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DESCRIPCION
Sistema y método para fabricar recipientes moldeados por soplado con una distribucion plastica 6ptima.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Campo de la Invencién

La presente invencion se refiere en general a formar un recipiente moldeado por soplado, y mas particularmente a
un método para formar un recipiente moldeado por soplado que aumenta la orientacion del material en una region
del recipiente moldeado por soplado. Mas particularmente, la presente invencion se refiere a un método para
moldear por soplado un recipiente que se va formar con asas de sujecion, de manera que el recipiente formado
tenga una segura prensabilidad junto con un buen tacto ergonémico.

Técnica relacionada

Convencionalmente, un recipiente puede fabricarse a través de un proceso conocido como moldeado por soplado.
En el moldeo por soplado, se recibe un parison en un aparato de moldeado por soplado, y el parison se encierra por
un molde de recipiente. El aparato de moldeado por soplado infla el parison forzando la entrada de gas en el parison
gue hace que el parison se estire y adopte la forma del molde del recipiente. Una vez que el parison ha tomado la
forma del molde del recipiente, la etapa de moldeo por soplado estd completa y el recipiente se retira del molde del
recipiente para un posterior procesamiento.

Un método de fabricacion de recipientes es a través de un proceso conocido como moldeado por soplado y estirado.
En este proceso, un parison preformado, o preforma, se prepara a partir de un material termoplastico, cominmente
por un proceso de moldeado por inyeccién. La preforma tipicamente incluye un extremo roscado, que se convierte
en las roscas del recipiente. Durante el moldeado por soplado y estirado, la preforma se sitda entre dos mitades de
molde sopladas abiertas. Las mitades de molde sopladas se cierran alrededor de la preforma y ayudan a
proporcionar una cavidad dentro de la cual se sopla la preforma para formar el recipiente. Una vez que se cierra el
molde, se introduce a la fuerza un gas que hace que la preforma se estire y tome la forma del molde a medida que el
plastico se pone en contacto con el molde. Después del moldeado, las mitades de molde se abren para liberar el
recipiente moldeado por soplado.

Un problema con el moldeado por soplado y estirado es que el estiramiento del material plastico podria afectar el
rendimiento del recipiente en ciertas areas. Si bien el estiramiento del material plastico no podria causar problemas
para la mayoria de secciones del recipiente, éste afecta particularmente a la capacidad del material plastico para
formarse alrededor de una protuberancia profunda en el molde. En algunas aplicaciones de fabricacién de
recipiente, podria requerirse una protuberancia profunda para formar una seccioén en particular de un recipiente. Por
ejemplo, las secciones particulares del recipiente formadas por una insercién o protuberancia profunda pueden
incluir el domo, paredes laterales, y la base del recipiente. A medida que el plastico se pone en contacto con la
protuberancia profunda del molde, el plastico debe estirarse y fluir alrededor de la protuberancia dentro en un rebaje.
Sin embargo, el material plastico es menos capaz de fluir y estirarse alrededor de la protuberancia debido a la
friccién por contacto con la superficie del molde. Una insuficiente distribucion de material en una region, tal como en
la base, podria afectar a la capacidad de la region para mantener su forma alrededor de la protuberancia durante el
llenado caliente, la resistencia de la region, o la capacidad del recipiente para sostenerse sobre una superficie plana.

En algunas aplicaciones de fabricacion del recipiente, puede requerirse una protuberancia profunda en una seccién
particular de un recipiente, mas frecuentemente en una base o en un asa de sujecién del recipiente. Cuando las
protuberancias profundas estan ubicadas en la base del recipiente, algunas veces se las conoce como "salientes"
puesto que las protuberancias sobresalen hacia el interior del recipiente. Sin embargo, emplear técnicas conocidas
para fabricar recipientes con intensas protuberancias presenta diversos problemas. Uno de dichos problemas es la
orientacion del material plastico alrededor de la profunda protuberancia. La orientacion se refiere a qué tan cerca se
compactan las moléculas en el material plastico. La orientacion de las moléculas plasticas se da a medida que el
material plastico se estira, y a mayor estiramiento del material mayor es la orientacién. A medida que se aumenta la
orientacion de las moléculas de plastico, las moléculas podrian enderezarse y formar una estructura cristalina.
Normalmente, a mayor cristalinidad del plastico, mayor rigidez del plastico, lo cual mejora la integridad estructural del
recipiente. La integridad estructural del recipiente puede ser importante durante el proceso de llenado en caliente
dado que el recipiente debe ser capaz de resistir los rigores del procesamiento de llenado en caliente.
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En un proceso de llenado en caliente, se afiade un producto al recipiente a una temperatura elevada,
aproximadamente 82 °C, que puede estar cerca de la temperatura de transicién de vidrio del material plastico, y el
recipiente se tapa. Durante el proceso de llenado en caliente y el posterior enfriamiento, la base del recipiente puede
experimentar enrollamiento, distorsiéon, o deformacién que puede hacer que el recipiente se incline o se vuelva
inestable. Este problema puede reducirse o eliminarse aumentando la orientacion del material en la base del
recipiente.

Durante el moldeado por soplado de un recipiente, el gas es forzado hacia un parison que hace que el parison se
infle y se estire para tomar la forma del molde del recipiente. Sin embargo, el parison se enfria a medida que se
pone en contacto con el molde del recipiente. El enfriamiento del parison afecta a su capacidad de estirarse y, por lo
tanto, a su capacidad de orientarse. Aunque esto puede no causar problemas para la mayoria de secciones del
recipiente, afecta particularmente a la orientacion del material formado alrededor de una profunda protuberancia. A
medida que el parison se pone en contacto con la profunda protuberancia, el parison debe fluir alrededor de la
protuberancia hacia un rebaje.

A medida que el parison se pone en contacto con la protuberancia y enfria, el parison tiene menor capacidad de fluir
alrededor de la protuberancia, lo cual afecta a la capacidad del parison para estirarse y orientar el material plastico
en el rebaje. Una insuficiente orientacion en una region, tal como en una base o en un asa de sujecion, puede
afectar a la capacidad de la region para mantener su forma alrededor de la protuberancia, la resistencia de la region,
o la capacidad del recipiente para mantenerse de pie sobre una superficie plana. Se sabe también que el
enfriamiento del parison crea secciones plasticas amorfas gruesas alrededor de la protuberancia, lo cual afade
material plastico en exceso al recipiente y afecta a la rigidez alrededor de la protuberancia. Las secciones plasticas
amorfas gruesas aumentan el peso del recipiente y, por lo tanto, el coste.

Una falta de definicion en la base en la base de un recipiente causé la incapacidad del plastico para formarse
adecuadamente en una protuberancia profunda es un problema particular. Si bien éste es un problema particular en
la region de la base, existen problemas similares en otras regiones de un recipiente donde se posiciona una
inserciébn. Como se ha indicado previamente, estas otras regiones formadas con una insercién o protuberancia
profunda incluyen el domo, los lados laterales, etc. de un recipiente. Estos problemas pueden existir con cualquier
proceso de conformado, tal como moldeado por soplado, donde el material debe fluir alrededor de una protuberancia
de un molde para formar una regién de insercidon de un recipiente. Esto es particularmente cierto para procesos de
moldeado por soplado incluyendo moldeado por soplado y estirado, moldeado por soplado y extrusién, y moldeado
por soplado e inyeccion.

Algunos recipientes tienen asas de sujecion en cada lado de la botella de manera que un consumidor pueda coger
facilmente el recipiente llenado con un agarre firme de su mano. Al soplar las asas de sujecion con procesos de
moldeo por soplado conocidos, el material plastico se queda atrapado en las regiones de sujecién privando a las
otras regiones del recipiente del material. Para tomar esto en cuenta, el peso del recipiente se aumenta a medida
que se requiere mayor material para ser usado a fin de asegurar que una cantidad suficiente de material sea
proporcionada a todas las partes del recipiente. Como alternativa, se plantea un disefio de manera que las regiones
mas delgadas resultantes estén mas cerca del eje del recipiente haciendo que las regiones reciban mayor cantidad
de material por soplado. Sin embargo, el soplado de recipientes mas pesados y las limitaciones de disefio
resultantes no resuelven el problema que se ha descrito anteriormente.

Lo que se requiere es un método mejorado de formar un recipiente con una protuberancia profunda (por ejemplo, en
la base y/o como un agarre) que resuelva los inconvenientes de soluciones convencionales que introducen costes
adicionales, tiempo de moldeado, y complejidad en la configuracion del molde.

Las publicaciones de solicitud de patente Japonesas JP10-230919 y JP8-244747, y la Patente de Estados n.° US3
325 031 desvelan botellas que tienen una parte plegable que permite que el volumen de la botella se reduzca, por
ejemplo para su almacenamiento o transporte. También se tiene conocimiento de la solicitud de patente PCT
publicada como W001/12531, que desvela un frasco de boca grande que se puede llenar en caliente que tiene un
par opuesto de paneles plegables que se mueven hacia dentro para alojar una contracciéon volumétrica inducida al
vacio del tarro. El documento EPO 505 054 desvela un recipiente PET de envasado en caliente que incluye
secciones de asa opuestas, teniendo cada seccidén de asa superficies abultadas opuestas que pueden invertirse y
plegarse hacia dentro entre si para alojar fuerzas internas que tienden a plegar la pared lateral del recipiente hacia
dentro debido al llenado del recipiente con liquido a una temperatura elevada y un posterior enfriamiento del liquido.
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BREVE RESUMEN DE LA INVENCION
La invencion incluye un método para formar un recipiente de acuerdo con la reivindicacion 1.

El método de la invencién para formar un recipiente incluye recibir un parison, encerrar el parison con un molde que
tiene una cavidad, inflar el parison en el molde para formar un recipiente moldeado por soplado con una regién movil
en la cavidad, y reposicionar la regién mévil antes de llenar dicho recipiente moldeado por soplado.

El método de la invencién para aumentar la cristalinidad de un recipiente incluye inflar un parison para formar un
recipiente moldeado por soplado que tiene una region movil, al menos una porcion de la region movil sobresale
hacia fuera del recipiente moldeado por soplado, y reposicionar la regién movil antes de llenar el recipiente
moldeado por soplado.

Otro aspecto de la invencion es crear un asa de sujecion firme en un recipiente que proporcione una prensabilidad
segura junto con un buen tacto ergonémico en el recipiente resultante. En una realizaciéon preferida, el asa de
sujecion firme se consigue de tal manera que mantenga el peso general del recipiente en un peso tan minimo como
sea posible, y permitir una amplia gama de aplicaciones de disefio.

La invencion también incluye un conjunto que forma el recipiente de acuerdo con la reivindicacion 10 que incluye un
molde que tiene una pared lateral con un rebaje, y un método para hacer el recipiente.

Un método de acuerdo con realizaciones ejemplares de la invencién incluye recibir un parison, encerrar el parison
dentro de un molde que tiene una pared con un rebaje, inflar el parison en el molde para formar un recipiente
moldeado por soplado donde el recipiente moldeado por soplado tiene una pared lateral, una region moévil formada
en el rebaje que se extiende hacia fuera desde el recipiente, y una articulacion que limita una interfaz entre la pared
lateral y la regién movil, y mover la region movil alrededor de la articulacion antes del llenado.

Un conjunto que forma el recipiente de acuerdo con una realizaciéon ejemplar de la invenciéon forma un recipiente
desde un parison donde el recipiente tiene al menos una region de sujecién movil. El conjunto de formacién del
recipiente incluye un molde adaptado para formar una primera porcion y una segunda porcion de al menos una
region de sujecion movil donde la primera porcién puede girar alrededor de una primera articulacion hacia un interior
del recipiente, formandose la primera articulacién en una primera unién entre la primera porcién y el recipiente, y
dicha segunda porcién puede rotar alrededor de una segunda articulacion hacia el interior del recipiente, estando la
segunda articulacion formada en una segunda union entre la segunda porcion y el recipiente, y un mecanismo de
accionamiento adaptado para mover el molde para encerrar el parison durante el moldeado por soplado y liberar el
recipiente después del moldeado por soplado.

Otro método ejemplar de acuerdo con la invencién esta dirigido a un método para aumentar la cristalinidad de un
recipiente moldeado por soplado. Este método ejemplar incluye inflar un parison en un molde que tiene una pared
con un rebaje para formar un recipiente moldeado por soplado que tiene una regién de sujecion moévil, estando la
regiéon de sujecion mdévil formada en el rebaje, teniendo el recipiente moldeado por soplado una articulacion
acoplada a dicha regién de sujecion movil, limitando la articulacion una interfaz entre el recipiente moldeado por
soplado y la region de sujecion movil; y mover la region de sujecion mévil alrededor de dicha articulacién hacia un
interior de dicho recipiente moldeado por soplado antes de llenar dicho recipiente.

El conjunto que forma el recipiente de acuerdo con otra realizacion ejemplar incluira una primera mitad de molde que
forma una primera regién de sujecion mévil y una segunda mitad de molde formando una segunda regién de
sujecion mavil donde la segunda regién de sujecion mavil tiene articulaciones, porciones giratorias y la estructura de
la primera region de sujecion movil.

En la realizacién ejemplar, cada una de la primera y segunda mitad de molde tiene un rebaje que forma una regién
formadora de porcion de sujecién mévil que incluye una primera superficie adaptada para formar una primera
porciéon de sujecion exterior de la regién de sujecion movil, una segunda superficie adaptada para formar una
segunda porcién de sujecion exterior de la region de sujecién movil, una tercera superficie adaptada para formar una
primera porcion de sujecion interna de la regién de sujeciéon mévil, una cuarta superficie adaptada para formar una
segunda porcién de sujecién interna de la porcion de sujecién mévil; y una quinta area de superficie adaptada para
formar un area de surco de la porcién de sujecion movil.

El conjunto de formacién del recipiente de la realizacion ejemplar anterior puede tener adicionalmente su quinta area
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de superficie posicionada entre la tercera y cuarta superficies, y donde la tercera y cuarta superficies estan
posicionadas adyacentes a la primera y segunda superficies, respectivamente.

Objetos y ventajas adicionales, asi como la estructura y funcién de realizaciones preferidas se haran evidentes a
partir de una consideracién de la descripcion, dibujos y ejemplos.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Lo anterior y otras caracteristicas de la invencién seran evidentes a partir de la siguiente descripcién mas particular
de una realizacion preferida de la invencién, como se ilustra en los dibujos adjuntos en los que los niumeros de
referencia similares generalmente indican elementos idénticos, funcionalmente similares, y/o estructuralmente
similares.

La figura 1 representa una realizacién ejemplar de una primera fase de un recipiente con el asa de sujecién
firme invertido, de acuerdo con la presente invencion;

la figura 2 representa una vista en seccién transversal del recipiente ejemplar de la figura 1 de acuerdo con
la presente invencion;

las figuras 3A-B representan una realizacion ejemplar que invierte un asa de un recipiente de acuerdo con
la presente invencion;

la figura 4 ilustra un parison recibido antes de un molde de acuerdo con una realizacion ejemplar de la
invencion;

la figura 5 ilustra esqueméticamente un recipiente moldeado por soplado ejemplar con una regién movil de
acuerdo con la invencion;

la figura 6 ilustra esquematicamente otro recipiente moldeado por soplado ejemplar con una regién movil
que se invierte antes liberar el molde en cada lado del recipiente;

las figuras 7A-C ilustran esquematicamente la regiéon movil del recipiente ejemplar que se invierten después
de liberar el molde;

la figura 8 ilustra un molde para formar la mitad del recipiente mostrado en la figura 6; y

la figura 9 muestra una realizacién del molde que puede activarse para empujar una region sobresaliente
hacia fuera hacia el centro del recipiente.

Objetos y ventajas adicionales, asi como la estructura y la funcién de las realizaciones ejemplares se haran
evidentes a partir de una consideracion de la descripcion, dibujos y ejemplos.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

En una realizacion, el recipiente tiene una construccién de una pieza y puede prepararse a partir de un material
plastico monocapa, tal como una poliamida, por ejemplo, nylon; una poliolefina tal como polietileno, por ejemplo,
polietileno de baja densidad (LDPE) o polietileno de alta densidad (HDPE), o polipropileno; un poliéster, por ejemplo,
un tereftalato de polietileno (PET), naftalato de polietileno (PEN); u otros, que también pueden incluir aditivos para
variar las propiedades fisicas o quimicas del material. Por ejemplo, algunas resinas plasticas pueden ser
modificadas para mejorar la permeabilidad al oxigeno. Como alternativa, el recipiente puede prepararse a partir de
un material plastico multicapa. Las capas pueden ser cualquier material plastico, incluyendo material virgen,
reciclado y retriturado, y puede incluir plasticos u otros materiales con aditivos para mejorar las propiedades fisicas
del recipiente. Ademéas de los materiales que se han mencionado anteriormente, otros materiales usados con
frecuencia en recipientes plasticos multicapa incluyen, por ejemplo, alcohol etilvinilico (EVOH) y capas enlazantes o
aglutinantes para mantener juntos materiales que estan sujetos a deslaminado cuando se usan en capas
adyacentes. Se puede aplicar un revestimiento sobre el material monocapa o multicapa, por ejemplo, para introducir
propiedades de barrera al oxigeno.

Aunque en una realizacion, el parison puede ser una preforma que tiene roscas en la parte superior, el parison
también puede ser un tubo plastico sin rosca sin apartarse del alcance de la invencién. Un ejemplo que usa un
parison que es un tubo plastico implica insertar una aguja en el parison, y forzar gas a través de la aguja para
expandir el tubo plastico para tomar la forma de un molde. Adicionalmente, puede usarse cualquier técnica de
moldeo por soplado para formar el recipiente, incluyendo moldeo por soplado por inyeccion, moldeo por soplado y
estirado, 0 moldeo por extrusion, tal como se entendera por los expertos en la técnica.

En una realizacion, la invencién proporciona una técnica para moldear por soplado una region mévil sobre una base
del recipiente, moldeando un material de parison dentro de una cavidad. Sin embargo, esta técnica podria ser usada
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para formar otras regiones de un recipiente distintas de la base, tal como para formar al menos una porcién de un
asa de un recipiente, o para formar otras protuberancias profundas de un recipiente. La cavidad puede también estar
ubicada en cualquiera de los moldes, o sobre otros puntos en el molde de la base. Esta técnica se puede usar sobre
cualquier regién de un recipiente plastico donde se requiere una protuberancia profunda. La técnica descrita en el
presente documento aumenta la rigidez de una regién que tiene una protuberancia profunda, mientras se reducen
secciones plasticas amorfas gruesas alrededor de la regiéon causadas por las protuberancias profundas.

En una realizacién ejemplar, como se muestra en la figura 4, un aparato de moldeo por soplado 10 puede recibir un
parison 12 y encerrar el parison con un molde 14a-c, que puede incluir un rebaje 16 en la superficie exterior del
molde 14b. El aparato de moldeo por soplado 10 puede inflar el parison hacia el molde para formar un recipiente
moldeado por soplado 100. El recipiente moldeado por soplado 100 tiene una pared lateral, una region movil 18
formada en el rebaje 16, y una articulacion que limita una interfaz entre la pared lateral del recipiente 100 y la region
movil 18. El aparato de moldeado por soplado puede adaptarse para mover la region movil 18 alrededor de la
articulacion antes de llenar el recipiente moldeado por soplado 100. Un volumen interno del recipiente moldeado por
soplado puede reducirse moviendo la region mévil 18 hacia el centro del recipiente 100 (flecha 22 en las figuras 11y
12A) como se muestra esqueméaticamente en la figura 7C. La region moévil 18 forma una sujecion para el recipiente
100. Moldeando por soplado la region mévil 18 o el asa en su posicion saliente (fuera del recipiente) y luego
invirtiendo la regién movil para formar el asa usando una simple fuerza mecénica, se puede reducir el peso del
recipiente y mejorar la definicion del asa.

La figura 1 ilustra una realizacion ejemplar de un recipiente que representa la forma del recipiente moldeado por
soplado y estirado de acuerdo con la presente invencion, la figura 2 ilustra una realizacion ejemplar de una region
mévil de un recipiente en su posicion soplada hacia fuera de acuerdo con la presente invencion, y las figuras 3A-B
ilustran una realizacion ejemplar de la region moévil de un recipiente en su posicion soplada hacia fuera y la
configuracion final del asa de acuerdo con la presente invencidn, respectivamente.

Las realizaciones ejemplares se discutiran inicialmente con referencia a las figuras 1-2. De acuerdo con una
realizacién ejemplar de la presente invencion, el recipiente 600 se moldea por soplado en la forma como se ilustra
esquematicamente en la figura 5. La figura 5 ilustra una vista lateral en perspectiva del recipiente ejemplar 600 de
acuerdo con una realizacion ejemplar de la presente invencién. Como se representa, el recipiente 600 incluye una
porcién superior 602, un saliente 604, un cuerpo de recipiente 606, y una base 608. La porcién superior 602 del
recipiente 600 generalmente es cualquier estructura que tiene una abertura en el interior del recipiente 600 y que
esta adaptada para recibir un cierre (no mostrado). El cierre puede ser cualquier dispositivo usado para crear un
sello sustancialmente hermético para un producto a rellenar en caliente dentro del recipiente 600, impidiendo
sustancialmente de esta manera que el aire entre en el recipiente 600 a través de la porcion superior 602. En una
realizacién ejemplar, la porcion superior 602 incluye roscas 614 que estan adaptadas para acoplarse con un cierre
gue es una tapa de giro. La tapa puede girarse sobre las roscas 614 de la porcion superior 602 para crear un sello
con el recipiente 600. En una realizacion alternativa, un tapon sellador puede colocarse en la porcion superior 602
para sellar el recipiente 600. Pueden usarse otros cierres o sellos, como se apreciara por los expertos en la técnica.

El saliente 604 del recipiente 600 se extiende desde la parte superior del cuerpo del recipiente 600 hasta la parte
inferior de la porcion superior 602. Generalmente, el saliente 604 se estrecha a medida que avanza desde el cuerpo
del recipiente 606 a la parte inferior de la porcion superior 602. El saliente 604 puede tener cualquier forma deseada,
o puede omitirse desde el recipiente 600. El saliente 604 puede incluir patrones, formas, y otras geometrias, o, como
alternativa, puede ser sustancialmente liso. En la realizacion representada, el ancho de la parte inferior del saliente
604 corresponde al ancho de la parte superior del cuerpo del recipiente 606, y se estrecha curvandose hacia dentro
a medida que el saliente 604 se acerca a la porcidn superior 602. El saliente 604 se curva hacia fuera antes de
alcanzar la porcion superior 602, y después se curva hacia dentro a medida que el saliente 604 alcanza la porcion
superior 602. El saliente 604 puede ser de otras formas e incluir otros patrones, como se apreciara por los expertos
en la técnica.

El cuerpo del recipiente 606 del recipiente 600 se extiende desde la base 608 al saliente 604 y define un interior del
recipiente 600. El cuerpo del recipiente 606 se sitla debajo del saliente 604. En una realizacion alternativa, si el
saliente 604 se omite del recipiente 600, el cuerpo de recipiente 606 se extiende hacia la porcion superior 602. El
cuerpo del recipiente 606 puede ser de cualquier forma simétrica o asimétrica, tal como, pero sin limitacion,
geometrias cilindricas, cuadradas, rectangulares u otras. Opcionalmente, el cuerpo del recipiente 606 del recipiente
600 puede incluir una estructura de patrén de soporte o paneles de vacio. La estructura de patrén de soporte y los
paneles de vacio pueden ayudar a proporcionar la integridad estructural para el recipiente 600.
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En la realizacion representada, el cuerpo del recipiente 606 tiene nervaduras 612 posicionadas en diversas
ubicaciones en el recipiente 600. Las nervaduras 612 pueden ser una serie de secciones rebajadas que alternan con
secciones no rebajadas en el cuerpo del recipiente 606. Las nervaduras 612 pueden incluir otros tipos y formas y
también pueden colocarse en ubicaciones alternas sobre el cuerpo del recipiente 606, como se apreciara por los
expertos en la técnica. Las nervaduras 612 también pueden omitirse del cuerpo del recipiente 606, o pueden
colocarse en otras ubicaciones en el recipiente 600.

El cuerpo del recipiente 606 también incluye una regién mavil 610 que inicialmente se moldea por soplado fuera del
recipiente 600 (véase la figura 6). La region moévil 610 estd compuesta por un numero de superficies en el area de
sujecion del cuerpo del recipiente 606. El niumero de superficies se dispone de una manera tal que una fuerza
externa (flecha 22) que actla sobre el area de sujecién haga que las superficies se doblen en relacién con la otra
hasta tal punto en la que se cierran en una posicién invertida hacia el interior del recipiente 600. Como se representa
en la figura 2, la regién movil 610 incluye una primera articulacion o unién 702, una primera porcion 704, una primera
pared interna 706, una segunda articulacion o unién 714, una segunda porciéon 712, una segunda pared interna 710,
una tercera articulacién o union 708, una cuarta articulacion o unién 716, y una quinta articulacion o union 718. La
primera articulacién o unién 702 se acopla a la primera porcion 704 de tal forma que la porciéon 704 del cuerpo del
recipiente 706 se moldee por soplado fuera del cuerpo del contenedor 606 y después se empuje dentro del
recipiente como se muestra en las figuras 3A-B, respectivamente. La segunda articulacion o unién 714 se acopla a
la segunda porcion 712 de tal forma que la porcion 712 pueda empujarse dentro del recipiente 606 mediante giro
alrededor de la segunda articulacion o unién 712. La quinta articulaciéon o union 718 se acopla a la primera porcién
704 con la primera pared interna 706, y la cuarta articulacion o unién 716 se acopla a la segunda porcion 712 con la
segunda pared interna 710 de tal forma que estas porciones puedan empujarse dentro del recipiente 606. La region
movil invertida 610 se muestra en la figura 3B.

El molde del conjunto de formacién de recipiente mostrado en las figuras 4-6 puede hacerse de las primeras y
segundas mitades de molde 14a, 14b que cada uno puede incluir una pared con un rebaje para formar primera y
segunda regiones de sujecion 610 respectivas. Las regiones de sujecién 610 se soplan inicialmente fuera del
recipiente y después se invierten de tal forma que la mano de un consumidor inicialmente se ajuste a las regiones de
sujecion invertidas.

Inicialmente, cuando el recipiente 600 se moldea por soplado, la region movil 610 se forma extendiéndose lejos del
interior del recipiente 600. La figura 3A ilustra la region movil 610 que se moldea por soplado que se extiende lejos
del interior del recipiente 600, y la figura 3B ilustra la regién movil 610 que se extiende hacia el interior del recipiente
600 después de la inversion. Durante la inversion, se puede aplicar una fuerza para hacer que se invierta la region
movil 610. A medida que se aplica fuerza, la primera porcion 704 rota alrededor de la primera articulacion o union
702 y la segunda porcion 712 rota alrededor de la segunda articulacion o unién 714. Adicionalmente, la primera
porcién 704 rota alrededor de la quinta articulaciéon o unién 718 respecto a la primera pared interna 706, la segunda
porciéon 712 rota alrededor de la cuarta articulacion o unién 716 respecto a la segunda pared interna 710, y la
primera pared interna 706 rota alrededor de la tercera articulacién o union 708 respecto a la segunda pared interna
710. Es decir, una region movil de muchos lados 610 se sopla inicialmente fuera del recipiente, evitando asi la
necesidad de un molde con una protuberancia de anclaje profundo alrededor del cual el material plastico tiene
dificultad para formarse alrededor de la protuberancia. Después, los pesos del plastico en las articulaciones o
uniones junto con los angulos de las primeras y segundas porciones y las paredes interiores se designan de tal
forma que la region moévil 610 pueda invertirse dentro del recipiente para formar uno o mas asas firmes que un
consumidor puede sujetar firmemente y que tiene buen tacto ergonémico para el consumidor. El espesor de pared
del recipiente en las articulaciones es mas delgado en las porciones o paredes internas circundantes, que son mas
pesadas a medida que el plastico se mueve naturalmente de esta manera. Los angulos de las primeras y segundas
porciones y las paredes internas deben ser suficientemente empinadas con el fin de alcanzar la profundidad
deseada del asa y el nivel ergonémico deseado.

Durante la inversion, se puede aplicar una fuerza suficiente a la region movil 610 formada fuera del recipiente
mientras que el recipiente 600 permanece dentro del molde 14a-c (véase la figura 5). Dado que el Cesionario de la
presente invencion ha invertido exitosamente las proyecciones sopladas fuera de la base del recipiente, se
necesitara aplicar suficiente fuerza a la region moévil 610 para causar la inversion. En una realizacion, la inversion de
la region movil 18 (610 en las figuras 1-3B) puede ocurrir tan tarde como sea posible en el proceso de soplado de tal
forma que el recipiente 600 se deje enfriar lo mas posible antes de que el recipiente 600 se libere o se expulse del
molde. Cuanto mas mayor es el recipiente y se pueda enfriar la region mévil, mejor resultado de inversién se puede
obtener. Esto se debe a que cuanto mas caliente esté el recipiente durante la inversién, mas alta sera la probabilidad
de que el recipiente se pliegue en un punto indeseado dando como resultado un recipiente estéticamente

7



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2 588 390 T3

desagradable y, por lo tanto, un recipiente rechazado. La inversion puede producirse justo antes que el recipiente se
expulse o se libere del molde para reducir la probabilidad de que la inversion forme pliegues o deformaciones no
deseados en el recipiente 600. Puede usarse un cilindro de aire (no mostrado) para la inversion de la region movil
610 aplicando una fuerza a la primera porcion 704 y a la segunda pared interna 710. Como alternativa, se pueden
usar otros medios mecanicos, neumaticos, hidraulicos u operados por levas para la inversién, como se apreciara por
los expertos en la técnica. Por ejemplo, los medios operados por levas pueden incluirse dentro del molde y la regién
moévil puede invertirse mientras que el molde encierra completamente el recipiente formado.

El recipiente 600 se moldea por soplado en la forma representada en la figura 3A para evitar atrapar material en las
areas rebajadas de un molde de forma compleja y para mejorar el rendimiento (menos recipientes rechazados) del
recipiente 600 en la region movil 610 sin aumentar la cantidad de material a la region. La region moévil 610 se forma
en la forma mostrada en la figura 3A para asegurarse que todas las superficies de la region movil estén formadas
adecuadamente con suficientes cantidades de material y tengan suficiente definicion. Una ventaja para formar la
regiébn moévil 610 que se extiende alejandose del interior del recipiente es que la rigidez en la region movil 610 se
aumenta permitiendo una mayor orientacion del material plastico durante el proceso de moldeado por soplado
(véanse las figuras 1, 2 y 3A), en comparacion con formar inicialmente el recipiente con una protuberancia anclada
que se extiende hacia el interior del recipiente (véase la figura 3B). Haciendo que la region mévil 610 se extienda
alejandose del interior del recipiente 600, la orientacion del material plastico en la region moévil 610 se aumenta
puesto que el molde no atraparia material, pero permitiria que el material de plastico se estreche aiin mas dentro de
una cavidad de un molde para formar la regién mévil 610 durante el moldeado por soplado. A medida que la
orientacion de las moléculas de plastico aumenta, las moléculas se enderezan y pueden formar una estructura
cristalina. Tipicamente, a mayor cristalinidad del plastico, mayor rigidez del plastico, lo que mejora la integridad
estructural del recipiente 600 en la region movil 610.

Se observa que si el recipiente 600 sera inicialmente moldeado por soplado a la forma representada en la figura 3B,
la regién mévil 610 no estard formada completamente en la regién cercana a la primera articulaciéon o unién 702 y
cerca de la segunda articulacion o union 712. Este es el resultado de formar un recipiente con la técnica de
moldeado por soplado y estirado. A medida que un recipiente esta siendo moldeado por soplado y estirado, el gas
estira el material plastico contra un molde para el recipiente, tal como un molde para el recipiente 600. Si el molde
contiene una protuberancia para formar la region movil descrita en la figura 3B, el material plastico tendra que
estirarse alrededor de la protuberancia desde la tercera articulacion o unién 708 hacia la regién cerca de la primera
articulacion o union 702 y cerca de la segunda articulacién o union 712 (véase la figura 3B). El contacto con el molde
atrapara el material en la region cerca de la tercera articulacion o unién 708, y no permitird que el material se forme
completamente dentro de la regién cerca de la primera articulacién o unién 702 y cerca de la segunda articulacién o
unién 712. Ademas, la formacion de la region mévil 610 con dicha protuberancia hard que el plastico se quede
atrapado en la region movil 610, lo que podra impedir que otras areas del recipiente no tengan suficiente plastico
para formar apropiadamente estas areas.

Moldeando por soplado y estirado el recipiente 610 a la forma ilustrada en las figuras 1, 2 y 3B también reduce el
espesor de pared de la regién mévil 610 y reduce la aparicién de secciones plasticas amorfas gruesas cerca de la
region movil 610, en comparacion con la formacion del recipiente con la regién moévil 610 extendiéndose hacia fuera
desde el recipiente como se representa en la figura 3A. Esto permitira que la cantidad de material plastico presente
en la region movil 610 se reduzca sin afectar perjudicialmente al rendimiento del recipiente, y, en algunos casos,
esta técnica mejora el rendimiento de la region moévil. Asimismo, la formacion del recipiente con la forma ilustrada en
la figura 8A puede permitir una distribucion mas uniforme de material plastico en la base 608. Ademas, el aumento
de la rigidez puede permitir la inversion de la region moévil 610 sin una distorsion sustancial neta del cuerpo del
recipiente 606.

Las figuras 4-6 ilustran esquematicamente un conjunto de formacion de recipiente para formar un recipiente a partir
de un parison de acuerdo con una realizacidon de la invencién. El conjunto incluye un molde 14a, 14b, y 14c que
puede accionarse por un mecanismo de accionamiento para encerrar el parison 12. Un recipiente 600 se sopla
dentro del conjunto de molde cerrado, como se muestra en la figura 5. Se dispone un rebaje 16 en una pared lateral
del molde 14a y el molde 14b para formar un asa de dos lados para un recipiente. La figura 13 ilustra un lado del
molde 814 para formar un recipiente como se muestra en la figura 1. En esta realizacion, cada molde lateral incluira
un rebaje 816 que tiene una primera superficie 804 adaptada para formar una primera porcioén de sujecion exterior
(704), una segunda superficie 812 adaptada para formar una segunda porcion de sujecion exterior (712), una tercera
superficie 806 adaptada para formar una primera porciéon de sujecion interna (706) adyacente a la primera porcion
de sujecion exterior (704), una cuarta superficie 810 adaptada para formar una segunda porcién de sujecion interna
(710), y una quinta area de superficie 808 adaptada para formar un area de surco (708) de una regién de sujecion
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moévil 610. El conjunto de formacién puede incluir una primera varilla de empuje adaptada para rotar la primera
porcién 704 de una regidon moévil 610 alrededor de la primera articulacién 702 para invertir la regiéon movil de manera
que forme una regién de sujecidon. Puede emplearse una segunda varilla de empuje para hacer que la segunda
porcién 712 rote alrededor de la articulacion o uniéon 714 para empujar ambos lados de las regiones de sujecion
resultantes dentro del recipiente 600 antes de llenar el recipiente con producto alimenticio. Como se muestra en la
figura 9, una seccién 900 del rebaje 816 que corresponde con las superficies 806 y 810 y el area de superficie 808
es movil entre la posicién inactiva mostrada en la figura 8 y la posicién activa mostrada en la figura 9.

Este sistema también se beneficia por requerir menos componentes costosos. Si bien otros sistemas pueden usar
medios neumaticos, hidraulicos, u operados por levas complejos para empujar piezas del molde hacia adentro en un
punto especifico en el ciclo de moldeado por soplado, las realizaciones ejemplares pueden usar un simple medio
mecanico para invertir la regién movil 110. Esto reduce el coste, el tiempo de moldeado, y la complejidad de la
configuracion del molde en comparacién con sistemas convencionales.

Por lo tanto, el recipiente 600 de acuerdo con realizaciones ejemplares de la presente invencién puede mejorar la
rigidez suficiente, la definicion, y el rendimiento del recipiente 600 en una region movil 610, permitiendo asi la
formacion de un recipiente que usa menos plastico mientras se mantiene el rendimiento y aspecto del recipiente.

Las realizaciones y ejemplos analizados en el presente documento no son ejemplos limitantes. La forma de la
insercion invertible no esta limitada a los ejemplos mostrados, ya que la region moévil puede soplar hacia fuera en
una forma redonda u ovalada y, cuando se invierte, ain obtener la misma funcién -reducir el volumen del recipiente
soplado.

Las realizaciones ejemplares ilustradas y analizados en esta memoria descriptiva pretenden Unicamente ensefiar a
los expertos en la técnica la mejor manera conocida para que los inventores hagan y usen la invencion. Nada en
esta memoria descriptiva debe considerarse como limitante del alcance de la presente invencion. Todos los ejemplos
presentados son representativos y no limitantes. Las realizaciones ejemplares que se han descrito anteriormente de
la invencion pueden modificarse o variarse, sin apartarse de la invencion, como se apreciara por los expertos en la
técnica a la luz de las ensefianzas anteriores. Por lo tanto, se entendera que, dentro del alcance de las
reivindicaciones, la invencion puede ponerse en practica de otra manera que la descrita especificamente.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para formar un recipiente moldeado por soplado (600) que tiene un asa de sujecién y una
cristalinidad aumentada, que comprende:

inflar un parison (12) que tiene una porcién superior roscada en un molde (14a-c, 814) que tiene una pared
con un rebaje (16, 816) compuesto por una pluralidad de superficies (804, 812, 806, 810, 808) para formar
un recipiente moldeado por soplado que tiene una regién de sujecion movil (610, 18) compuesta por
superficies respectivamente correspondientes a la pluralidad de superficies de dicho rebaje, estando dicha
region de sujecion movil formada en dicho rebaje y extendiéndose en dicho rebaje, teniendo dicho
recipiente moldeado por soplado una primera articulaciéon (702) acoplada a dicha region de sujecién movil,
limitando dicha primera articulaciéon una interfaz entre dicho recipiente moldeado por soplado y dicha region
de sujecion movil; y

después de dicho inflamiento, mover la regién de sujecion movil sobre dicha primera articulacion hacia un
interior de dicho recipiente moldeado por soplado antes de llenar dicho recipiente moldeado por soplado,
siendo dicho movimiento realizado por medios para mover la region de sujecién mévil, caracterizado por
que después de dicho movimiento de la regién de sujecién mévil la region de sujecion mévil es un asa de
sujecion, y después del llenado del recipiente queda un asa de sujecion configurado para agarrarse por los
consumidores.

2. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, que comprende adicionalmente liberar el recipiente del
molde.
3. El método de acuerdo con la reivindicacion 2, en el que dicha etapa movil se produce antes de dicha

etapa de liberacion.

4. El método de acuerdo con la reivindicacion 2, en el que dicha etapa movil se produce después de
dicha etapa de liberacion.

5. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que dicha region de sujeciéon mévil esta en una
porcion de base (608) del recipiente.

6. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la region de sujecion mavil se forma por una
primera porcion de agarre externa (704), una segunda porcién de agarre externa (712), una primera region de agarre
interna (706), una segunda porcion de agarre interna (710), y un area de cresta (708),

en el que el area de cresta se dispone entre la primera porcion de agarre interna y la segunda porcion de agarre
interna,

en el que la primera porcion de agarre interna esta adyacente a la primera porcion de agarre externa, y en el que la
segunda porcién de agarre interna esta adyacente a la segunda porcién de agarre externa.

7. El método de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que dicho recipiente moldeado por soplado incluye
paneles de vacio, siendo cada uno de los paneles de vacio distinto de la region maévil.

8. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que dicho movimiento de la region de sujecion
movil hace que las superficies de la misma se plieguen entre si de tal forma que la regiéon de sujecién movil se
invierta para formar el asa de sujecion firme.

9. El método de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que la region de sujecion movil incluye una
pluralidad de articulaciones (702, 714, 708, 716, 718), incluyendo la primera articulacién, para su uso durante dicho
movimiento de la region de sujecién movil.

10. Un conjunto que forma el recipiente (10) para formar un recipiente moldeado por soplado (600) que
tiene un asa de sujecion y cristalinidad aumentada de un parison (12), teniendo el recipiente moldeado por soplado
una primera region de sujecion mavil (610, 18) que tiene una posicion externa que se extiende desde el interior del
recipiente, comprendiendo el conjunto de formacién de recipiente:

un molde (14b, 814) que tiene una regién que forma un cuerpo de recipiente y al menos una region de

formacion de porcion de sujecion, comprendiendo la al menos una region de formacién de porcién de
sujecion un rebaje (16) que tiene una pluralidad de superficies, en el que cada superficie define una porcién
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de la porcién de sujecion con una articulacion entre las mismas; y
un mecanismo de accionamiento adaptado para mover dicho molde para encerrar el parison durante el
moldeo por soplado y para liberar el recipiente moldeado por soplado después del moldeo por soplado,

caracterizado por que una porcion del conjunto de formacién de recipiente esta configurada y es operativa para
mover la primera region de sujecién movil hacia un interior de dicho recipiente moldeado por soplado después de
dicho moldeo por soplado y antes de llenar dicho recipiente moldeado por soplado, de tal forma que después de
dicho movimiento de la regiéon de sujecion movil, la regién de sujecion movil es un asa de sujecion, y después del
llenado del recipiente queda un asa de sujecién configurado para agarrarse por los consumidores.

11. El conjunto de formacion de recipiente de acuerdo con la reivindicacion 10, en el que dicho molde esta
adaptado adicionalmente para formar paneles de vacio.

12. El conjunto de formacién de recipiente de acuerdo con la reivindicacion 10, en el que la primera region
de sujecién movil esta formada en una base (608) del recipiente.

13. El conjunto de formacién de recipiente de acuerdo con la reivindicacion 10, en el que el molde del
conjunto incluye una primera mitad de molde que forma la primera region de sujecion movil y una segunda mitad de
molde (14a) que forma una segunda region de sujecion mavil, teniendo dicha segunda region de sujecion movil
articulaciones, porciones giratorias y la estructura de la primera region de sujecién movil.

14. El conjunto de formacion de recipiente de acuerdo con la reivindicacion 13, en el que la primera y
segunda regiones de sujecién moviles se forman en el recipiente de manera que la mano de un consumidor pueda
caber facilmente en las regiones de sujecion invertidas.

15. El conjunto de formacién de recipiente de acuerdo con la reivindicacion 13, en el que cada una de
dichas primera y segunda mitades de molde comprenden: una region de formacién de porcién de sujecion movil que
incluye: una primera superficie (804) adaptada para formar una primera porcion de agarre externa (704) de dicha
region de sujecion mévil; una segunda superficie (812) adaptada para formar una segunda porcién de agarre externa
(712) de dicha region de sujecion mavil; una tercera superficie (806) adaptada para formar una primera porciéon de
agarre interna (706) de dicha region de sujecién movil; una cuarta superficie (810) adaptada para formar una
segunda porcion de agarre interna (710) de dicha porcion de sujecion movil; y una quinta area de superficie (808)
adaptada para formar un area de cresta (708) de dicha porcién de sujecion maévil.

16. El conjunto de formacion de recipiente de acuerdo con la reivindicacion 15, en el que dicha quinta area

de superficie se sitda entre dicha tercera y cuarta superficies, y en el que dicha tercera y cuarta superficies se sittan
adyacentes a dicha primera y segunda superficies, respectivamente.

11



ES 2 588 390 T3




ES 2 588 390 T3

— - — - - -
e m———— ~emededan
- -~

- ——————— -
- - - " -
- -

-~
-h.-k
-
Y o

I.‘-_—‘.‘

’l’/ "\. ‘_'
il AR
f ‘l ; '
s IR
- I~s

L L T
~
S -
-
- -

e

< ,"

-
"'-~- s e 4 o o o ae 08—
A ~ --
- > 2 i e "
8 - -
-_..-—-..—-.-_-—-—ﬂ

-
-—-~~------.—-—

- .
.- - - o
S N e e - - —— - -

13



ES 2 588 390 T3

—— e o -
c——— Lt
- -

-
-
e —— e . e ——————_
- -
- -

s ¢
Ltnee

_’_-—7"}"‘

oo~
s .

4
——————

4

-
-
had
L L PP s prprpmeprpp ey

[A

A} {

1 ¢

’ .
7 \

4 \\
’ -
’ ‘704
~ ‘£
o

-
-~
il D T TP o d i

-~
N -
- -
~ N e v r e m ot

- N -
N N e cs s mmnn . ——————-—-—
-
-

- -
-
:\ i D L L ALt ol N
™
< -,
-
- -
Y e e ey e A0 -
- -
b R L L L T Lt

-~ -
bl 2 D L LT PRSP P L

14



ES 2 588 390 T3

12

\_/
12:_/ b

AY
\

e

Y -

FIG. 4

15



ES 2 588 390 T3

600

FIG. S

16




ES 2 588 390 T3

14a . 14b

FIG. . ©

17



ES 2 588 390 T3

~

18

FIG. -
T

18



ES 2 588 390 T3

102

19



ES 2 588 390 T3

FIG. .
T

20



ES 2 588 390 T3

21



ES 2 588 390 T3




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

