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ES 2340203 T3

DESCRIPCION

Producto semiacabado para la fabricacién de un tubo de pléstico asi como procedimiento de fabricacién, y tubo a
partir de plastico fabricado a partir del mismo.

La invencién se refiere a un producto semiacabado para la fabricacién de un tubo de pléstico, que se fabrica en
un procedimiento de soplado y extrusién, y a un tubo de plastico llenado, fabricado a partir del mismo segtin los
preambulos respectivos de las reivindicaciones independientes genéricas.

Los recipientes habituales en el pasado a partir de hojalata u hojalata blanca, de vidrio o también de cerdmica se
sustituyen cada vez mds por recipientes a partir de plastico. Esto afecta especialmente también a los recipientes a modo
de tubo, que antes se fabricaban a menudo a partir de ldminas metélicas. El bajo peso y los menores costes desempefian
seguramente un papel considerable en esta sustitucion. La posibilidad de reciclaje de los pldsticos empleados también
es un factor considerable en la creciente aceptacién de los recipientes de pldstico por parte del consumidor final.

El documento US 2003/0197019 describe un envase para alimentos liquidos, semiliquidos o pastosos, que tiene
un cuerpo a partir de un material deformable. El envase tiene una boquilla a modo de ctipula, que puede adoptar
dos posiciones estables, concretamente una posicidn retraida, en la que la boquilla esta retraida en el cuerpo y define
un espacio hueco, y una posicion desplegada, en la que la boquilla sobresale al menos parcialmente del cuerpo para
posibilitar el consumo del producto. En la posicién retraida de la boquilla un sellado protege dicho espacio hueco. Este
debe retirarse en primer lugar para llevar la boquilla mediante presién sobre el cuerpo del envase desde la posicién
retraida a la posicién desplegada. Un saliente cilindrico conformado en la boquilla estd cerrado mediante una pieza de
extremo con cuatro salientes en forma de ala. Para abrir el envase se retira la pieza de extremo mediante un giro con
ayuda del saliente en forma de ala, tras lo cual hay una abertura circular del cuerpo.

Segin el documento US 2003/0197019 el envase puede fabricarse mediante soplado por inyeccién o mediante
colada por inyeccion.

El documento US 4.5 98.839 muestra un tubo comprimible envasado a prueba de manipulaciones, que tiene un
cuerpo de tubo con paredes flexibles alargado y cerrado en un extremo. En el otro extremo del tubo se encuentra un
cuello con una abertura de salida por presién con una rosca de tornillo externa para una tapa enroscable. La abertura de
salida por presion estd cerrada con un sellado rompible que estd colocado sobre la abertura. El sellado esté realizado
como caperuza flexible en forma de ctpula. En la caperuza en forma de cipula estd colocado en el lado externo un
saliente en forma de varilla, con cuya ayuda puede rasgarse la caperuza en forma de cupula.

El saliente en forma de varilla tiene la funcién de permitir por un lado, actuando de manera conjunta con la
tapa, presionar la caperuza al interior del cuerpo de tubo y por otro lado rasgar el sellado mediante un movimiento
basculante. En el lado externo del cuello esta prevista una rosca de tornillo, que puede actuar de manera conjunta con
una rosca correspondiente de una tapa. El tubo estd previsto de manera correspondiente para usarse varias veces.

Los recipientes para almacenar y proporcionar una sola vez por ejemplo tintes para el cabello y similares, cuyo
contenido esta previsto para un solo uso, deben desecharse tras un solo uso. A este respecto existe un gran interés en
mantener el volumen ocupado por el recipiente vacio lo mds pequefo posible. Este requisito lo pueden cumplir de
manera éptima especialmente los recipientes a modo de tubo a partir de plastico. Precisamente en el caso de productos
desechables de este tipo existe el deseo de mantener lo mds reducido posible el despliegue de fabricacion y los costes
de fabricacion para el recipiente que va a desecharse tras un solo uso. Los recipientes en forma de tubo deben poder
fabricarse en un procedimiento de soplado y extrusién en si conocido, que en la fabricacién garantiza grados de
libertad elevados con respecto a los plasticos que pueden emplearse, las sucesiones de las capas y la conformacion.
A este respecto los recipientes en forma de tubo deben poder manejarse de la manera habitual, especialmente poder
llenarse y cerrarse por el envasador. Debe poder prescindirse de tapas o cierres que pueden volver a cerrarse. La
funcién del recipiente a modo de tubo debe ser obvia para el consumidor final, y el vaciado tnico del recipiente debe
poder realizarse de manera sencilla. A este respecto debe tenerse en cuenta también la circunstancia de que los tintes
permanentes para el cabello se ofrecen habitualmente en combinacién con un acondicionador que en la mayoria de
los casos estd dispuesto en una botella independiente. Antes de la aplicacién deben mezclarse el contenido del tubo
y el acondicionador. El tinte para el cabello tiene el efecto deseado s6lo junto con el acondicionador. Por tanto debe
crearse también un tubo que posibilite mezclar de manera sencilla y sin contaminar el colorante contenido en el tubo
y un acondicionador.

La solucién de estos objetivos consiste en un producto semiacabado que puede fabricarse en el procedimiento de
soplado y extrusién para la fabricacién de tubos de plastico y en un tubo a partir de plastico fabricado a partir del
producto semiacabado, que en cada caso presentan las caracteristicas enumeradas en la parte caracterizadora de las
reivindicaciones independientes correspondientes. Perfeccionamientos y/o variantes de realizacion ventajosas de la
invencidén son objeto de las reivindicaciones dependientes.

Segin la invencidén se crea un producto semiacabado para la fabricacion de tubos de plastico con un cuerpo esen-
cialmente cilindrico, cuyo un extremo longitudinal pasa a una parte de cabeza con una abertura de salida por presién
que puede cerrarse y cuyo otro extremo longitudinal esta configurado de manera abierta. El producto semiacabado se
fabrica en un procedimiento de soplado y extrusion, en el que se sopla un tubo flexible de plastico extruido de una o
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varias capas en un molde de soplado segtin la cavidad de molde de soplado. La abertura de salida por presion prevista
en la parte de cabeza estd dotada de un cierre desechable que se ha realizado durante la operacién de soplado dentro
del molde de soplado.

El producto semiacabado segtin la invencién ya estd dotado de un cierre desechable y se suministra en esta forma a
un envasador. A éste solo le queda introducir la cantidad prevista de una masa pastosa a través del extremo longitudinal
abierto en el cuerpo del producto semiacabado y a continuacién cerrar el extremo abierto del cuerpo. Esto se realiza
habitualmente mediante compresion y soldadura de una seccion de extremo del extremo longitudinal abierto del cuer-
po. Sin embargo, también puede estar previsto cerrar el extremo abierto del cuerpo tras el llenado mediante sellado o
mediante adhesion. Para el envasador se produce con el uso del producto semiacabado segtin la invencidn la ventaja de
que solo le queda envasar y cerrar. Se eliminan instalaciones complejas y caras en las que se extruye, se sopla, se llena
y se cierra. De este modo se reduce ademads el despliegue para el funcionamiento, el mantenimiento y la reparacién
de las instalaciones necesarias. La fabricacion del producto semiacabado se realiza en empresas especializadas en ello
y equipadas de manera correspondiente. Se simplifica y abarata al prescindirse de una abertura que pueda volver a
cerrarse y al prever un cierre desechable. De este modo la seccién de cabeza puede configurarse de manera mucho
mas sencilla. El cierre desechable ya se realiza en la fabricacién del producto semiacabado durante el soplado dentro
del molde de soplado. La fabricacién del producto semiacabado se realiza en un procedimiento de soplado y extrusién
que ha demostrado ser ttil, a partir de un tubo flexible de pldstico extruido de una o varias capas.

El consumidor final obtiene un tubo de plastico con un cierre desechable. Precisamente en el caso de productos
para una aplicacion tnica se aumenta de este modo la probabilidad de que se use realmente todo el contenido del tubo
para conseguir el efecto deseado. Se evita un “concepto de ahorro” mal interpretado que podria llevar a un resultado
insatisfactorio y no deseado, ya que el consumidor final ya no puede cerrar el tubo. Al prescindirse de un cierre que
pueda volver a enroscarse se reduce también el volumen del recipiente que va a desecharse tras el uso.

Una variante de realizacién muy ventajosa de la invencién prevé configurar en el producto semiacabado un cierre
de muletilla giratoria como cierre desechable. Los cierres de muletilla giratoria de este tipo ya se conocen y han
demostrado ser utiles por ejemplo de botellas de refrescos. El cierre de muletilla giratoria es un componente solidario
de la parte de cabeza del producto semiacabado. Estd configurado formando una sola pieza con la parte de cabeza y
estd compuesto por el mismo material que el cuerpo y la parte de cabeza del producto semiacabado y ya se fabrica
durante la operacién de soplado dentro de la cavidad de molde del molde de soplado. Esto tiene la ventaja de que el
consumidor final puede desechar el cierre retirado mediante giro y el tubo conjuntamente a la hora de desechar el tubo
vaciado por compresion, ya que estdn compuestos por el mismo material.

El cierre de muletilla giratoria presenta una seccion de caperuza que estd unida, a través de una zona debilitada
configurada como punto de rotura controlada, formando una sola pieza con la seccién que forma el borde de la abertura
de salida por presion, de la parte de cabeza. Del lado externo de la seccién de caperuza sobresale una seccion de agarre.
Para la apertura el cuerpo del tubo de pléstico se sujeta con una mano y la seccién de agarre se agarra con el pulgar
y el dedo indice de la otra mano. Mediante un giro relativo de la muletilla giratoria hacia el cuerpo se rompe la zona
debilitada configurada como punto de rotura controlada circundante, de la parte de cabeza, y la seccién de caperuza
puede elevarse. La abertura de salida por presion estd ahora descubierta y el contenido del tubo puede dispensarse a
través de la abertura de salida por presion.

De manera ventajosa el cierre de muletilla giratoria ya se fabrica en el soplado y extrusién del producto semiacaba-
do segtin la invencidn. A este respecto se configura el punto de rotura controlada circundante en la cavidad del molde
de soplado. La seccién de agarre estd formada por una seccién comprimida del tubo flexible de pldstico extruido. La
fabricacion del cierre de muletilla giratoria durante la operacién de soplado y extrusién no requiere ningun ciclo de
trabajo adicional y no requiere tiempo adicional.

Una variante de realizacién ventajosa del producto semiacabado prevé que su parte de cabeza presente un contorno
externo que difiere de la forma circular y esté dotada al menos de una superficie de evacuacion de aire. En caso de
tintes permanentes para el cabello se ofrecen como conjunto el colorante en el tubo y un acondicionador en una botella.
El colorante contenido en el tubo debe mezclarse con el acondicionador antes de poder aplicar la mezcla. Los anchos
de cuello de la botella y del tubo estdn adaptados a este respecto de manera ventajosa entre si de modo que la parte de
cabeza del tubo puede introducirse en el cuello de la botella. En la configuracién segtin la invencion la al menos una
superficie de evacuacion de aire permite el escape del aire contenido en la botella, que al extraer el contenido del tubo
entra en el acondicionador contenido en la botella. De este modo puede evitarse un ensuciamiento de la superficie de
trabajo.

El producto semiacabado estd conformado de manera ventajosa a partir de un tubo flexible de plastico extruido de
varias capas, que presenta una capa de barrera impermeable a la luz, al oxigeno y a la humedad. Especialmente en
la variante de realizacién del producto semiacabado con muletilla giratoria se garantiza la estructura de varias capas
también en la zona de la caperuza de cierre y puede conseguirse una barrera del 100%. En una variante de realizacién
adicional muy conveniente de la invencidn el producto semiacabado conformado a partir de un tubo flexible de plastico
extruido de varias capas presenta una capa de adsorbente (getter) para oxigeno. El producto semiacabado con una
estructura de varias capas puede presentar de 3 a 6 y también mas capas. También puede estar previsto que al menos
una de las capas esté compuesta por desechos y restos de plastico regenerados, el denominado producto regenerado
molido.
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Ventajas y caracteristicas adicionales se obtienen a partir de la siguiente descripcién de un ejemplo de realizacién
de la invencién haciendo referencia a los dibujos esquemadticos. Muestran en una representacion no a escala:

la figura 1, una representacion en perspectiva de un ejemplo de realizacion del producto semiacabado segin la
invencion con un cierre desechable configurado de manera solidaria;

la figura 2, una vista lateral del producto semiacabado de la figura 1;
la figura 3, una representacién en corte de la parte de cabeza del producto semiacabado segun las figuras 1y 2;

la figura 4, una seccion transversal a través de la transicion del cierre desechable a la parte de cabeza del producto
semiacabado;

la figura 5, una seccién transversal de la parte de cabeza del producto semiacabado;

la figura 6, una vista lateral de un tubo de plastico lleno fabricado a partir del producto semiacabado segun las
figuras 1-5; y

la figura 7, una representacion en perspectiva del tubo de pléstico segtin la figura 6.

Las figuras 1-5 muestran un ejemplo de realizacién del producto semiacabado segiin la invencion en diferentes
vistas y representaciones en fragmentos. El producto semiacabado lleva a este respecto en su totalidad el nimero de
referencia 20. El producto 20 semiacabado fabricado en el procedimiento de soplado y extrusion para la fabricacién
de un tubo de pldstico presenta un cuerpo 1 alargado, esencialmente cilindrico, a cuyo un extremo longitudinal sigue
una parte 2 de cabeza. El extremo 5 longitudinal opuesto del cuerpo 1 estd configurado de manera abierta. Para la
fabricacion del producto 20 semiacabado se extruye con una boquilla de extrusién un tubo flexible de plastico continuo
de una o varias capas, se corta y se sopla mediante sobrepresion en un molde de soplado segtin la cavidad de molde.
A este respecto se configura también la parte 2 de cabeza del producto 20 semiacabado. La operacién de extrusién
y soplado se realiza con ayuda de maquinas de extrusién y soplado, que se conocen suficientemente del estado de la
técnica y que permiten la fabricacion simultdnea de una pluralidad de productos semiacabados.

La parte 2 de cabeza presenta una abertura 3 de salida por presién que estd rodeada de una seccién de borde. La
abertura de salida por presién estd cerrada por un cierre desechable configurado formando una sola pieza con la parte 2
de cabeza, que especialmente estd configurado como cierre 27 de muletilla giratoria. El cierre 27 de muletilla giratoria
presenta una seccion 30 de caperuza, que estd unida a través de una zona 29 debilitada configurada como punto de
rotura controlada con la seccién que forma el borde de la abertura 3 de salida por presidn, de la parte 2 de cabeza. De
la seccién 30 de caperuza sobresale una seccion 28 de agarre que presenta una forma comprimida plana y por ejemplo
tiene un contorno ondulado estriado. La seccion 28 de agarre facilita el agarre del cierre 27 de muletilla giratoria que
se gira para romper el punto 29 de rotura controlada con respecto a la parte 2 de cabeza. La fabricacién del cierre 27
de muletilla giratoria se realiza durante el soplado del tubo flexible de plastico extruido dentro de la cavidad de molde
del molde de soplado. La seccién 28 de agarre se fabrica por ejemplo simplemente comprimiendo una seccién de tubo
flexible.

La figura 4 muestra una variante de realizacién de la zona 29 debilitada configurada como punto de rotura contro-
lada en la transicion de la seccién 30 de caperuza a la parte 2 de cabeza. Por ejemplo estdn previstas constricciones
que llevan a un contorno de seccidn transversal que difiere de la forma de seccién transversal circular, de la zona 29
debilitada.

La figura 5 muestra una seccién transversal de la parte 2 de cabeza. Esta presenta un contorno externo que difiere de
la forma circular, que por ejemplo se consigue mediante una sucesién de superficies 24 de obturacion y superficies 25
de evacuacion de aire. Las superficies 24 de obturacién presentan aproximadamente el radio de curvatura de un contor-
no externo circular continuo. En cambio, las superficies 25 de evacuacién de aire discurren con un rebaje céncavo. En
el caso de tintes permanentes para el cabello se ofrecen como conjunto el colorante en el tubo y un acondicionador en
una botella. El colorante contenido en el tubo debe mezclarse con el acondicionador antes de poder aplicar la mezcla.
Los anchos de cuello de la botella y del tubo estdn adaptados a este respecto de manera ventajosa entre si de modo
que la parte de cabeza del tubo puede introducirse en el cuello de la botella. En la configuracion segtin la invencion las
superficies 24 de obturacién proporcionan en la parte 2 de cabeza un apoyo y una determinada fijacién con obturacién
en el cuello de la botella. Las superficies 25 de evacuacién de aire concavas permiten un escape del aire contenido en
la botella, que al extraer el contenido del tubo entra en el acondicionador contenido en la botella. De este modo puede
evitarse un ensuciamiento de la superficie de trabajo.

El producto 20 semiacabado fabricado en el procedimiento de soplado y extrusién con el cierre 27 de muletilla
giratoria integrada se llena por un envasador de la manera habitual a través del extremo 5 longitudinal abierto del
cuerpo 1 con una masa pastosa o similar, por ejemplo con un tinte para el cabello. A continuacidn se cierra el extremo
5 longitudinal. Esto se realiza por ejemplo mediante compresion y soldadura o también mediante sellado o adhesion y
se indica en las figuras 6 y 7 mediante una seccién 6 de compresién/soldadura. De ello resulta la forma caracteristica
de un tubo 21 de pléstico llenado. La figura 6 y la figura 7 muestran a este respecto el tubo 21 de pléstico con un cierre
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27 de muletilla giratoria intacto. Mediante un giro 27 relativo del cierre de muletilla giratoria hacia la parte de cabeza
del cuerpo 1 se rompen los puntos de rotura controlada y se libera la abertura de salida por presion. El contenido del
tubo 21 de plastico puede extraerse de manera sencilla tras la apertura hasta una cantidad restante minima. El cierre 27
de muletilla giratoria estd compuesto del mismo material que el cuerpo 1 del tubo 21 de pléstico y tras la extraccién
del contenido puede desecharse junto con el mismo.
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REIVINDICACIONES

1. Producto semiacabado para la fabricacién de tubos de pldstico con un cuerpo (1) esencialmente cilindrico, cuyo
un extremo longitudinal pasa a una parte (2) de cabeza con una abertura (3) de salida por presién cerrada mediante
un cierre (17; 27) desechable y cuyo otro extremo (5) longitudinal esta configurado de manera abierta, caracterizado
porque la parte (2) de cabeza tiene un contorno externo que difiere de la forma circular y estd equipada al menos con
una superficie (25) de evacuacion de aire y el cuerpo (1) se sopla en el procedimiento de soplado segtin un molde de
soplado a partir de un tubo flexible de plastico extruido de una o varias capas y el cierre (17; 27) desechable se realiza
durante la operacién de soplado dentro del molde de soplado.

2. Producto semiacabado segtn la reivindicacién 1, caracterizado porque el cierre (27) desechable es un cierre de
muletilla giratoria.

3. Producto semiacabado segtn la reivindicacién 2, caracterizado porque el cierre (27) de muletilla giratoria es un
componente solidario de la parte (2) de cabeza, estd configurado formando una sola pieza con la parte (2) de cabeza 'y
estd compuesto por el mismo material que el cuerpo (1) y la parte (2) de cabeza.

4. Producto semiacabado segun la reivindicacién 3, caracterizado porque el cierre (27) de muletilla giratoria
presenta una seccioén (30) de caperuza, que estd unida a través de una zona (29) debilitada configurada como punto
de rotura controlada formando una sola pieza con la seccién (4) que forma el borde de la abertura (3) de salida por
presion, de la parte (2) de cabeza, y porque de la seccién (39) de caperuza sobresale una seccién (28) de agarre.

5. Producto semiacabado segutn la reivindicacion 4, caracterizado porque el punto (29) de rotura controlada se
realiza en la cavidad del molde de soplado, y la seccion (28) de agarre se forma por una seccién comprimida del tubo
flexible de plastico extruido.

6. Producto semiacabado segtin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el tubo flexible de
plastico extruido esta configurado de varias capas y presenta una capa de barrera impermeable a la luz, el oxigeno y la
humedad.

7. Producto semiacabado segtin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el tubo flexible de
plastico extruido estd configurado de varias capas y presenta una capa de adsorbente para oxigeno.

8. Tubo de plastico con un cuerpo (1) alargado que contiene una masa pastosa, cuyo un extremo longitudinal tiene
una parte (2) de cabeza con una abertura (3) de salida por presién que presenta un cierre (17; 27) desechable y cuyo
extremo (5) longitudinal opuesto estd cerrado por una seccion (6) de compresion/soldadura, caracterizado porque esta
fabricado a partir de un producto (10; 20) semiacabado segtin una de las reivindicaciones 1-7 anteriores, realizindose
la seccion (6) de compresion/soldadura tras el llenado del cuerpo (1) alargado con la masa pastosa.

9. Tubo de plastico segtn la reivindicacion 8, que se llena con un tinte para el cabello.

10. Procedimiento para la fabricacién de un producto semiacabado como etapa intermedia para la fabricacion de
un tubo de plastico con un cuerpo (1) esencialmente cilindrico, cuyo un extremo longitudinal pasa a una parte (2) de
cabeza con una abertura (3) de salida por presion cerrada por un cierre (17; 27) desechable y cuyo otro extremo (5)
longitudinal est4 configurado de manera abierta, caracterizado porque el cuerpo (1) se sopla en un molde de soplado
segtin una cavidad de molde de soplado en el procedimiento de soplado a partir de un tubo flexible de plastico extruido
de una o varias capas y el cierre (17; 27) desechable, que es un componente solidario de la parte (2) de cabeza, se
realiza durante la operacién de soplado formando una sola pieza con la parte (2) de cabeza dentro del molde de soplado
y porque la parte de cabeza se configura con un contorno externo que difiere de la forma circular y se configura al
menos con una superficie (25) de evacuacién de aire.

11. Procedimiento segtn la reivindicacién 10, caracterizado porque el cierre (27) desechable se configura como
cierre (27) de muletilla giratoria.

12. Procedimiento segtn la reivindicacién 10 u 11, caracterizado porque el cierre (27) de muletilla giratoria se
configura con una seccién (30) de caperuza, que estd unida a través de una zona (29) debilitada configurada como
punto de rotura controlada formando una sola pieza con la seccién (4) que forma el borde de la abertura (3) de salida
por presién de la parte (2) de cabeza, y porque de la seccién (39) de caperuza sobresale una seccion (28) de agarre,
estando formada dicha seccidn (28) de agarre por una seccién comprimida del tubo flexible de plastico extruido.
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