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DESCRIPCION
Utilizacion de multiples soplados de barra de estiramiento contrario y/o elemento de levantamiento de base
Campo

Esta divulgacion se refiere en general a la conformacion y el llenado de un recipiente de plastico. Mas
especificamente, esta divulgacion se refiere a un procedimiento para conformar un recipiente soplado multiples
veces usando una barra de estiramiento contrario y/o un elemento de levantamiento de base.

Antecedentes

Esta seccion proporciona informacion sobre los antecedentes relacionada con la presente divulgacion que no es
necesariamente la técnica anterior.

Como resultado de las preocupaciones medioambientales y otras, los recipientes de plastico (mas especificamente
los recipientes de poliéster e incluso mas especificamente de poli(tereftalato de etileno) (PET)) se usan ahora mas
que nunca para envasar numerosos productos suministrados anteriormente en recipientes de vidrio. Los fabricantes
y los envasadores, asi como los consumidores, han reconocido que los recipientes de PET son de peso ligero,
baratos, reciclables y pueden fabricarse en grandes cantidades.

Los recipientes de plastico moldeados por soplado han pasado a ser comunes en el envasado de numerosos
productos. EI PET es un polimero cristalizable, lo que significa que esta disponible en una forma amorfa o una forma
semicristalina. La capacidad de un recipiente de PET para mantener su integridad material se refiere al porcentaje
del recipiente de PET en forma cristalina, también conocido como la “cristalinidad” del recipiente de PET. La
siguiente ecuacion define el porcentaje de cristalinidad como una fraccién en volumen:

% decristalinidad = PP x100
P.— P,

donde p es la densidad del material de PET, p, es la densidad del material de PET amorfo puro (1,333 g/cc) y pc es
la densidad del material cristalino puro (1,455 g/cc). Una vez que se ha soplado un recipiente, el recipiente puede
rellenarse con un producto. Un método de conformacion de un recipiente segun el preambulo de la reivindicacion 1
se da a conocer en la solicitud PCT W0O2011/078111, en la patente estadounidense 7.833.466 y en la patente
estadounidense 5.829.614. En este método, la reduccién de altura del recipiente antes de moldear por soplado la
segunda forma del recipiente se obtiene mediante contraccion por calor.

Sumario

Esta seccion proporciona un sumario general de la divulgacion y no es una divulgacion exhaustiva de su alcance
completo o de todas sus caracteristicas.

Un primer objeto de la invencion es un método novedoso de conformacion de un recipiente tal como se define en la
reivindicacion 1.

Un segundo objeto de la invencion es un sistema de moldeo novedoso para moldear un recipiente tal como se define
en la reivindicacién 9.

Areas de aplicabilidad adicionales resultaran evidentes a partir de la descripcién proporcionada en el presente
documento. La descripcion y los ejemplos especificos en este sumario estan previstos con fines de ilustracion solo y
no pretenden limitar el alcance de la presente divulgacion.

Dibujos

Los dibujos descritos en el presente documento son sélo con fines ilustrativos de realizaciones seleccionadas y no
todas las implementaciones posibles, y no pretenden limitar el alcance de la presente divulgacion.

La Fig. 1 es una ilustracion esquematica de un sistema de moldeo para moldear un recipiente segun realizaciones a
modo de ejemplo de la presente divulgacion;

la Fig. 2 es una ilustracion esquematica de una primera forma de un recipiente conformado usando el sistema de
moldeo de la Fig. 1, una barra de estiramiento contrario del sistema de moldeo de la Fig. 1, y una segunda forma del
recipiente conformado usando el sistema de moldeo de la Fig. 1;y
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las Figs. 3A y 3B incluyen una vista desde abajo y una vista lateral, respectivamente, de la segunda forma del
recipiente conformado usando el sistema de moldeo de la Fig. 1.

Los numeros de referencia correspondientes indican partes correspondientes a lo largo de las diversas vistas de los
dibujos.

Descripcion detallada
Ahora se describiran de manera mas completa realizaciones de ejemplo con referencia a los dibujos adjuntos.

Haciendo referencia inicialmente a la Fig. 1, se ilustra esquematicamente un sistema de moldeo 10 segun
realizaciones a modo de ejemplo de la presente divulgacion. Como se discutira, el sistema 10 puede usarse para
conformar un recipiente 11 a través de una pluralidad de etapas de moldeo por soplado. El recipiente 11 puede estar
hecho de PET u otro material adecuado. En las realizaciones ilustradas, puede haber dos etapas de moldeo por
soplado (es decir, moldeo por soplado doble); sin embargo, puede haber cualquier nimero de etapas de moldeo por
soplado sin apartarse del alcance de la presente divulgacion.

El recipiente 11 puede tener cualquier tamafio y forma adecuados (por ejemplo, una capacidad de aproximadamente
veinticuatro onzas). Ademas, el recipiente 11 puede utilizarse para procesos de llenado en caliente, pasteurizacion
y/o esterilizaciéon en retorta. Las multiples operaciones de moldeo pueden estar disefiadas para garantizar que el
material del recipiente 11 se distribuya de un modo deseable, de modo que el recipiente 11 tenga una cristalinidad
adecuada, de modo que el recipiente 10 tenga una integridad estructural adecuada, etc.

Como se muestra, el sistema de moldeo 10 puede incluir generalmente un primer molde 12 para el moldeo por
soplado y la conformacién de una primera forma 14 (es decir, un articulo primario) del recipiente 11. El sistema 10
puede incluir también un segundo molde 16 para el moldeo por soplado y la conformacion de una segunda forma 18
(es decir, un articulo secundario) del recipiente 11. En las realizaciones ilustradas, la segunda forma 18 es la forma
final del recipiente 11 (es decir, no se produce un moldeo por soplado adicional); sin embargo, en otras
realizaciones, la segunda forma 18 puede moldearse por soplado adicionalmente para conformar el recipiente 11.

Los moldes primero y segundo 12, 16 se representan esquematicamente en la Fig. 1 como cuadrados individuales.
Los moldes 12, 16 se muestran de manera solapada con fines que se discutiran mas adelante.

El primer molde 12 y el segundo molde 16 pueden definir cada uno una cavidad interna 20, 22, respectivamente.
Mas especificamente, las superficies internas 24, 26 de los moldes 12, 16 pueden definir las cavidades 20, 22,
respectivamente. Las cavidades 20, 22 pueden tener cualquier forma adecuada para moldear por soplado las formas
primera y segunda 14, 18 segun se desee.

El sistema 10 puede incluir ademas una o mas boquillas de soplado 28. La boquilla de soplado 28 puede ser de un
tipo conocido que introduce un fluido (aire) en el primer molde 12 para crear la primera forma 14. La boquilla de
soplado 28 también puede introducir posteriormente fluido en el segundo molde 16 para crear la segunda forma 18.
En algunas realizaciones, la misma boquilla de soplado 28 forma la primera forma 14 y la segunda forma 18, pero en
otras realizaciones hay boquillas de soplado individuales 28 que forman las formas primera y segunda 14, 18.

El sistema 10 puede incluir adicionalmente una barra de estiramiento 30. La barra de estiramiento 30 puede ser de
un tipo conocido y puede estar unida de manera mévil a la boquilla de soplado 28. Especificamente, la barra de
estiramiento 30 puede moverse linealmente hacia y alejandose de la boquilla de soplado 28 durante la conformacion
de la primera forma 14 y/o la conformacioén de la segunda forma 18 como se discutira en mayor detalle.

Ademas, el sistema puede incluir una barra de estiramiento contrario 31. La barra de estiramiento contrario 31 puede
ser de un tipo conocido con una cabeza aumentada 34 y un arbol 36 que se extiende alejandose de la cabeza 34. La
cabeza 34 también puede incluir una superficie de extremo terminal 38 que esta orientada en sentido contrario al
arbol 36. La barra de estiramiento contrario 31 puede moverse dentro de o bien el primer molde 12 o bien el
segundo molde 16 (la Fig. 1 muestra la barra de estiramiento contrario 31 dentro de la zona de solapamiento de los
recuadros que representan los moldes primero y segundo 12, 16 para ilustrar que la barra de estiramiento contrario
31 puede moverse dentro de o bien el primer molde 12 o bien el segundo molde 16). Especificamente, la barra de
estiramiento contrario 31 puede moverse linealmente (por ejemplo, hacia arriba y hacia abajo) dentro de la cavidad
interna 20, 22 del respectivo molde 12, 16. En otras realizaciones, la barra de estiramiento contrario 31 puede estar
ubicada fuera de los moldes primero y segundo 12, 16.

Como se discutira, la barra de estiramiento contrario 31 puede usarse para reducir una primera altura H¢ de la
primera forma 14. Especificamente, la barra de estiramiento contrario 31 puede empujar una base 42 de la primera
forma 14 hacia un extremo superior 44 de la primera forma 14 para reducir la primera altura Hy y conformar una
forma intermedia 40 que tiene una altura intermedia H,. Entonces, la forma intermedia 40 puede cargarse dentro del
segundo molde 16 para conformar la segunda forma 18 a una segunda altura H,. Como se muestra en la Fig. 1, la
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segunda altura H, puede ser menor que la primera altura Hq, y la altura intermedia H, puede ser menor que la
segunda altura Ho.

En realizaciones adicionales, el sistema puede incluir un elemento de levantamiento de base, que puede usarse
como alternativa o ademas de la barra de estiramiento contrario 31 para reducir la primera altura Hy de la primera
forma 14. La siguiente discusion se referira a la barra de estiramiento contrario 31; sin embargo, se apreciara que la
funcién de reducir la primera altura H de la primera forma 14 puede conseguirse usando Unicamente el elemento de
levantamiento de base, o el elemento de levantamiento de base y la barra de estiramiento contrario 31 pueden
usarse en combinacién para reducir la altura Hq de la primera forma 14.

Ahora se discutira en mayor detalle la fabricacion del recipiente 11. Para conformar el recipiente 11, una preforma 32
(mostrada en linea discontinua en la Fig. 1) puede colocarse dentro del primer molde 12, y la preforma 32 puede
calentarse de manera conocida. Entonces, la boquilla de soplado 28 puede acoplarse de manera operativa a la
preforma 32 y/o al primer molde 12, y la barra de estiramiento 30 puede actuar sobre la preforma 32 para estirar la
preforma 32. La barra de estiramiento 30 puede estirar la preforma 32 hasta cualquier longitud adecuada, y en
algunas realizaciones, la barra de estiramiento 30 puede estirar la preforma 32 hasta una longitud que es menor
que, aproximadamente igual a, o mayor que la altura de recipiente final H,. A continuacion, la boquilla de soplado 28
puede soplar fluido al interior de la preforma 32 para impulsar el material de la preforma 32 contra la superficie
interna 24 del primer molde 12 para crear la primera forma 14. Por tanto, se apreciara que la primera forma 14
puede moldearse por estiramiento y soplado a partir de la preforma 32. Sin embargo, la primera forma 14 puede
crearse por medio de moldeo por extrusion y soplado, moldeo por inyeccién y soplado, o de cualquier otra manera
sin apartarse del alcance de la presente divulgacion. También se apreciara que puede transferirse calor a la primera
forma 14 y/o la primera forma 14 puede mantenerse durante un tiempo predeterminado dentro del primer molde 12
para garantizar que la primera forma 14 tiene una cristalinidad preferida.

A continuacion, la barra de estiramiento contrario 31 puede empujar la base 42 de la primera forma 14 hacia el
extremo superior 44 para reducir la altura H¢ hasta la altura intermedia H,. Como se mencioné anteriormente, la
barra de estiramiento contrario 31 puede usarse dentro del primer molde 12; por tanto, la barra de estiramiento
contrario 31 puede acortar la forma intermedia 40 de modo que la forma intermedia 40 se ajusta dentro del segundo
molde 16. Ademas, como se menciond anteriormente, la barra de estiramiento contrario 31 puede usarse dentro del
segundo molde 16. En estas realizaciones, la barra de estiramiento contrario 31 puede usarse antes de que el
segundo molde 16 esté completamente cerrado para garantizar que la forma intermedia 40 se ajusta dentro del
segundo molde 16 cuando esté cerrado.

Posteriormente, asumiendo que la forma intermedia 40 esta colocada dentro del segundo molde 16, la boquilla de
soplado 28 puede usarse para moldear por soplado la segunda forma 18 a la segunda altura H,. Puede transferirse
calor a la segunda forma 18 y/o la segunda forma 18 puede mantenerse durante un tiempo predeterminado dentro
del segundo molde 16 para garantizar una cristalinidad apropiada de la segunda forma 18. Entonces, la segunda
forma 18 puede retirarse del segundo molde 16, y la segunda forma 18 puede procesarse adicionalmente (por
ejemplo, puede etiquetarse o marcarse de otro modo, etc.) para completar el recipiente 11. Entonces, el recipiente
11 puede llenarse con un producto (no mostrado). Un tapén (no mostrado) u otro cierre puede unirse también al
recipiente 11 para sellar de este modo el producto dentro del mismo.

En algunas realizaciones, la segunda altura H, es entre aproximadamente un uno por ciento y un treinta por ciento
(1% - 30%) mas corta que la primera altura H1. Ademas, en algunas realizaciones, la altura intermedia H, puede ser
al menos dos milimetros mas corta que la segunda altura Hz. Se apreciara que las alturas Hs, Hz, H, pueden tener
cualquier valor adecuado para permitir un sobreestiramiento del material del recipiente 11 y promover un alto
crecimiento de cristales dentro del mismo. También se apreciara que la primera forma 14, la forma intermedia 40 y/o
la segunda forma 18 pueden volver a su forma original (es decir, reducirse su tamafio) tras la formacion, y pueden
disefarse diversos parametros de proceso para tener en cuenta el/los cambio(s) de tamafio.

Ademas, en algunas realizaciones, la barra de estiramiento contrario 31 y la barra de estiramiento 30 pueden usarse
de manera que actuen conjuntamente, por ejemplo, para sostener la base 42. Por ejemplo, la barra de estiramiento
contrario 31 y la barra de estiramiento 30 pueden colocarse para hacer tope de manera coincidente con superficies
opuestas de la base 42 para sostener la forma intermedia 40 en una posicidon sustancialmente fija dentro del
segundo molde 16. Como tal, incluso aunque la forma intermedia 40 puede ser mayor que la cavidad interna 22 del
segundo molde 16, la forma intermedia 40 puede limitar el movimiento de la forma intermedia 40 dentro de la misma.
Se apreciara que también pueden emplearse otros medios para limitar el movimiento de la forma intermedia 40
dentro del segundo molde 16.

Haciendo referencia ahora a la Fig. 2, se discutiran detalles adicionales del sistema 10’. La primera forma 14’, la
segunda forma 18’ y la barra de estiramiento contrario 31’ se ilustran segun realizaciones a modo de ejemplo.

Como se muestra, puede incluirse un calentador 46’ para transferir calor directamente a la barra de estiramiento
contrario 31°. El calentador 46’ puede ser de cualquier tipo adecuado, tal como un elemento de calentamiento de tipo
resistencia eléctrica, etc. Ademas, el calentador 46’ puede calentar la barra de estiramiento contrario 31’ hasta entre
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185 y 210 grados Fahrenheit en algunas realizaciones. Por tanto, la barra de estiramiento contrario 31’ puede
transferir calor directamente a la base 42’, por ejemplo, para aumentar la cristalinidad de la base 42’

Ademas, la barra de estiramiento contrario 31’ puede tener una anchura aproximadamente igual a la de la base 42’
en las realizaciones ilustradas. Se apreciara que la anchura y la forma de la barra de estiramiento contrario 31’
pueden elegirse para conformar la base 42’ segun se desee.

Ademas, la segunda forma 18’ puede conformarse para incluir varias caracteristicas no incluidas en la primera forma
14’. Por ejemplo, la segunda forma 18 puede incluir un cuerpo principal 48’ y una parte perfilada 50'. La parte
perfilada 50’ puede perfilarse a partir del cuerpo principal 48’ tras la conformacién. Ademas, el cuerpo principal 48’
puede incluir un acabado roscado 52’ que se forma durante el moldeo por soplado de la segunda forma 18'.
Ademas, la segunda forma 18’ puede incluir una o mas ranuras radiales 54’, superficies planas 56’ entre las ranuras
54’y otras caracteristicas de superficie.

Haciendo referencia ahora a las Figs. 3A y 3B, se ilustran caracteristicas adicionales del sistema 10” segun diversas
realizaciones a modo de ejemplo. Se muestran la segunda forma 18” y la barra de estiramiento contrario 31”.

La superficie de extremo 38” de la barra de estiramiento contrario 31” puede texturizarse, contornearse o se le
puede dar forma de otro modo para conformar al menos parcialmente la base 42” de la segunda forma 18”. En las
realizaciones mostradas, la base 42” puede incluir una base con forma generalmente de estrella 42”, que se forma
principalmente mediante el empuje de la barra de estiramiento contrario 31” sobre la base 42”.

Ademas, el calor de la barra de estiramiento contrario 31” puede concentrarse en ciertas areas sobre la base 42”
para aumentar la cristalinidad en esas areas. En las realizaciones ilustradas en la Fig. 3A, el calor se concentra
dentro de una linea de limite generalmente hexagonal 58” sobre la base 42”. La linea de limite 58” puede estar
centrada axialmente en el recipiente 11”.

Por tanto, el sistema 10 y su método de uso pueden producir un recipiente muy robusto 11, 11°, 11”. Al reducir el
tamano del recipiente 11, 11°, 11” antes del soplado final, la barra de estiramiento contrario 31, 31’, 31” puede
promover una alta cristalinidad.
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REIVINDICACIONES
1.- Un método de conformacioén de un recipiente (11; 11’; 11”) que comprende:
moldear por soplado una primera forma (14; 14’) del recipiente;
moldear por soplado una segunda forma (18; 18’; 18”) del recipiente tras moldear por soplado la primera forma; y
reducir una altura de la primera forma del recipiente antes de moldear por soplado la segunda forma del recipiente,

en el que reducir la altura de la primera forma (14; 14’) incluye reducir la altura usando al menos uno de una barra de
estiramiento contrario (31; 31’; 31”) y un elemento de levantamiento de base que empuja una base (42; 42’; 42”) de
la primera forma hacia un extremo superior de la primera forma, en el que moldear por soplado la primera forma (14;
14’) incluye moldear por soplado la primera forma en un primer molde (12) y en el que moldear por soplado la
segunda forma (18; 18’; 18”) incluye moldear por soplado la segunda forma en un segundo molde (16),
caracterizado porque la reduccion de la altura de la primera forma se produce dentro del primer molde (12) o porque
la reduccion de la altura de la primera forma se produce dentro del segundo molde antes de moldear por soplado la
segunda forma (16).

2.- El método segun la reivindicacion 1, en el que reducir la altura de la primera forma incluye reducir la altura
usando tanto la barra de estiramiento contrario como el elemento de levantamiento de base.

3.- El método segun la reivindicacion 1, que comprende ademas calentar el al menos uno de la barra de estiramiento
contrario y el elemento de levantamiento de base y en el que reducir la altura de la primera forma incluye reducir la
altura usando el al menos uno de la barra de estiramiento contrario calentada y el elemento de levantamiento de
base calentado.

4.- El método segun la reivindicaciéon 1, en el que reducir la altura de la primera forma incluye reducir la altura
usando el al menos uno de la barra de estiramiento contrario y el elemento de levantamiento de base para
conformar una superficie de una base de la segunda forma.

5.- El método segun la reivindicacion 1, en el que moldear por soplado la primera forma incluye moldear por soplado
la primera forma para que tenga una primera altura (H1), en el que moldear por soplado la segunda forma incluye
moldear por soplado la segunda forma para que tenga una segunda altura (Hy); y en el que reducir la altura incluye
reducir la altura de la primera forma desde la primera altura hasta una altura intermedia (Hi), siendo la altura
intermedia menor que la primera altura y menor que la segunda altura.

6.- El método segun la reivindicacion 5, en el que la segunda altura (Hz) es entre aproximadamente un uno por
ciento y un treinta por ciento (1%-30%) mas corta que la primera altura (H1).

7.- El método segun la reivindicacion 5, en el que la altura intermedia (H;) es al menos dos milimetros mas corta que
la segunda altura.

8.- El método segun la reivindicacion 1, que comprende ademas sostener mediante actuacion conjunta una base
(42; 42'; 427) del recipiente entre una barra de estiramiento (30) y la barra de estiramiento contrario (31; 31’; 31”).

9.- Un sistema de moldeo para moldear un recipiente (11; 11’; 11”) que comprende:

un primer molde de soplado (12) que puede utilizarse para moldear por soplado una primera forma (14; 14’) del
recipiente

un segundo molde de soplado (16) que puede utilizarse para moldear por soplado una segunda forma (18; 18’; 18”)
del recipiente y caracterizado porque comprende ademas

al menos uno de una barra de estiramiento contrario (31; 31’; 31”) y un elemento de levantamiento de base que
puede utilizarse para reducir una altura de la primera forma del recipiente antes de moldear por soplado la segunda
forma del recipiente, caracterizado porque el al menos uno de la barra de estiramiento contrario (31, 31’, 31”) y el
elemento de levantamiento de base puede utilizarse para reducir la altura de la primera forma mientras que la
primera forma esta ubicada dentro del primer molde (12) o mientras que la primera forma esta en el segundo molde
(16).

10.- El sistema de moldeo segun la reivindicaciéon 9, que comprende ademas un calentador (46’) que calienta el al
menos uno de la barra de estiramiento contrario y el elemento de levantamiento de base para calentar la primera
forma del recipiente mientras se reduce la altura de la primera forma del recipiente.
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11.- El sistema de moldeo segun la reivindicacion 9, en el que el al menos uno de la barra de estiramiento contrario y
el elemento de levantamiento de base puede utilizarse para conformar una superficie de una base de la segunda
forma.

12.- El sistema de moldeo segun la reivindicacion 9, en el que el primer molde de soplado tiene una primera altura
para conformar la primera forma a la primera altura (H1), en el que el segundo molde de soplado tiene una segunda
altura para conformar la segunda forma a la segunda altura (Hz), y en el que el al menos uno de la barra de
estiramiento contrario y el elemento de levantamiento de base puede utilizarse para reducir la altura de la primera
forma desde la primera altura (H1) hasta una tercera altura (Hi), siendo la tercera altura (H;) menor que la primera
altura (H4) y menor que la segunda altura (H>).

13.- El sistema de moldeo segun la reivindicacion 9, que comprende ademas una barra de estiramiento (30),
pudiendo utilizarse la barra de estiramiento y la barra de estiramiento contrario (31; 31’; 31”) para sostener de
manera conjunta una base (42; 42’; 42”) del recipiente entre las mismas.

14.- El sistema de moldeo segun la reivindicacion 9, en el que el segundo molde de soplado (16) puede utilizarse
para moldear por soplado la segunda forma del recipiente a una segunda altura, y que comprende ademas una
barra de estiramiento (30; 30’; 30”) que puede utilizarse para estirar una preforma (32) del recipiente hasta una
altura estirada (H) que es mayor que la segunda altura.
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