en particular en el caso de que el liquido esté a presion
como una bebida gaseosa por ejemplo.

Es habitual formar dichos contenedores por soplado utilizando una preforma instalada en el interior de un molde.
Esta técnica de moldeo es ventajosa para obtener unos contenedores de pared fina con un menor coste y con altas
cadencias de produccion. El molde esta principalmente compuesto por al menos dos carcasas laterales y por un
fondo. Las carcasas son moviles lateralmente para la apertura y el cierre del molde y constan en su parte superior
de un elemento de acoplamiento de una brida de la que esta provista la preforma para su retencién en el interior del
molde durante la operacion de soplado. El fondo del molde es susceptible de ser axialmente mévil para formar la
cavidad abierta de la que consta el fondo del contenedor. Se puede, por ejemplo, hacer referencia al documento
W002098631 (Gomez Cao, José Luis) que describe un procedimiento de moldeo de un contenedor con gollete por
soplado de una preforma que implementa dicho molde.

Se han propuesto unos recipientes compuestos por una multitud de contenedores con gollete que se pueden
ensamblar axialmente con la cooperacion entre el fondo de un contenedor superior y el gollete de un contenedor
inferior. El fondo del contenedor superior consta de una cavidad que aloja el gollete prolongado por el cuello
abocinado del contenedor inferior, comprendiendo esta cavidad un espacio tubular de dicho gollete que esta
prolongado por un compartimento abocinado. El ensamblado entre el contenedor superior y el contenedor inferior se
obtiene mediante la cooperacion entre dos elementos de encajamiento axial que cooperan de los que constan
respectivamente los contenedores. En la posicion de ensamblado de los contenedores, un elemento de
encajamiento del contenedor inferior se encastra en el interior de un elemento de encajamiento de forma
complementaria del que consta el contenedor superior. Este acople se obtiene mediante la deformacién elastica de
uno y/u otro de los elementos de encajamiento, e impide una separaciéon espontanea de los contenedores bajo el
efecto del peso del contenedor inferior, en particular cuando el recipiente esta soportado por medio del contenedor
superior. Para ensamblar o separar los contenedores, el operario ejerce una fuerza para provocar una deformacién
de uno y/u otro de los elementos de encajamiento y su cooperacion o a la inversa su desacoplamiento.

Podra, por ejemplo, hacerse referencia a los documentos EP 1321370 (Pici, A.), CN2820721 (Wen Xiao-Dong), WO
2009/024004 (Huang, Degu; Dai, Rende) y WO 2007/135292 (Bou-Mezrag, M.), que describen dichos recipientes.

Se plantea el problema del antagonismo entre la calidad del ensamblado obtenido entre los contenedores y la
facilidad de su manipulaciéon por un operario para obtener este ensamblado o a la inversa la separacion de los
contenedores. Se plantea también el problema de conciliar la presencia de los elementos de encajamiento con la
presencia de los tapones extraibles con los cuales estan equipados cada uno de los contenedores. Hay que tener en
cuenta que las soluciones propuestas deben inscribirse en el marco de una fabricacion con un menor coste y con
altas cadencias de los contenedores, que son en particular unos objetos consumibles de un solo uso y alimentario,
que deben de preferencia poder formarse con una cantidad minima de materia. Dichas limitaciones de fabricacion se
superan con la implementacién de la técnica del moldeo por soplado de una preforma que procede de un material
termoplastico alimentario econdémico y facil de reciclar, polietileno tereftalato (PET) en particular u otro material
termoplastico similar. Sin embargo, los contenedores obtenidos de este modo son fragiles, lo que hace delicada su
organizacion y su capacidad para procurar su ensamblado axial entre ellos para componer un recipiente modular.
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También hay que tener en cuenta los fendmenos de retirada de materia especificos de la técnica de moldeo por
soplado de una preforma y las limitaciones relacionadas con la formacion de un contenedor de pared fina con un
grosor lo mas homogéneo posible. Para limitar los costes de obtencion de los contenedores y permitir su fabricacion
con altas cadencias, también es deseable favorecer su fabricacién individual en una operacién Unica de soplado a
partir de una preforma de cualquier disposicion, del tipo de las existentes que se comercializan habitualmente en el
campo del moldeo por soplado y que estan de manera ventajosa provistas de unos medios estandares conformes
con la forma habitual de acoplamiento mediante el enroscado del tapén. La formaciéon de los elementos de
encajamiento durante la fabricacion del contenedor induce la presencia de uno o varios destalonamientos que deben
tenerse en cuenta.

De acuerdo con los documentos EP 1321370, CN 2820721 y WO 2009/024004 por ejemplo, los elementos de
encajamiento de los que constan los contenedores asocian un burlete periférico del que consta el contenedor
inferior, con una ranura habilitada en la cavidad de la que consta el contenedor superior. El encajamiento se realiza
mediante el acople del burlete en el interior de la ranura, a partir de un empuje axial ejercido por el operario sobre el
contenedor inferior hacia el contenedor superior. Este empuje axial induce la deformacion y la superacion de la arista
distal de la ranura por el burlete hasta que hace tope contra la arista proximal de la ranura y su aprisionamiento en el
interior de esta ultima. La separacién de los contenedores se obtiene a partir de una traccion axial que deforma la
arista distal de la ranura hasta la extraccion del burlete. En el marco de las limitaciones de fabricacién que se han
enunciado, dichos contenedores son complicados de obtener y su ensamblado axial no es seguro. Los documentos
CN 2820721 y WO 2009/024004, que dan a conocer un recipiente que comprende todas las caracteristicas del
preambulo de la reivindicacién 1, proponen completar el acople del burlete en el interior de la ranura mediante unos
medios de enclavamiento del encajamiento axial realizado, como mediante enroscado, lo que complica las
modalidades de moldeo de los contenedores y/o hace imposible su formaciéon con una pared fina obtenida por
soplado de una preforma de PET. Por ejemplo también y de acuerdo con el documento WO 2007/135292, los
elementos de encajamiento de los que constan los contenedores estan formados por rampas que cooperan
mediante apoyo axial y que constan de unos topes de fin de carrera. La manipulacion de los contenedores por el
operario para su ensamblado o a la inversa su separacion es comoda y el encajamiento obtenido es satisfactorio,
pero la obtencion de los contenedores por soplado de una preforma de PET en el marco de las limitaciones de
fabricacién que se han enunciado es complicado e incluso imposible.

La estructura del contenedor y de manera mas particular la materia de la que procede, la delgadez de su pared y las
modalidades previstas para su encajamiento axial con otro contenedor similar, deben ser compatibles con su
fabricacion mediante moldeo a partir de la técnica ventajosa de soplado que utiliza una preforma para fabricar los
objetos con destalonamiento, en el marco de las limitaciones que se han enunciado.

Objeto de la invencion

La presente invencion se define por un recipiente de acuerdo con la reivindicacion 1 adjunta. Unas formas
preferentes de realizacion se definen en las reivindicaciones dependientes 2 a 12.

La presente invencion tiene por objeto un recipiente modular compuesto por contenedores con gollete que constan
de unas modalidades de encajamiento axial entre si mediante la cooperacién entre su fondo y su gollete, que son
seguros y comodos de implementar. Se desea este encajamiento axial entre los contenedores que se puede
procurar a pesar de su fabricacion ventajosa con un menor coste y con unas altas cadencias de soplado de una
preforma de un material termoplastico susceptible de ser un PET, a pesar de la delgadez de su pared deseada lo
mas delgada posible para ahorrar materia y a pesar de la presencia de un destalonamiento util para la formacion de
un elemento de encajamiento del que constan los contenedores.

Un proceso de fabricacion mediante moldeo de un contenedor con destalonamiento por soplado de una preforma,
que no forma parte de la invencion, se describe mas adelante y cuya implementacion es compatible con la obtencion
de un contenedor de pared fina que esta organizado para permitir su encajamiento axial seguro y cémodo con un
contenedor similar para componer el recipiente modular. Dicho contenedor se desea adaptado para formarse a partir
de un materia termoplastico alimentario econémico y facil de reciclar, polietileno tereftalato (PET) en particular u otro
material termoplastico similar, de una pared lo mas delgada posible.

La presente invencioén pretende, en particular, proponer dichos contenedores en el marco de las limitaciones que se
han enumerado, teniendo en cuenta la compatibilidad entre la organizaciéon estructural del contenedor y las
modalidades de fabricacion implementadas para obtener con un menor coste y con unas altas cadencias estos
contenedores.

La invencion ha consistido en su globalidad en simplificar la disposicién estructural de los contenedores que
componen el recipiente modular, en particular en relacion con las modalidades implementadas para su encajamiento
axial entre si, reduciendo esta disposicién a un apoyo axial monodireccional en libertad radial entre unos elementos
de encajamiento que cooperan que comprenden respectivamente estos contenedores. Este apoyo axial
monodireccional excluye un acoplamiento radial entre los elementos de encajamiento, que se reducen
respectivamente a una brida habilitada alrededor del gollete de los contenedores que cooperan mediante su apoyo
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axial monodireccional y libertad radial con un resalte habilitado en la base de una camara tubular ciega que
comprende en destalonamiento una cavidad habilitada en el fondo de los contenedores.

La fabricacion mediante moldeo de los contenedores a partir de la técnica del soplado de una preforma se
implementa con un menor coste y con unas altas cadencias. Las limitaciones de fabricacion relacionadas con la
técnica del soplado, como los fendmenos de retirada, la estructura deseada simple del molde y las operaciones
respectivas de formacién de los elementos de encajamiento se dividen entre la formacion de la pared del
contenedor, la formacioén de la cavidad en destalonamiento y la formacion de la brida.

La camara se obtiene por medio de un molde cuya estructura permite su implementacién con altas cadencias a partir
de desplazamientos axiales relativos entre unos elementos montados sobre el molde. La cavidad se forma a partir
de una huella de la que consta una base del molde, que esta montada axialmente moévil para formar una camara
tubular prolongada por un compartimento abocinado. La camara se moldea en destalonamiento a partir de un
desplazamiento axial relativo entre un piston y un elemento retractil montado de forma conjunta mévil con la base y
en el interior del cual circula el piston. Este elemento retractil esta provisto de una cabeza radialmente expandible
que se puede manejar mediante el piston y que emerge en la prolongacion axial de la pared de la huella que forma
el compartimento abocinado. Los desplazamientos relativos entre el piston y el elemento retractil se implementan a
partir de la movilidad sobre el molde de un conjunto compuesto por la base, por el elemento retractil y por el pistéon y
mediante unos medios de retorno elastico que se interponen entre el piston y un bastidor portador de la base
ensamblada y del elemento retractil. El nimero de las operaciones de moldeo sucesivamente implementadas es
reducido y la cinematica de los elementos mdviles que hay que desplazar es simple.

Las dimensiones radiales de la brida pueden ser cualesquiera, siendo solo Util su grosor para la fiabilidad del
encajamiento obtenido entre dos contenedores axialmente ensamblados entre si. Un anillo de agarre estandar del
que constan habitualmente las preformas para su retencién en el interior del molde se puede utilizar de manera
ventajosa para formar la brida. Se evita la implementacion de una operacion especifica de formacién de esta brida
alrededor del gollete. La brida es robusta al tener un grosor significativamente mayor que el grosor de la pared del
contenedor, que se puede obtener fina a partir de un material termoplastico alimentario econémico y facil de reciclar,
como el PET u otro material termoplastico similar, utilizado en pequefia cantidad.

La cara de la huella que habilita el compartimento abocinado puede constar de unos relieves de moldeo de alveolos
de recepcion de protuberancias de los que consta el cuello abocinado de otro contenedor. Dichos alveolos o
protuberancias que cooperan se utilizan para reforzar la estabilidad axial y radial del encajamiento entre dos
contenedores y para formar unas rampas generadoras de un esfuerzo axial de separacion de los contenedores
ensamblados a partir de un movimiento giratorio relativo entre estos contenedores facilmente operado por el usuario.
La organizacién y el moldeo especificos para estos relieves estan separados de los de los elementos de
encajamiento que se habilitan respectivamente en el gollete y dentro de la cavidad de los contenedores.

El resalte constituye un elemento radial y axialmente extendido que se habilita en la base de la camara opuesta a su
cara ciega y que esta adaptado para proporcionar un obstaculo robusto a una retirada espontanea de una brida
habilitada en el gollete de un contenedor contiguo, incluso en el caso de un contenedor que consta de una pared
delgada formada a partir de un material plastico alimentario facil de reciclar, como el PET u otro material similar. La
robustez del resalte viene determinada por su extension axial, que se puede adaptar facilmente segun las
necesidades con independencia del grosor conferido a la brida.

De acuerdo con una forma de realizacion, la extension radial del resalte es, de preferencia, constante, siendo su
tramo libre geométricamente continuo siguiendo una circunferencia. De acuerdo con una variante, la extension radial
del resalte es variable, teniendo su tramo libre una conformaciéon dentada, para facilitar la disposicién de una cabeza
radialmente expandible de formacion mediante moldeo en destalonamiento de la camara y para adaptar a la
necesidad la deformabilidad local del resalte que proporciona el encajamiento y la separacion entre dos
contenedores.

El encajamiento entre dos contenedores lo realiza facilmente un usuario a partir de un empuje axial que provoca una
deformacion elastica del resalte, estando la operacion invertida de separacion entre los contenedores asistida a
partir de las protuberancias y de los alveolos que cooperan. Las dimensiones radiales del resalte y de la brida
pueden ser distintas entre siempre y cuando la dimensioén radial de la camara anular sea superior a la de la brida
que esta recibe libre radialmente. La extension radial de la camara esta separada de las limitaciones de fiabilidad y
de robustez del encajamiento axial que hay que obtener entre dos contenedores que hay que ensamblar. La
extension radial de la camara se puede adaptar libremente segun el paso requerido para la recepcion de un gollete
provisto de un tapén estandar de otro contenedor.

De manera mas particular, de acuerdo con un primer aspecto de la presente invencion, esta tiene por objeto un
recipiente modular compuesto por una multitud de contenedores con gollete encajables axialmente de forma
sucesiva entre si, con la cooperacion entre su fondo y su gollete prolongado por un cuello abocinado. Los
contenedores constan de unos elementos de encajamiento axial con un contenedor contiguo. Uno al menos de los
elementos de encajamiento esta dispuesto en forma de brida la cual se habilita alrededor del gollete de un
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contenedor y al menos otro se habilita en forma de escotadura de recepcion de la brida, escotadura de la que consta
una cavidad abierta al exterior que se habilita en el fondo de un contenedor contiguo. Esta cavidad consta de un
espacio tubular ciego de recepcion de un gollete, que esta prolongado por un compartimento abocinado de
recepcion del cuello abocinado que prolonga el gollete.

De acuerdo con la presente invencion, dicho contenedor se caracteriza principalmente por que la escotadura de
recepcion de la brida esta formada por el espacio tubular de recepcion del gollete, que se habilita en
destalonamiento en el fondo del contenedor. Este espacio tubular habilita una camara de recepcién de la brida en
libertad radial y en acoplamiento axial monodireccional contra un resalte formado en la base de la camara opuesta a
Su cara ciega.

Las modalidades de ensamblado entre los contenedores del recipiente son estructuralmente simples y excluyen un
acoplamiento por enterramiento de la brida por la escotadura que la recibe. Las modalidades de moldeo de los
contenedores por soplado de una preforma no se ven afectados por la implementacion de operaciones complejas
especificas para la formacion de los elementos de encajamiento, habilitdndose la escotadura de recepcion de la
brida a partir de la formacién en destalonamiento de la camara. El elemento de encajamiento que coopera con la
brida esta formado por el resalte, que se obtiene mediante el moldeo de repliegues de la pared del contenedor
alrededor de una huella y de manera mas particular alrededor de una cabeza radialmente expandible de la que
consta un elemento retractil de moldeo del destalonamiento. A pesar de la libertad de movimiento radial y axial entre
la brida y la camara, el apoyo axial que adopta la brida contra el resalte proporciona un encajamiento entre los
contenedores que es seguro y robusto. La disposicion del resalte mediante repliegues de la pared del contenedor
permite conferirle una extensidon axial que le confiere su robustez sin incrementar el grosor de la pared del
contenedor que puede ser delgada. Esta disposicion del resalte permite su deformacién bajo el efecto de un empuje
axial que opera sobre los contenedores un operario. La robustez deseada del resalte se puede adaptar facilmente
para cualquier contenedor, a partir de una variacion de su extension axial que se puede obtener facilmente haciendo
que varie la emergencia de la cabeza radialmente expandible fuera de la huella que habilita el compartimento
abocinado. El grosor de la brida es independiente de la extension axial del resalte y puede ser mas importante que el
grosor de la pared del contenedor obtenido. La brida se puede habilitar mediante su sobremoldeo alrededor del
gollete del contenedor durante su formacion por soplado, o incluso y de preferencia estar de manera ventajosa
constituida por un anillo de agarre por el molde de la preforma a partir de la cual se forma mediante soplado el
contenedor, o incluso por un anillo habilitado en la base de un tapén extraible con el que esta equipado el
contenedor. Las extensiones radiales de la brida y del resalte estan separadas de la del gollete provisto de un tapén
cualquiera, siempre y cuando se permita el paso del gollete provisto del tapén hacia la camara.

El contenedor puede ser de pared delgada con un grosor constante moldeandose por soplado de una preforma y
proceder de un material termoplastico alimentario econémico y facil de reciclar, el polietileno tereftalato (PET) en
particular u otro material termoplastico similar, sin afectar a la calidad del encajamiento axial obtenido entre dos
contenedores para componer el recipiente.

De acuerdo con una forma preferente de realizacion, la brida es maciza y tiene un grosor significativamente superior
al de la pared del contenedor que delimita su volumen interior, estando por ejemplo de manera ventajosa formada
por un anillo de agarre de una preforma a partir de la cual se moldea la pared del contenedor por soplado de un
material termoplastico.

El resalte esta en particular formado por la pared del contenedor a partir de una multitud de inflexiones sucesivas de
esta pared que inducen su repliegue, que habilitan un asiento de apoyo de la brida prolongado por un espaciador
con una extension general axial de separacion entre el asiento y el compartimento abocinado.

Los contenedores integran en particular unos medios de inmovilizacion relativa entre dos contenedores
ensamblados, los cuales asocian un acoplamiento de apoyo axial antagonista de los contenedores entre la brida
contra el resalte y el cuello abocinado contra el compartimento abocinado y un acoplamiento de apoyo radial entre
unos relieves que cooperan axialmente extendidos de los que constan respectivamente el cuello abocinado y el
compartimento abocinado.

De manera mas particular, el cuello abocinado y el compartimento abocinado constan de preferencia de unos
elementos que cooperan de estabilizacién radial del encajamiento entre dos contenedores ensamblados, en contra
de una libertad de movimiento radial de la brida en el interior de la camara.

De manera aun mas particular, el cuello abocinado y el compartimento abocinado constan, de preferencia, de unos
elementos que cooperan de apoyo lateral que generan un esfuerzo axial entre dos contenedores ensamblados, bajo
el efecto de un esfuerzo giratorio relativo que opera entre estos contenedores un operario. La operacion de
separacion de los contenedores ensamblados se opera de forma comoda a pesar de la robustez del acoplamiento
de apoyo de la brida contra el resalte, a partir de un movimiento giratorio relativo entre los contenedores que realiza
el usuario.
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De acuerdo con una forma ventajosa de realizacion, los elementos de estabilizacion, los elementos de apoyo lateral
y los relieves que cooperan se confunden, estando formados respectivamente por al menos una protuberancia
habilitada en el cuello abocinado de un contenedor que coopera con un alveolo habilitado en el compartimento
abocinado de un contenedor contiguo. La cooperacion entre la protuberancia y el alveolo proporciona una
estabilizacion radial y un bloqueo axial del encajamiento entre dos contenedores ensamblados y una comodidad de
maniobra de los contenedores ensamblados por un operario para su separacion. Las protuberancias y los alveolos
que cooperan son de preferencia muchos estando radialmente distribuidos.

De acuerdo con una conformacion preferente de las superficies de contacto entre la protuberancia y el alveolo, estas
estan transversalmente arqueadas y habilitan unas rampas de apoyo lateral antagonista que se extienden
axialmente estando inclinadas con respecto al eje de extension general de los contenedores. A titulo indicativo, las
rampas estan inclinadas con respecto al eje de extension general de los contenedores con un angulo comprendido
entre 30° y 75° y de manera mas especifica entre 45° y 60°, segun las pendientes de ensanchamiento del cuello y
del compartimento.

De preferencia, el gollete consta en su extremo libre de unos medios de union faciimente reversible con un tapon
extraible, como mediante enroscado en particular o también mediante fijacion a presion por ejemplo. Dicho tapones
y medios de unidn son en particular los que se utilizan habitualmente en el campo de los contenedores con gollete y
de manera mas particular los implementados habitualmente en el marco del moldeo de los contenedores con gollete
por soplado que utiliza una preforma.

De acuerdo con una forma particular de realizacién, la brida esta formada por un anillo habilitado en la base del
tapdn, unido al gollete del contenedor.

De acuerdo con un segundo aspecto que no forma parte de la presente invencion, este tiene por objeto un
procedimiento de moldeo de un contenedor de gollete por soplado, que utiliza una preforma de un material
termoplastico y que implementa un molde con una orientacién general axial. EI molde consta de:

*) unas carcasas que estan montadas moviles lateralmente alrededor de un eje de orientacion general del molde y
que estan provistas de un elemento de acoplamiento de la preforma por medio de un anillo del que esta consta;

*) una base que esta montada mavil axialmente en el eje de orientacion general del molde y que esta equipada con
unos medios de formacion, en el fondo del contenedor que hay que obtener, de una cavidad con destalonamiento
abierta hacia el exterior. Los medios de formacion de la cavidad asocian una huella que habilita la cavidad y un
elemento retractil de formacion del destalonamiento, que es maniobrable entre una posicién desplegada de moldeo
del destalonamiento y una posicion replegada que permite el desmoldeo del contenedor con gollete obtenido.

El procedimiento implementa un ciclo de moldeo del contenedor con gollete que comprende al menos las
operaciones siguientes:

*) instalacion de la preforma en el interior del molde y cierre del molde mediante el acercamiento de las carcasas y
de la base entre si;

*) soplado de la preforma para formar la pared del contenedor con gollete que hay que obtener;

*) apertura del molde y desmoldeo del contenedor con gollete obtenido mediante el alejamiento de las carcasas y de
la base unas de otras; y

*) unas operaciones de maniobra del elemento retractil entre sus posiciones desplegada y replegada que se
implementan respectivamente de forma previa y con posterioridad a la operacién de soplado.

Dicho procedimiento de moldeo comprende unas operaciones especificas de desplazamiento relativo en el eje de
orientacion general del molde entre la base y un pistén que circula en el interior del elemento retractil lo que provoca
el paso entre sus posiciones desplegada y replegada. De manera mas particular, las operaciones de maniobra del
elemento retractil entre sus posiciones desplegada y replegada las provocan unas operaciones respectivas de
desplazamiento relativo en el eje de orientacion general del molde entre la base y un pistén que circula en el interior
del elemento retractil Estas operaciones de desplazamiento relativo entre el piston y la base provocan de forma
alterna la expansion radial y, a la inversa, la retraccion radial de una cabeza con una conformacion global cilindrica
que comprende el elemento retractil. Esta cabeza habilita mediante moldeo en el fondo del contenedor que hay que
obtener una camara tubular ciega en destalonamiento que comprende la cavidad.

A partir de un desplazamiento axial relativo entre la base y el pistdn, la cabeza del elemento retractil forma un
elemento de moldeo conjunto de la camara y de un elemento de encajamiento adaptado para cooperar con un
elemento de encajamiento complementario del que consta el gollete de un contenedor similar. La movilidad axial del
piston permite integrar facilmente las operaciones de desplazamiento relativo entre el pistén y la base en el ciclo de
moldeo del contenedor y la formacién conjunta de la camara y del elemento de encajamiento que esta constituido
por el resalte que comprende la camara en destalonamiento en su base opuesta a su cara ciega. La operacion de
formacién de la camara asociada a la formacion de este elemento de encajamiento esta separada de la operacion
de formacién de un compartimento abocinado que comprende la cavidad habilitada en el fondo del contenedor
obtenido y que se moldea mediante la cara de la huella reservada para ello. Las maniobras distintas, a lo largo del
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ciclo de moldeo del contenedor, entre los medios de formacién del compartimento abocinado y de la camara en
destalonamiento, permiten simplificar el ciclo de moldeo y las modalidades que hay que implementar para cumplir
con las dimensiones y tolerancias de fabricacion especificas para el compartimento abocinado y para la camara. El
piston, el elemento retractil y la base se pueden montar en un mismo conjunto mévil axialmente y maniobrable
durante las operaciones de cierre y/o de apertura del molde, pudiendo implementarse de forma facil y cémoda un
desplazamiento axial relativo entre la base ensamblada con el elemento retractil y el piston de maniobra de este
elemento retractil entre sus posiciones desplegada y replegada en el ciclo de moldeo con unas altas cadencias. Los
medios de los que consta el dispositivo de moldeo para formar el elemento de encajamiento del que consta la
cavidad de los contenedores son estructuralmente simples de implementar y estan adaptados para soportar unas
fuertes cadencias limitando al mismo tiempo las operaciones de mantenimiento y los riesgos de averia.

El ciclo de moldeo comprende, en particular, las siguientes operaciones:

*) de forma previa a la operacion de cierre del molde, una etapa inicial de desplazamiento relativo entre el piston y la
base ensamblada con el elemento retractil en una posicion de moldeo, lo que provoca la expansién radial de la
cabeza;

*) con posterioridad a la operacion de soplado y de forma previa a la operacion de apertura del molde, una etapa
intermedia de desplazamiento relativo entre el piston y la base ensamblada con el elemento retractil en una posicion
de desmoldeo, lo que provoca la retraccion radial de la cabeza.

De manera mas particular:

*) la etapa intermedia es una operacion de maniobra del pistdn hacia una situacion libre fuera del molde, quedando
la base ensamblada con el elemento retractil retenida en la posicién de cierre del molde. En la situacion libre, el
pistén se retira del espacio delimitado entre las carcasas.

*) la etapa inicial es una operacién de maniobra de la base y del elemento retractil simultanea a la operacion de
apertura del molde.

De acuerdo con una forma ventajosa de realizacion, la operacion de cierre del molde comprende un conducto, hacia
las carcasas y en el eje de orientacion general del molde, de forma conjunta con un conjunto mévil compuesto por la
base, por el elemento retractil y por el piston en la posicion de moldeo en la que la cabeza se expande. La etapa
intermedia asocia una maniobra del piston en la situacion libre con una retencién de la base y del elemento retractil
prisioneros de las carcasas, en la posicion de desmoldeo en la que la cabeza se retrae. La operacion de apertura del
molde induce una liberaciéon espontanea conjunta de la base y del elemento retractil fuera de las carcasas y su
desplazamiento conjunto en la posicién de moldeo en la que la cabeza se expande.

El procedimiento comprende, ademas, una operacion de formacion de una brida alrededor del gollete del contenedor
que hay que obtener. Esta brida es un elemento de encajamiento que coopera con el resalte habilitado en la base de
la camara opuesta a su cara ciega de la que consta otro contenedor similar. La operaciéon de formacion de la brida
se lleva a cabo de manera ventajosa mediante el moldeo de la preforma con anterioridad a su instalacion en el
interior del molde y a la operacion de soplado que forma la pared del contenedor. De manera mas particular, esta
operacion de formacién de la brida corresponde a una operacién de formacion sobre la preforma del anillo con el
cual esta equipada para cooperar con el elemento de acoplamiento del que constan las carcasas para su retencion
en el interior del molde.

Se describe mas adelante un dispositivo para la fabricacion de un contenedor con gollete por soplado a partir de una
preforma de un material termoplastico que no forma parte de la invencién. Este dispositivo esta organizado para
implementar un procedimiento como el que se ha descrito, siendo estructuralmente simple, seguro, duradero y facil
de implementar con unas fuertes cadencias.

Este dispositivo comprende un armazén de instalacion del molde, armazén sobre el cual un conjunto mévil que
soporta la base esta montado movil en traslacion en el eje de orientacion general del molde mediante unos medios
de maniobra motorizados. De acuerdo con una disposicion ventajosa de este dispositivo, el conjunto mévil consta
de:

*) un zdécalo de soporte del piston;

*) un bastidor que soporta de forma conjunta la base y el elemento retractil, bastidor sobre el cual se ensamblan la
base axialmente atravesada por el elemento retractil;

*) unos medios de movilidad relativa entre el zdcalo y el bastidor en el eje de orientacion general del molde. Estos
medios de movilidad comprenden en particular unos medios de guiado en traslacion en el eje de orientacion general
del molde, que estan interpuestos entre el zécalo y el bastidor. Estos medios de movilidad comprenden también
unos medios de desplazamiento relativo entre el bastidor y el zécalo entre dichas posiciones de moldeo y de
desmoldeo.

De acuerdo con una forma ventajosa de realizacion de los medios de guiado, estos comprenden al menos una
columna soportada por el zécalo que coopera con un casquillo integrado en el bastidor. De preferencia, las
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columnas son al menos un total de dos y estan radialmente distribuidas en el zécalo, extendiéndose en paralelo al
pistén.

Los medios de desplazamiento entre el bastidor y el z6calo comprenden de manera ventajosa:

*) dichos medios de maniobra motorizados del conjunto movil utilizados para el cierre del molde, que se acoplan
sobre el zécalo de soporte del bastidor estando adaptados de forma alterna bien para provocar un desplazamiento
conjunto del zécalo y del bastidor a la posicion de cierre del molde, provocando el pistéon el paso a la posicion
desplegada del elemento retractil que corresponde a la posicién de moldeo en la que se expande la cabeza, o bien
para provocar un desplazamiento del zécalo hacia la situacion liberada del pistdon en la posicion de desmoldeo
mientras que el bastidor queda retenido aprisionado por las carcasas en la posicion de cierre del molde;

*) unos medios de retorno en acoplamientos antagonistas sobre el bastidor y el zécalo, que estan adaptados para
provocar un desplazamiento del bastidor a la posicion de moldeo como consecuencia de su liberacién por las
carcasas maniobradas a la posiciéon de apertura de molde.

De acuerdo con una forma ventajosa de realizacion, la base del molde asocia:

*) una pared de moldeo del compartimento abocinado abierto hacia el exterior, que comprende la cavidad que hay
que moldear en el fondo del contenedor que hay que obtener;

*) la cabeza radialmente expandible del elemento retractil, que emerge axialmente fuera de la pared de moldeo y
que constituye un elemento de moldeo en el fondo del contenedor que hay que obtener, de la camara ciega que
prolonga en destalonamiento el compartimento abocinado. El elemento retractil y/o la cabeza expandible de la que
consta pueden estar equipados con unos medios de ajuste de la posicion de emergencia de la cabeza fuera de la
pared del moldeo para adaptar la extension axial del resalte.

Un contenedor con gollete axialmente encajable con otro contenedor con gollete similar se fabrica mediante la
implementacién de un procedimiento y por medio de un dispositivo como los que se acaban de describir. El
contenedor consta en su fondo de una cavidad abierta al exterior que asocia un compartimento abocinado
prolongado por un espacio tubular ciego adaptado para alojar axialmente el gollete prolongado por un cuello
abocinado del que consta un contenedor similar contiguo. El contenedor esta, ademas, provisto de unos elementos
de encajamiento para su ensamblado axial con al menos un contenedor similar, que estan respectivamente
dispuestos para al menos uno en forma de brida habilitada alrededor del gollete de los contenedores y para al
menos otro mediante una escotadura de recepcion de esta brida habilitada dentro de la cavidad.

Este recipiente se caracteriza principalmente por que el espacio tubular esta dispuesto en forma de camara en
destalonamiento que forma en su base opuesta a su cara ciega un resalte de acoplamiento de apoyo axial
monodireccional en libertad radial de una brida habilitada alrededor del gollete de un contenedor similar.

La brida esta de manera ventajosa formada por un anillo periférico del que consta el gollete. De acuerdo con unas
variantes respectivas de realizacion, este anillo esta de manera ventajosa constituido por un anillo de acoplamiento
de una preforma a partir de la cual procede el contenedor moldeado por soplado de esta preforma, o incluso esta de
manera ventajosa constituido por un anillo habilitado en la base de un tapén extraible que se afiade sobre el gollete
del contenedor por medio de unos medios de unién facilmente reversible, mediante enroscado y/o mediante fijacion
a presion en particular.

Se entendera que la invencién se puede aplicar a cualquier contenedor con gollete y a cualquier procedimiento de
obtencion de dicho contenedor con gollete sea cual sea el contenido que esta previsto para envasarse en el interior
del contenedor y sea cual sea la materia de la que procede aunque las disposiciones de la invencidon estan
especialmente adaptadas para la formacion de contenedores con gollete de pared delgada en un material
termoplastico alimentario econémico y facil de reciclar, como el PET.

Descripcion de las figuras

Se van a describir unos ejemplos de realizacion de la presente invencién en relacion con las figuras de los dibujos
adjuntos, en las que:

la figura 1 es una ilustracion en seccion axial de un recipiente modular compuesto por una multitud de contenedores
axialmente ensamblados entre si mediante encajamiento.

La figura 2 es un detalle del recipiente representado en la figura 1, que ilustra la cooperacion entre el fondo de un
contenedor y el gollete de un contenedor contiguo.

Las figuras 3 y 4 son unas ilustraciones respectivamente de perfil y en seccién axial de un contenedor que
comprende el recipiente modular representado en la figura 1.

Las figuras 5 y 6 son unas ilustraciones de extremo del contenedor representado en las figuras 3 y 4,
respectivamente visto a partir de su gollete y a partir de su fondo.

La figura 7 es una ilustracion en perspectiva de un molde utilizado para formar por soplado de una preforma un
contenedor representado en las figuras 3 a 6.
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Las figuras 8 a 10 son unas ilustraciones respectivamente en perspectiva y en unas vistas laterales de un conjunto
movil que comprende un dispositivo utilizado para el moldeo de un contenedor representado en las figuras 3 a 6.

Las figuras 11 a 16 son unos esquemas que ilustran sucesivamente un procedimiento para el moldeo por soplado de
una preforma de un contenedor representado en las figuras 3 a 6.

Las figuras 17 y 18 son unas ilustraciones en secciéon transversal de una cabeza expandible de moldeo
respectivamente en su posicion retraida y en su posicion expandida, para la formacion de una camara anular en
destalonamiento de la que consta un contenedor representado en las figuras 3 a 6.

En la figura 1, un recipiente modular esta compuesto por una multitud de contenedores 1 similares que estan de
forma sucesiva axialmente ensamblados entre si, con la cooperacioén entre el fondo 2 de un contenedor 1y el gollete
3 de un contenedor 1 contiguo. En su eje de extension general A1, cada uno de los contenedores 1 consta desde su
extremo proximal hacia su extremo distal del gollete 3 prolongado por un cuello abocinado 4 y a continuaciéon de una
extension axial 5 cuyo extremo distal esta cerrado por el fondo 2. Los golletes 3 estan provistos de unos medios de
union 6 facilmente reversible con unos tapones extraibles 7 y los fondos 2 constan cada uno de una cavidad 8 de
recepcion del gollete 3 prolongado por el cuello abocinado 4 de un contenedor 1 contiguo. La cavidad 8 esta
compuesta por una camara tubular ciega 9 de recepcion de un gollete 3; que esta prolongada por un compartimento
abocinado 10 de recepcion de un cuello abocinado 4 que prolonga el gollete 3.

En las figuras 2 a 4, el ensamblado entre dos contenedores 1 contiguos se realiza mediante encajamiento, por
medio de una brida 11 que se habilita alrededor del gollete 3 de los contenedores 1 y que coopera con un resalte 12
habilitado en la base de la camara 9 opuesta a su cara ciega 15. Dos contenedores 1 se ensamblan axialmente
mediante el franqueamiento por la fuerza del resalte 12 por la brida 11, a partir de un empuje axial ejercido por el
operario de uno a otro de los contenedores 1. El resalte 12 se forma a partir de unos repliegues sucesivos 13, 14 de
la pared del contenedor 1, que habilitan un asiento 13 de apoyo axial monodireccional para la brida 11. Este asiento
13 esta prolongado por una extension axial Al del resalte 12, que forma un espaciador 14 entre el asiento 13 y el
compartimento abocinado 10 habilitado en la prolongacion de la camara 9. El empuje axial ejercido por el operario
induce una deformacién del resalte 12 en las zonas de inflexion correspondientes de la pared del contenedor 1,
permitiendo esta deformacioén el paso de brida 11 hasta su recepcién en el interior de la camara 9. La brida 11 se
aloja dentro de la camara 9 quedando libre radialmente y libre axialmente en la direccion opuesta a la del apoyo que
esta toma de forma espontanea por gravedad contra el resalte 12. En el ejemplo de realizacion ilustrado, la brida 11
se forma mediante moldeo alrededor del gollete 3, estando de manera ventajosa constituida por un anillo de agarre
por un molde de formacién del contenedor 1 por soplado, del que consta una preforma de la que procede el
contenedor 1. Dicho anillo utilizado para constituir la brida 11, tiene un grosor g1 significativamente superior al g2 de
la pared del contenedor 1 obtenido a partir de esta preforma. A titulo indicativo, la proporcién de la diferencia de
grosor entre el grosor g2 de la pared del contenedor 1 y el grosor g1 de la brida 11 esta en el rango comprendido
entre 5y 10.

De acuerdo con otra variante de realizacién de la brida 11 que pretende también simplificar las modalidades de
formacion de la brida 11 alrededor del gollete 3, esta se puede formar mediante un anillo habilitado en la base del
tapon 7.

En las figuras 3 a 6 el encajamiento axial obtenido mediante la cooperacion entre la brida 11 y el resalte 12 esta
enclavado mediante unos acoplamientos de apoyo axial antagonistas y un acoplamiento de apoyo radial que ponen
uno contra el otro a dos contenedores 1 ensamblados. El compartimento abocinado 10 que comprende la cavidad 8
de los contenedores consta de unos alveolos 16 de recepcién de protuberancias 17 de las que consta el cuello
abocinado 4 de los contenedores 1. Cuando dos contenedores 1 estan ensamblados, el apoyo axial monodireccional
que adopta la brida 11 contra el resalte 12 es antagonista al apoyo axial monodireccional que adopta el cuello
abocinado contra el compartimento abocinado y de manera mas particular las protuberancias 17 contra los alveolos
16 de los que estos constan respectivamente. La cooperacion de las protuberancias 17 en el interior de los alveolos
16 impide una rotacién espontanea de los dos contenedores 1 entre si, en contra de la libertad de movimiento axial
de la brida 11 alojada en el interior de la camara 9. Las superficies de contacto entre las protuberancias 17 y los
alveolos 16 tienen una conformacion transversal arqueada, como en forma de media luna en el ejemplo ilustrado y
estan dispuestas en forma de rampa 18 axialmente inclinada con respecto al eje A1 de extension general de los
contenedores 1, como de un angulo B en un intervalo comprendido entre 45° y 60°. El apoyo axial que adopta la
brida 11 contra el resalte 12 se desea lo mas robusto posible y al menos suficiente para evitar una separacion
espontanea entre dos contenedores 1 ensamblados bajo el efecto del peso de un contenedor 1 inferior del
recipiente. Para provocar el franqueamiento del resalte 12 por la brida 11, el operario puede ejercer simplemente un
esfuerzo axial por empuje relativo entre los contenedores 1 que hay que ensamblar. El esfuerzo axial inverso que
hay que proporcionar para separar los contenedores 1 es mas dificil de realizar por el operario. La conformacion
arqueada y la inclinacion de las superficies de contacto entre las protuberancias 17 y los alveolos 16 permiten inducir
dicho esfuerzo axial inverso a partir de un movimiento giratorio relativo entre los contenedores 1, que puede realizar
cémodamente el operario.

En las figuras 7 a 16, un dispositivo esta dispuesto para moldear un contenedor representado en las figuras 3 y 4,
por soplado de una preforma instalada en el interior de un molde 101 de manera mas particular representado en la
figura 7. Este molde 101 consta de unas carcasas 102 que estan montadas méviles lateralmente alrededor de un eje
A2 de orientacion general del molde 101 en correspondencia con el eje (A1) de extension general del contenedor 1
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que hay que obtener y de una base 103 que esta montada movil axialmente en este eje A2 de orientacion general
del molde 101. Las carcasas 102 constan cada una de una huella hueca 104 que divide una media pared del
contenedor 1 que hay que obtener. Se habilitan unos alveolos 105 para el moldeo de las protuberancias 17 en el
cuello abocinado 4 de los contenedores 1 que hay que obtener en la zona que corresponde a la parte superior de
estas huellas huecas 104. Las carcasas 102 constan en su parte superior de un rebaje 106 o elemento similar de
acoplamiento y de retenciéon de una preforma 107 en el interior del molde 101, por medio de un anillo 108 del que
consta la preforma 107 para ello. La base 103 esta dotada de unos medios de formacién de la cavidad 8 en el fondo
2 del contenedor 1 que hay que obtener, asociando una huella en relieve que forma una pared de moldeo 109 del
compartimento abocinado 10 y unos alveolos 16 de recepcion de las protuberancias 17, con una cabeza 110
radialmente expandible de moldeo de la camara 9 en destalonamiento. La cabeza 110 radialmente expandible
emerge axialmente fuera de la pared de moldeo 109 y es un componente de un elemento retractil 111 que esta
montado conjuntamente con la base 103 en un bastidor 112 comun.

El elemento retractil 111 y de manera mas particular, la cabeza 110 de la que consta, es maniobrable mediante un
piston 113 a partir de un desplazamiento relativo entre el elemento retractil 111 y el pistéon 113. El elemento retractil
111 esta dispuesto en forma de tubo que se monta sobre un bastidor 112 estando orientado en eje A2 de orientacion
general del molde 101 y atravesando axialmente la base 103. La disposicién en forma de tubo del elemento retractil
111 habilita un canal 114 axial de circulacion del piston 113, para provocar su paso entre sus posiciones replegada y
desplegada. En la posicion replegada del elemento retractil 111, la cabeza 110 expandible se retrae en una posicién
de desmoldeo como se ilustra en la figura 17; en la posicion desplegada del elemento retractil 111, la cabeza 110 se
expande estando axialmente atravesada por el piston 113 en una posicion de moldeo, como se ilustra en la figura
18. Al piston 113 lo soporta un zécalo 115 desplazable mediante unos medios de maniobra motorizados 116, como
un cilindro eléctrico o elemento de motor similar. Estos medios de maniobra motorizados 116 se utilizan para mover
la base 103 entre la posicion de apertura y la posicién de cierre del molde 101 y de manera mas particular para
mover el conjunto movil 120 compuesto por el zécalo 115 de soporte del bastidor 112, a su vez soporte de la base
103 y del elemento retractil 111 que le atraviesa axialmente. El zécalo 115 esta provisto de unas columnas 117 de
guiado axial del bastidor 112 de soporte de la base 103 y del elemento retractil 111, que cooperan con unos
casquillos 118 habilitados en el bastidor 112. Unos medios de retorno 119 deformables estan interpuestos entre el
bastidor 112 y el zécalo 115, en los que se acoplan antagénicamente. Dichos medios de retorno 119 pueden estar
constituidos por unos muelles, por unos cilindros neumaticos o por cualquier otro elemento de retencién en contra de
un desplazamiento relativo entre el bastidor 112 y el zécalo 115 mas alla de un umbral de tension predeterminado.

En las figuras 11 a 16, un procedimiento implementa un dispositivo representado en las figuras 8 a 10 para moldear
el contenedor 1 representado en las figuras 3 y 4, por soplado de una preforma 107 instalada en el interior del molde
101. En las figuras 11 y 16, el dispositivo esta en la posicidon de reposo en una etapa inicial del procedimiento en la
que el elemento retractil 111 esta en la posicion desplegada a partir de una expansiéon de la cabeza 110 en la
posicion de moldeo. El elemento retractil 111 aloja axialmente el pistéon 113, que se extiende en el interior del canal
114 especifico para su circulacion desde el zécalo 115 hacia la cabeza 110 para inducir su expansion. Se ordena
una operacion de cierre del molde 101, para provocar un acercamiento de las carcasas 102 entre si y una orden de
implementacion de los medos de maniobra motorizados 116 con los que esta equipado el zécalo 115. El zécalo 115
de soporte del piston 113 y del bastidor 112 sobre el cual estan montados la base 103 y el elemento retractil 111, se
desplaza para conducir la pared de moldeo 109 y la cabeza 110 a la posicion de moldeo hacia el interior del molde
101, como se ilustra en la figura 12. Estando el molde 101 en la posicion de cierre como se ilustra en la figura 13, se
opera el soplado de la preforma 107 para moldear el contenedor 1 como se ilustra en la figura 14. El desmoldeo del
contenedor 1 se realiza en dos etapas. En una primera etapa, el zécalo 115 se desplaza hacia la posicién de reposo
mediante los medios de maniobra motorizados 116, como se ilustra en la figura 15. El bastidor 112 queda retenido
aprisionado entre las carcasas 102 para mantener la base 103 y el elemento retractil 111 en el interior del molde
101. Se induce un desplazamiento relativo entre el piston 113 y el elemento retractil 111, a partir de una retirada del
piston 113 fuera del molde 101 y de manera mas especifica fuera de la cabeza 110, que se retrae radialmente en la
posicion de desmoldeo para permitir la retirada del contenedor 1 obtenido. En una segunda etapa, se provoca un
desplazamiento relativo entre el elemento retractil 111 y el pistdon 113 durante la operacion de apertura del molde
101 como se ilustra en la figura 16. Una apertura del molde 101 libera el bastidor 112 de su acoplamiento por las
carcasas 102 que se maniobran alejandose lateralmente una de la otra. Al quedar el bastidor 112 liberado del
acoplamiento ejercido por las carcasas 102, se arrastra a este hacia la base del zécalo 115 bajo el efecto de la
tension ejercida por los medios de retorno 119.

La preforma 107 es una preforma estandar comercial habitualmente utilizada en el campo del moldeo por soplado y
esta de preferencia provista de forma previa a su instalacién en el interior del molde de unos medios de unién
facilmente reversible 6 del contenedor 1 con el tapén extraible 7. De acuerdo con una variante de implementacion
del procedimiento, dichos medios de uniéon 6 se pueden moldear sobre el gollete 3 del contenedor 1, de forma
simultanea a la formacioén de su pared por soplado de la preforma 107.

El procedimiento implementado permite una adaptacién simple del molde 101 para la fabricacién de contenedores 1
con unas capacidades y/o unas conformaciones exteriores especificas. Esta adaptacion consiste Unicamente en
cambiar las carcasas 102 y de forma accesoria la pared de moldeo 109 del compartimento abocinado 10 y llegado el
caso en ajustar la posicion de emergencia de la cabeza expandible 110 fuera de la pared de moldeo 109 para

10
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adaptar la extension axial Al del resalte 12 segun el esfuerzo de encajamiento que se debe suministrar para
ensamblar dos contenedores 1.

11
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REIVINDICACIONES

1. Recipiente modular compuesto por una multitud de contenedores (1) con gollete encajables axialmente de forma
sucesiva entre si con la cooperacion entre su fondo (2) y su gollete (3) prolongado por un cuello abocinado (4),
constando los contenedores (1) de unos elementos de encajamiento axial (11, 12, 16, 17) con un contenedor
contiguo, de los cuales uno al menos esta dispuesto en forma de brida (11) habilitada alrededor del gollete (3) de un
contenedor (1) y del cual al menos ofro esta dispuesto en forma de escotadura de recepcion de la brida (11),
escotadura que comprende una cavidad (8) abierta al exterior que se habilita en el fondo (2) de los contenedores (1)
y que consta de un espacio tubular ciego (9) de recepcion de un gollete (3) prolongado por un compartimento
abocinado (10) de recepcion del cuello abocinado (4) que prolonga este gollete (3), en el que la escotadura esta
formada por el espacio tubular (9) que se habilita en destalonamiento en el fondo (2) del contenedor (1), habilitando
este espacio tubular una camara (9) de recepcion de la brida (11) en libertad radial caracterizado por que la brida
(11) esta en acoplamiento axial monodireccional contra un resalte (12) formado en la base de la camara (9) opuesta
a su cara ciega (15) .

2. Recipiente de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que la brida (11) es maciza y tiene un grosor (g1)
significativamente superior al (g2) de la pared del contenedor (1) que delimita su volumen interior.

3. Recipiente de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado por que la brida (11) esta formada por un anillo de
agarre de una preforma a partir de la cual se moldea la pared del contenedor (1) por soplado de un material
termoplastico.

4. Recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el resalte (12)
esta formado por la pared del contenedor (1) a partir de una multitud de inflexiones sucesivas de esta pared, que
habilitan un asiento (13) de apoyo de la brida (11) prolongada por un espaciador (14) de extension general axial (Al)
de separacion entre el asiento (13) y el compartimento abocinado (10).

5. Recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que los
contenedores (1) integran unos medios de inmovilizacion relativa entre dos contenedores (1) ensamblados, que
asocian un acoplamiento de apoyos axiales antagonistas de los contenedores (1) entre la brida (11) contra el resalte
(12) y el cuello abocinado (4) contra el compartimento abocinado (10) y un acoplamiento de apoyo radial entre unos
relieves (16, 17) que cooperan axialmente extendidos de los que constan respectivamente el cuello abocinado (4) y
el compartimento abocinado (10).

6. Recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el cuello
abocinado (4) y el compartimento abocinado (10) constan de unos elementos (16, 17) que cooperan en la
estabilizacion radial del encajamiento entre dos contenedores (1), en contra de una libertad de movimiento radial de
la brida (11) en el interior de la camara (9).

7. Recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el cuello
abocinado (4) y el compartimento abocinado (10) constan de unos elementos (16, 17) que cooperan de apoyo lateral
que generan un esfuerzo axial entre dos contenedores (1) ensamblados, bajo el efecto de un esfuerzo giratorio
relativo operado entre estos contenedores (1).

8. Recipiente de acuerdo con las reivindicaciones 5 a 7, caracterizado por que los elementos de estabilizacion, los
elementos de apoyo lateral y los relieves que cooperan se confunden, estando formados respectivamente por al
menos una protuberancia (17) habilitada en el cuello abocinado (4) de un contenedor (1) que coopera con un alveolo
(16) habilitado en el compartimento abocinado (10) de un contenedor (1) contiguo.

9. Recipiente de acuerdo con la reivindicaciéon 8, caracterizado por que las superficies de contacto entre la
protuberancia (17) y el alveolo (16) estan transversalmente arqueadas y habilitan unas rampas (18) de apoyo lateral
antagonista que estan axialmente extendidas estando inclinadas con respecto al eje (A1) de extension general de
los contenedores (1).

10. Recipiente de acuerdo con la reivindicacién 8, caracterizado por que las rampas (18) estan inclinadas con
respecto al eje (A1) de extension general de los contenedores (1) con un angulo comprendido entre 30° y 75°.

11. Recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el gollete (3)
consta en su extremo libre de unos medios de unién (6) facilmente reversible con un tapon extraible (7).

12. Recipiente de acuerdo con la reivindicacion 11, caracterizado por que la brida (11) esta formada por un anillo
habilitado en la base del tapon (7).

12



ES 2571487 T3

13



ES 2571487 T3

A1l

/15

i
I
1

- oy 1y W
- ]

fig.2

1

|
- v b
| I p—— L T e e ———————

14



ES 2571487 T3

1 A1

16

fig.4

15



ES 2571487 T3

' I

: 106

, ] 105 ™

|
101 ) 5
i
¥
1

16



ES 2571487 T3

118

— |

0. N
—-\T\_ //

=2

T
f o

——r— A— —— ——

-~

——

—

118
1M1
AN,
119

17

wn

-

fig.10

1M6_~ |




ES 2571487 T3

bad |

=
|
]
1

o o e e

il ] "
I
3 1
ozl . d
™~ HLE 0
. ! 8L
rLL'esl | m .
! ZLL
U “ N
— ! — bl
H PR
80 T .
ou] | Nw,fme
Y
- #0L
101

~£01

0L

9L 1

18



ES 2571487 T3

gL ™M

811211

ril'eil

¢kl
601
oLl

AR
o

aLL'zLL

Poi

801l

-

r—

-

B e = S e e b L T I ey

m:\(rJ -
J_Lh r
L ! =L
0ZI~_ _
L! ! gLl
PLLELL _
_ zZLl
811 K
| “ | AT
11!
601 :
oni | J,__\ zoy_ €0t
" »
- _ voL
Ol Zo m )
801'301 N_< ./::

19



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

