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DESCRIPCION
Recipiente para almacenar productos fluidos y método de fabricacion de dicho recipiente
Campo y antecedentes de la invencion

La invencion se relaciona con un recipiente para almacenar productos fluidos, que se moldea por soplado a partir de
una preforma moldeada por inyeccion de un polimero de polietilentereftalato (PET). Ademas, la invencion se relaciona
con un método de fabricacién de dicho recipiente.

Los recipientes para almacenar productos fluidos tienen tipicamente un cuello a través del cual se llenan los recipientes
y a través de los cuales se puede dispensar el fluido desde el recipiente. Ejemplos tipicos son botellas, bidones y
barriles de varios tipos. Para facilitar el vertido de fluido fuera del recipiente de forma controlada, algunos recipientes
tienen, ademas del cuello, un pico dispensador con un cierre de pico para cerrar el dispensador, por ejemplo jarras de
agua, teteras y regaderas.

Dichos recipientes con un pico de vertido adicional también son conocidos en el campo de los recipientes de liquido
moldeados por soplado que se producen en masa de manera eficiente para su uso como embalaje para productos
fluidos. Un reto es entonces proporcionar una banda de rodadura u otro medio de aplicacién para el cierre o el
dispensador del pico. Sin embargo, en el moldeo por soplado de un tubo de material extruido, este problema no es
insuperable. Dichos recipientes estan hechos de polietileno (PE) o polipropileno (PP). Sin embargo, el dafio a tales
recipientes de PE o PP ocurre regularmente e implica un dafio adicional consecuente sustancial, porque el liquido
filtrado a menudo ensucia otros productos almacenados.

La fabricacion de tales recipientes mediante moldeo por soplado y estiramiento a partir de una preforma de un polimero
de PET, que puede ser un homopolimero de PET o un copolimero, tal como un copolimero de PET y acido isoftalico
o un copolimero de PET, acido isoftalico y un complejo de glicol (PETG), podria al menos reducir la aparicion de fugas,
ya que los recipientes de PET moldeados por soplado y estirados a partir de una preforma moldeada por inyeccién
son tipicamente mas resistentes que los recipientes moldeados por soplado a partir de un tubo de material de
poliolefina.

Gran parte del éxito comercial del PET esta en el hecho de que se cristaliza en grandes cadenas durante el
procedimiento de deformacion en caliente. La cristalinidad impartida aumenta su rigidez y resistencia, mejora su
estabilidad dimensional y aumenta su densidad. (Dupaix, Rebecca B.; Temperature and rate dependent finite strain
behavior of poly(ethylene terephthalate) and poly(ethylene terephthalate)-glycol above the glass transition temperature;
Tesis (Ph. D.)--Massachusetts Institute of Technology, Dept. de Ingeniera Mecanica, 2003.

Los recipientes de PET pueden, por ejemplo, resistir las presiones que pueden ejercer las bebidas carbonatadas. Para
un anclaje fiable del cierre del cuello de tales recipientes, es ventajoso que los cuerpos del recipiente tengan una
porcion de cuello que se moldea previamente a una forma predeterminada (el "acabado") cuando la preforma se
moldea por inyeccion, cuya forma, con un espesor de pared tipicamente mayor que el espesor de la porcion de la
pared del recipiente deformada durante el soplado, se mantiene esencialmente durante el moldeo por soplado.

El documento WO 98/38094 divulga un recipiente y un método para fabricar un recipiente en la forma de una botella
de atomizacion. EI PET se menciona como uno de una serie de materiales plasticos de los que se puede fabricar tal
botella. Se sugiere moldear por soplado la botella desde una preforma que forma asi, por ejemplo, también una porcién
de cuello roscado en el pico adicional. Sin embargo, cuando se moldea por soplado recipientes de material PET, el
material de la pared del cuerpo del recipiente tipicamente se estira mas alla de la proporcién de estiramiento natural
del polimero para lograr el endurecimiento por tension, preferiblemente antes de que el material de PET entre en
contacto con la superficie interna del molde. Por lo tanto, es impracticable formar bordes elevados o pestafas, tales
como una rosca a la que se podria anclar un cierre, en un extremo distal de un pico que se proyecta desde el cuerpo
del recipiente. La formacién de tales formas requeriria una deformacién adicional mas alla de los limites impuestos
por el endurecimiento por tensién causados por la deformacién inicial durante el moldeo por soplado del material de
PET. Se divulgan otros ejemplos de un Recipiente en el documento US4925063.

Resumen de la invencion

Es un objetivo de la presente invencion proporcionar un recipiente para almacenar productos fluidos, que se moldea
por soplado a partir de una preforma de PET moldeada por inyeccién o una resina de polimero termoplastico similar
con un pico dispensador ademas del cuello, que esta cerrado por un cierre, pero permite que el cuerpo del Recipiente
se haya expandido en gran medida en toda su circunferencia.

Estos y otros objetivos se pueden conseguir mediante un recipiente de acuerdo con la reivindicacion 1. La invencion
también puede realizarse en un método de acuerdo con la reivindicacién 12 para fabricar dicho recipiente.
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Debido a que el cierre del pico esta unido adhesivamente al pico, el pico no tiene que formarse con bordes elevados,
pestafas u otras proyecciones o huecos para anclar el cierre, por lo que el pico puede tener una forma lisa que permita
obtener un pico largo y/o delgado relativamente con poca deformacion adicional relativamente del material de la pared.
En consecuencia, dicho pico también puede formarse integralmente durante el moldeo por soplado de las preformas
de un cuerpo de recipiente, de las cuales el material de la pared se estira durante el moldeo por soplado hasta bastante
cerca de su capacidad de deformacién maxima. La invencién se basa en la idea de que, debido a que el PET se
adhiere efectivamente a adhesivos (esto en contraste con PE y PP que son mas deformables), es suficiente formar un
abultamiento sin anclar huecos o proyecciones, y en su lugar se puede usar un adhesivo para fijar el cierre al pico. La
porcién de abultamiento esta provista de un pasaje dispensador, que establece una conexion fluida entre el espacio
interno del recipiente y su espacio exterior, después del procedimiento de moldeo.

Un pasaje de cuello puede estar delimitado y extenderse a través del cuello moldeado por inyeccion, donde el
recipiente comprende ademas un cierre de cuello para cerrar el pasaje de cuello. El cierre del cuello puede ser del
mismo tipo que el cierre de pico mencionado anteriormente o ser de un tipo diferente, por ejemplo, no adaptado para
dispensar o para abrir y volver a cerrar.

Preferiblemente, el cierre cierra herméticamente la porcién de abultamiento de una manera hermética. El sellado
hermético puede conseguirse mediante un ajuste apretado del cierre y/o la provision de una capa de sellado entre el
cierre y la porcion de abultamiento. El sello hermético entre el cierre y la porcién de abultamiento se proporciona
preferiblemente mediante el adhesivo que constituye un anillo que rodea el paso de pico entre la porcion de
abultamiento y el cierre. Por lo tanto, no se requiere un miembro de sellado adicional y pueden aceptarse tolerancias
relativamente amplias en las dimensiones y la forma del extremo distal de la porcion de abultamiento sin un efecto
significativo sobre la confiabilidad del sellado. A su vez, esto permite que la abertura en la porcién de abultamiento se
realice de una manera simple y rapida con poca o ninguna operacion de acabado.

En una realizacion preferida, el cierre de pico comprende un accesorio unido a la porcién de abultamiento por el
adhesivo y un miembro de tapa sujeto de forma liberable al accesorio. Preferiblemente, el miembro de tapa se puede
volver a cerrar. El accesorio puede constituir o comprender una extensién del pico y/o estar conformado para facilitar
el vertido controlado de una manera dosificada y sin goteos que caen por el recipiente después del vertido. El
accesorio, el miembro de tapa o el cierre también pueden ser o comprender otras partes o porciones, por ejemplo, una
boquilla de atomizacién, una valvula o una bomba. Por lo tanto, las soluciones para funcionalidades y facilidad de uso
conocidas como tales para otros cierres pueden integrarse en el cierre del pico.

En una realizacion preferida, el accesorio comprende una porcién roscada para acoplarse a una porcién roscada del
miembro de tapa, de modo que un miembro de tapa que se puede volver a cerrar puede retirarse y volverse a aplicar
facilmente al accesorio. También se pueden proporcionar elementos de encaje a presion, elementos de trinquete y
otros elementos adicionales tales como los sellos que no se pueden manipular.

En una realizacién preferida, la porciéon de abultamiento tiene un espesor de pared sustancialmente constante, de
modo que puede formarse con una deformacion distribuida de manera uniforme relativamente y poca deformacion
adicional sobre la deformacion a la que se someten las porciones adyacentes del cuerpo del recipiente durante el
moldeo por soplado. Dado que el extremo distal de la porcién de abultamiento esta unido adhesivamente al cierre, no
se requiere un espesor de pared adicional en el extremo distal para proporcionar un anclaje fiable del cierre. Ademas,
si se usa un miembro de tapa que se puede volver a cerrar, el accesorio puede proporcionar estabilidad adicional para
asegurar un ajuste sellado de forma confiable del miembro de tapa en estado cerrado.

Se consigue una resistencia particularmente alta contra la deformacioén y el dafio a un espesor de pared dado si al
menos una porcién sustancial del material de pared expandido del cuerpo del recipiente esta endurecido por
deformacion. Donde la porcién endurecida por deformacion incluye la porcion de abultamiento y porciones adyacentes
del material de pared, la capacidad de deformacién adicional del material de pared esta particularmente restringida, lo
que impone restricciones en la medida en que la porcién de abultamiento puede conformarse segun se desee.

Para moldear por soplado la porcidon de abultamiento con una deformaciéon distribuida de manera uniforme
relativamente y poca deformacién adicional relativamente sobre la deformacion de las porciones adyacentes del
cuerpo del recipiente, es ademas ventajoso si la porcion de abultamiento tiene una forma exterior que esta
continuamente libre de proyecciones que se proyectan ortogonalmente a su eje central. El uso de un adhesivo permite
fijar un cierre a una porcion de abultamiento de tal forma. Se puede conseguir una reducciéon adicional de la
deformacion adicional requerida proporcionando que la porcidon de abultamiento tenga una forma de corte transversal
exterior que se estrecha continuamente desde la porcion de pared del recipiente adyacente al extremo distal hasta un
contorno exterior mas pequeio en el extremo distal.

El adhesivo es preferiblemente un adhesivo de relleno con espacios y especialmente un pegamento de fusion en
caliente. Mediante el uso de dicho adhesivo, se obtiene una unién confiable del cierre a la porcién de abultamiento,
incluso si existe un espacio sustancial entre la porcion de abultamiento y el cierre o miembro de cierre que se va a
pegar a la misma.
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Como se menciond anteriormente, la presente solicitud no solo se refiere a recipientes como se describe en los pasajes
anteriores sino también a un método de fabricacién de dicho contenedor.

Debido a que el cierre esta anclado a la porciéon de abultamiento por un adhesivo, la porciéon de abultamiento no
necesita ser moldeada por soplado hasta una forma dispuesta para fijarse al cierre de manera bloqueada al molde,
por lo que la porcién de abultamiento puede formarse con una deformacion relativamente uniforme y con relativamente
poca deformacion adicional, que a su vez permite el uso de material PET, que tiene una capacidad de deformacién
limitada, pero se adhiere muy bien al pegamento y tiene una alta resistencia, rigidez y resistencia al impacto.

El paso del dispensador de pico se corta preferiblemente perforando un corte en forma de estrella en un extremo distal
de la porcién de abultamiento con un cortador y doblando aletas del material de pared entre los cortes o perforando
un extremo distal de la porcién de abultamiento con un cortador caliente que causa la fusién o retracciéon del material
de pared en contacto con el cortador de un area donde se forma el paso. En ambos métodos, se evita la formacion de
partes sueltas del material de pared, que deberian eliminarse.

A continuacién, la presente invencién se explica con referencia a realizaciones preferidas que se ilustran mediante los
dibujos adjuntos.

Breve descripcion de los dibujos
La Fig. 1 es una vista de corte transversal de un primer ejemplo de un recipiente de acuerdo con la invencion.

La Fig. 2 es una vista de corte transversal de un ejemplo de una preforma para moldear por soplado un cuerpo de
recipiente de un recipiente como se muestra en la Fig. 1;

Las Figs. 3 y 4 son vistas de corte transversal de dos etapas de moldeo por soplado de un cuerpo de un recipiente
como se muestra en la Fig. 1 en un molde;

La Fig. 5 es una vista de corte transversal de un cuerpo de un recipiente como se muestra en la Fig. 1 después de
completar el procedimiento de moldeo por soplado;

La Fig. 6 es una vista de corte transversal de un detalle del cuerpo del recipiente mostrado en la Fig. 5;
La Fig. 7 es el detalle de la Fig. 6 con un ejemplo de un cierre unido a la misma; y

La Fig. 8 muestra el detalle de la Fig. 6 con otro ejemplo de un cierre unido al mismo que constituye una representacion
ampliada de una porciéon VIl de la Fig. 1.

Descripcion detallada

A continuacion, las partes correspondientes en diferentes ejemplos se designan por numerales de referencia
mutuamente idénticos, en los que ocasionalmente se usan signos de referencia superindices para distinguir
mutuamente partes correspondientes.

Las Figs. 1 y 8 muestran un ejemplo de un recipiente de acuerdo con la invenciéon que se ha moldeado por soplado a
partir de una preforma de material PET como se muestra en la Fig 2. El recipiente 1 esta compuesto por un cuerpo 2
de recipiente con un pico 6 y un cuello 16. En este ejemplo, el pico 6 esta principalmente adaptado para dispensar y
el cuello 16 esta dispuesto principalmente para su uso como un conducto de llenado sellable para introducir un
producto fluido tal como un liquido o una pasta o un gel 7 en el espacio 3 interior delimitado por el Recipiente 1. Sin
embargo, en principio también es posible suministrar el fluido 7 a través del pico 6 y dispensarlo a través del cuello 16
o proporcionar para dispensar a través del pico 6 o el cuello 16 dependiendo de, por ejemplo, la rata de flujo a la que
esta el fluido para ser dispensado Una ventaja particular del cuello 16 y del pico 6 — ambos constituyen conductos para
establecer una comunicacion abierta entre el espacio exterior del recipiente y su espacio interior - es que durante el
vertido a través de uno de los dos, el otro puede servir como un paso para airear el espacio 3 interior de manera que
se puede evitar la perturbacion del flujo de salida de fluido por un vacio formado dentro del recipiente 1.

El cuello 16 esta provisto con un cierre 18 de cuello en la forma de una tapa con una rosca interna. La tapa 18 del
cuello cierra un paso 22 del dispensador de cuello que permite que los fluidos pasen desde el espacio 3 interior al
espacio 5 exterior del recipiente 1y viceversa. La tapa 18 del cuello se ha moldeado por inyeccion para cooperar con
una porcion 19 de cuello moldeada por inyeccién de la preforma 4 (véase también la Fig. 2) usada para moldear por
soplado el cuerpo 2 del recipiente como se describe a continuacion en detalle. La porcién 19 de cuello moldeado por
inyeccion de la preforma 4 mantiene esencialmente su forma durante el moldeo por soplado. En este ejemplo, la
porcion 19 moldeada esta formada como una rosca exterior dispuesta para cooperar con la rosca interna de la tapa
18 del cuello, de modo que la tapa 18 del cuello puede enroscarse sobre la porcion 19 del cuello moldeada por
inyeccion del cuerpo 2 del recipiente.
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El pico 6 esta provisto con un cierre 8 de pico que cierra un paso 12 del dispensador de pico en el cuerpo 2 del
recipiente. El cierre de pico esta compuesto por un accesorio 9 y una tapa 11 de pico. Como se ve mejor en la Fig. 8,
el accesorio 9 esta unido a la porcion de abultamiento 10 mediante un adhesivo 14. El accesorio 9 también constituye
un dispensador que limita un paso 17 a través del cual el fluido 7 puede ser vertido fuera del espacio 3 interior del
cuerpo 2 del recipiente.

El accesorio 9 tiene ademas una circunferencia 13 exterior roscada dispuesta para enganchar una rosca interior de la
tapa 11 de pico, de modo que la tapa de pico puede unirse de manera liberable al accesorio. La tapa del pico también
puede estar en otra forma y estar dispuesta para funcionar como una boquilla de atomizacién, un conector de tubo,
etc.

Como se muestra, el cierre 8 de pico esta unido a una porcién 10 de abultamiento en el cuerpo 2 del recipiente
mediante el uso de un adhesivo 14.

La Fig. 2 muestra un corte transversal de una preforma 4 usada para moldear por soplado el cuerpo 2 del recipiente
(véase la Fig. 1). La preforma 4 ha sido moldeada por inyeccién en un procedimiento de fabricacion previo en el que
la porcion 19 de cuello del cuerpo 2 del recipiente que incluye roscas (el "acabado") se ha formado integralmente con
el resto de la preforma 4. La porcion 19 de cuello se usa para sujetar el preforma 4 en un molde 30 durante el moldeo
por soplado del cuerpo 2 del recipiente.

Las Figs. 3 y 4 ilustran dos etapas sucesivas del procedimiento de moldeo por soplado. Un molde 30 limita la cavidad
32 del cuerpo del recipiente. En la Fig. 3, la preforma 4 esta parcialmente colocada dentro de la cavidad 32 del molde
y tiene una porcién 19 de cuello enganchada por el paso 39 del molde, conformada para formar un enganche
blogueado con la porcién 19 de cuello de la preforma 4.

A continuacion, en un procedimiento de moldeo por soplado y estiramiento, la preforma 4 se calienta (por ejemplo,
mediante calentadores infrarrojos -no mostrados) por encima de su temperatura de transicion vitrea. Luego, se sopla
aire a alta presion en la preforma 4, lo que hace que se expanda la porciéon de la preforma 4 dentro de la cavidad 32
del molde que esta espaciada de la superficie 36 interna del molde hasta que entre en contacto con la superficie 36
interna del molde (véase la Fig. 4). Durante la expansion, el material PET se estira biaxialmente mas alla de la
proporcion de estiramiento natural del polimero (por ejemplo 10-12 para un Co-PET, a una temperatura de soplado de
95°C) y por lo tanto se endurece por deformacion, preferiblemente antes de entrar en contacto con el interior superficial
del molde, debido a la cristalizacion y orientacion del material polimérico. La preforma 4 puede inicialmente estirarse
con una barra de nucleo (no mostrada) para lograr el alargamiento inicial en direccion axial. La cavidad 32 de molde
de soplado tiene un hueco 34 para formar una porcion 10 de abultamiento que se proyecta desde una porcidon
adyacente del cuerpo 2 de recipiente. En el hueco 34, el material de pared de la preforma 4 no esta restringido por la
superficie interna 36 del molde 30 para controlar la deformacién hasta una forma predeterminada que corresponde a
la forma de la cavidad 32 del molde.

En el presente ejemplo, el hueco 34 de la porcion de abultamiento es tan profundo que no se restringe el abultamiento
del material alli sino que se estira hasta su deformacion maxima (limitada por el efecto de endurecimiento por
deformacion a la presion del aire y temperatura aplicadas) sin alcanzar al menos la porciéon mas distal de la superficie
interna del rebaje 34 de la porcidon de abultamiento. Por lo tanto, se obtiene una porciéon 10 de abultamiento que se
proyecta lo maximo posible en los parametros de procedimiento dados. Sin embargo, la forma y las dimensiones del
hueco 34 de la porcién de abultamiento también pueden ser tales que, teniendo en cuenta la temperatura a la que se
calienta el material, la presion aplicada, el espesor de pared y la deformacién de la preforma para la superficie 36
interna del cavidad 32, el material se deforma completamente en el rebaje de la porcidon abultada, hasta su extremo
distal.

Como se ve mejor en las Figs. 5y 6, la porcion 10 de abultamiento obtenida tiene una forma sin proyecciones en una
direccion perpendicular a un eje central A en la direccion en la que se proyecta la porcion 10 de abultamiento. Ademas,
la porcién de abultamiento se estrecha gradualmente y continuamente desde su extremo proximal hasta su extremo
distal. De este modo, se obtiene un abultamiento que se proyecta a lo largo de una distancia maxima dentro de las
limitaciones determinadas por la deformacién plastica especifica maxima del material obtenible durante el moldeo por
soplado en las condiciones de procesamiento dadas. En este ejemplo, la porcion 10 de abultamiento esta formada
como un cono redondeado con un eje central A, sin protuberancias que se proyectan ortogonalmente al eje A. Dado
que el material en el area de la porcion 10 de abultamiento generalmente se deforma hasta su deformacion maxima
en las condiciones de procesamiento dadas, el espesor de la pared del cuerpo 2 del recipiente en el area de la porcion
10 de abultamiento es sustancialmente constante. Ademas, debido a las restricciones determinadas por la deformacion
plastica especifica maxima del material obtenible durante el moldeo por soplado, la formacion de proyecciones y
huecos y/o perfiles de endurecimiento durante el moldeo por soplado es impracticable.

Después de que la preforma 4 se ha expandido a una forma como se muestra en la Fig. 4, el material, que se ha
expandido preferiblemente hasta tal punto que se ha endurecido la deformacioén, se deja enfriar por debajo de la
temperatura de transicion vitrea, de modo que el material mantiene esencialmente su forma expandida cuando se
elimina la presion de moldeo.
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Después de que el cuerpo del recipiente se ha expandido, se realiza una abertura en la porcién de abultamiento en el
extremo distal de la porcién 10 de abultamiento. En el presente ejemplo, esta abertura se realiza empujando axialmente
un cortador 35 en el cuerpo del recipiente, siendo el cortador 35 formado para cortar ranuras que se intersectan o se
unen en el eje central A de la porcion de abultamiento y empujan las aletas 20 obtenidas asi hacia dentro en el cuerpo
2 del recipiente. Para obtener las aletas que pueden doblarse hacia adentro para obtener un paso de vertido, por
ejemplo, se pueden hacer al menos dos ranuras que se cruzan o al menos tres ranuras que encuentran un punto en
comun. Para obtener aletas de igual longitud, la interseccion o punto de encuentro esta preferiblemente en el gje
central A. Dado que el orificio esta hecho cortando las aletas 20 y doblandose sobre las aletas 20, no se suelta ningn
material que deba eliminarse o que pueda inadvertidamente terminar en el espacio 3 interior del cuerpo 2 del
contenedor.

El cortador 35 también puede ser un pasador caliente que hace que el material PET en contacto con el mismo se
derrita o al menos se contraiga desde su condicion estirada, de modo que el PET contraido se repliega del lugar donde
se va a hacer la abertura en la porcién 10 de abultamiento. Entonces se evita la necesidad de doblar las aletas y el
material fundido forma un borde de espesor aumentado alrededor del paso formado, lo que aumenta la rigidez de la
porcién 10 de abultamiento. También se puede llevar a cabo la perforaciéon de la porcién de abultamiento para formar
el paso del dispensador de pico en el cuerpo del recipiente después de que el cuerpo del recipiente moldeado por
soplado se haya retirado del molde de soplado.

Las Figs. 5 y 6 muestran un cuerpo 2 de recipiente que se ha moldeado por soplado en un molde 30 como se muestra
en las Figs. 3 y 4. Como puede verse, la porcion 19 de cuello usada para mantener la preforma 4 en su lugar durante
el moldeo por soplado en el molde 30 sirve ahora como la porciéon 19 de cuello a la que se puede montar un cierre de
cuello.

Como se muestra en la Fig. 8, el cierre de pico esta unido a la porcién 10 de abultamiento por medio de un adhesivo
14, que se adhiere muy bien al PET y materiales similares, por lo que un cierre 8 de pico se fija confiablemente a pesar
de la ausencia de una protuberancia o hueco de anclaje en la porcion 10 de abultamiento. Por lo tanto, se puede
proporcionar un pico de tamario util y equipado con un cierre de pico a pesar de la capacidad de deformacion limitada
del material PET que hace que el moldeo por soplado tenga una forma con una protrusion de anclaje o hueco
impracticables.

Como se muestra en la Fig. 7, se ha fijado un ejemplo alternativo de un cierre 8 de pico a la porcion 10 de abultamiento
del cuerpo 2 de recipiente. De acuerdo con este ejemplo, el cierre 8 de pico es una tapa que se puede volver a cerrar
por empuje-hale, que tiene un accesorio 9 y un elemento 11 de cierre que es desplazable hacia adelante y hacia atras
a lo largo del trozo 15 del accesorio 9 entre una posicion cerrada (mostrada) que cierra los pasos en un extremo distal
del trozo 15 y una posicion abierta que deja los pasos en el extremo distal del trozo libre para permitir que pase un
fluido.

La divulgacion 8 del pico 6 y el miembro 11 de tapa, respectivamente, estan unidos herméticamente a la porcion 10
de abultamiento mediante un adhesivo 14 de relleno de hueco, que es pegamento de fusidon en caliente en esta
realizacion especial. Como se puede ver, el adhesivo 14 de relleno de huecos permite la conexién hermética entre la
porcion 10 de abultamiento y el miembro 11 de tapa extendiendo el hueco g entre dichos elementos expuestos.

El cierre 8 de pico esta unido herméticamente al cuerpo 2 del recipiente en la porcién 10 de abultamiento mediante un
anillo 14 de un adhesivo de fusién en caliente, de modo que el accesorio 9 del cierre 8 de pico ya no es desmontable.
El adhesivo 14 se adhiere muy bien al material PET de la porcion 10 de abultamiento y proporciona estabilidad al
mismo, de modo que es lo suficientemente estable a pesar de tener un espesor generalmente uniforme sin refuerzos
integrales. EI miembro 11 de tapa y el conector 15 constituyen una valvula que puede cerrarse y abrirse de manera
que la comunicacion abierta entre el espacio 3 interior del Recipiente 1 y el entorno 5 se puede establecer y cortar
repetidamente.

. Recipiente

. Cuerpo del Recipiente
. Espacio interior

. Preforma

. Espacio exterior

Pico

. Producto fluido

. Cierre

. Accesorio

10. Porcion abultada

11. Miembro de tapa

12. Paso del dispensador
13. Porcién roscada

14. Adhesivo
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15.
16.
17.
18.
19.
20.
22.
30.
32.
34.
36.

Trozo

Cuello

Paso

Cierre del cuello

Porcioén de cuello

Aleta

Paso del cuello

Molde

Cavidad del molde

Cavidad de la porciéon abultada
Superficie de la cavidad interna

A eje de pico
d Espesor de pared
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REIVINDICACIONES

1. Un recipiente moldeado por soplado de un polimero para almacenar productos fluidos, donde el recipiente
comprende un cuello y un pico (6) que comprende una porcion (10) de abultamiento integral con un cuerpo (2) de
recipiente que tiene material de pared expandido y provisto con un conducto (12 ) de pico y un cierre (8) para cerrar
el paso, caracterizado porque dicho recipiente es de un polietilentereftalato (PET), al menos una porcién sustancial
del material de pared expandido del cuerpo (2) del recipiente esta endurecido por deformacion, dicho cuello es
moldeado por inyeccion y dicho cierre (8) esta unido a dicha porcion (10) de abultamiento mediante un adhesivo (14)
que constituye un anillo que rodea el conducto (12) de pico entre la porcion (10) de abultamiento y el cierre (8).

2. Un recipiente de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que un paso de cuello esta limitado por y se extiende a través
de dicho cuello moldeado por inyeccion, donde el recipiente comprende ademas un cierre (18) de cuello para cerrar
dicho paso de cuello.

3. Un recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el cierre (8) de pico
comprende un accesorio (9) unido a la porcion (10) de abultamiento mediante el adhesivo y un miembro (11) de tapa
unido de manera liberable al accesorio (9).

4. Un recipiente de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que el accesorio (9) comprende una porcion (13) roscada
para acoplarse a una porcion roscada del miembro (11) de tapa.

5. Un recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el cierre (8) de pico
comprende una valvula (15).

6. Un recipiente de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que el miembro (11) de tapa comprende la valvula (15).

7. Un recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la porciéon (10) de
abultamiento tiene un espesor de pared sustancialmente constante (d).

8. Un recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la porciéon (10) de
abultamiento tiene un eje central (A) y una forma exterior que esta continuamente libre de proyecciones que se
proyectan ortogonalmente al eje central (A).

9. Un recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la porciéon (10) de
abultamiento se proyecta desde una porcién de pared de recipiente adyacente hasta un extremo distal en una direccion
de un eje central (A) y tiene una forma de corte transversal externo que se estrecha continuamente desde la porcion
de pared de recipiente adyacente al extremo distal hasta un contorno exterior mas pequefio en el extremo distal.

10. Un recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el adhesivo es un
adhesivo (14) de relleno de huecos.

11. Un recipiente de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el adhesivo es un
pegamento de fusién en caliente.

12. Un método para fabricar un recipiente (1) para almacenar resina de polimero de productos fluidos y que comprende
un cuello moldeado por inyeccion, que incluye el paso de moldeo por soplado;

caracterizado porque una preforma (4) moldeada por inyeccion de un polietilentereftalato (PET) se moldea por soplado
dentro de un molde (30) unido a una cavidad (32) de molde que comprende una porcién de acoplamiento al cuello, un
cuerpo (2) de recipiente que forma una porcién contigua con la porcidon de acoplamiento de cuello y una porcion (34)
de abultamiento, en la que, durante el moldeo por soplado, la preforma se expande contra la porciéon que forma el
cuerpo del molde y se forma una porcion (10) de abultamiento integral con el cuerpo (2) del recipiente en la porcién
(34) de abultamiento, donde al menos una porcion sustancial del material de pared expandido del cuerpo (2) de
recipiente esta endurecida por tension; donde el método comprende ademas los pasos de

» cortar un paso (12) del dispensador de pico en un extremo distal de la porcion (10) de abultamiento; y

* unir adhesivamente el miembro (8) de cierre de pico a la porcidon (10) de abultamiento con un adhesivo (14) que
forma un anillo que rodea el paso (12) de pico entre la porcion (10) de abultamiento y el cierre (8).

13. Un método de acuerdo con la reivindicacion 12, en el que el adhesivo es un pegamento de fusion en caliente.
14. Un método de acuerdo con la reivindicacion 12 o 13, en el que el paso (12) del dispensador de pico se corta

mediante cortes de perforacion que forman una forma de estrella en un extremo distal de la porcion (10) de
abultamiento y se dobla sobre las aletas del material de la pared entre los cortes.
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15. Un método de acuerdo con la reivindicacion 12 o 13, en el que el paso (12) del dispensador de pico se forma
perforando un cortador caliente en un extremo distal de la porcion (10) de abultamiento, que causa que el material de
pared en contacto con la cuchilla se derrita o retraiga de un area donde se forma el paso (12).
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