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@ Resumen:

Procedimiento de fabricacion de tubos decorados median-
te proceso combinado de extrusién y decoracién por pul-
verizacion.

Procedimiento (1) de fabricacion de tubos decorados (2),
provistos de falda (7) y generalmente de cabeza (8), me-
diante un proceso (3’) que combina la extrusiéon y deco- 7
racion por pulverizacion. En dicho proceso de extrusién y 4

a /
pulverizacién (3’) se va decorando un tubo continuo (4), <£O (g)(__[g 7 ﬁ7 3 %7 7 g 7 16
segun va siendo extrusionado, mediante la pulverizacién 2
de un material (6) determinado. Como resultado del pro- 5 3 9 10! \Li_—’ ;ﬂ_T_I’ 12 f\]/
ceso de extrusion y pulverizaciéon (3’) se obtiene un tu- 5 ‘.\ 15 |
bo continuo (4) provisto de un recubrimiento decorativo. FIG.2 e =2
De este modo, se reduce el tiempo de ejecucion del pro- .
cedimiento (1) al ejecutarse en paralelo la extrusién y la
pulverizacion, ademas de evitarse el realizar la pulveriza-
cién sobre la falda (7) ya cortada o sobre la cabeza (8) ya
conformada.
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DESCRIPCION

Procedimiento de fabricacién de tubos decorados mediante proceso combinado de extrusién y decoracién por
pulverizacién.

Sector de la técnica

La invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion de tubos flexibles utilizados para almacenar cosméticos,
cremas u otros productos y que estan formados por un cuerpo provisto de elementos decorativos varios.

Estado de la técnica

En la actualidad existen diversos procedimientos de fabricacion de tubos de materias primas flexibles provistos de
decoracién. Entre dichos procedimientos, un procedimiento muy extendido es aquel en el cual en un proceso inicial
de extrusion se fabrica un tubo continuo de materia flexible que puede estar coloreado si el material utilizado en la
extrusion estd provisto del colorante adecuado. El tubo continuo generado por la extrusion es posteriormente cortado en
porciones de longitud determinada que constituyen la llamada “falda” del tubo que se desea obtener. Posteriormente,
por procesos apropiados (generalmente de sobremoldeo) se dota a un extremo de la falda de una cubierta denominada
“cabeza”, que se corresponde con el extremo del tubo por el cual durante la vida qtil del tubo se extrae el producto
de su interior, y a la que normalmente se enrosca un tapon. Posteriormente, el producto que finalmente serd contenido
en el tubo es insertado en el interior del tubo por el extremo libre que se encuentra en la zona de la falda opuesta la
cabeza, y finalmente dicho extremo libre es cerrado y sellado.

Las posibilidades de decoracién del tubo pasan por colorear el material utilizado en extrusién, asi como por la
aplicacién de métodos mds tradicionales como el “offset”, la serigrafia, el “stamping” y otros, mediante los cuales
es posible afiadir elementos decorativos tales como textos o imagenes. Estos métodos pueden aplicarse de forma
individual o combinada en distintas secuencias y en distintos puntos del procedimiento de fabricacién del tubo (sin
cabeza, con cabeza, sin tapén o con tapon).

Dado que tanto el coloreado obtenible en la falda fabricada por extrusién como la decoracién completa mediante
“offset” presentan efectos estéticos limitados, en algunas aplicaciones el proceso de fabricacién de la falda por extru-
sién y posterior cortado puede estar seguido de un proceso de decoracién de la falda por pintura pulverizada, realizado
normalmente sobre el tubo compuesto de falda y cabeza. Igual que en el caso anterior, se puede afiadir opcionalmente
otros elementos decorativos mediante “offset”, serigrafia, “stamping”, etc.

Este procedimiento de fabricacion en forma de una extrusion de tubo continuo, un cortado del tubo continuo para
obtener una falda, una inyeccion de la cabeza del tubo, una pulverizacion y, opcionalmente, otros procesos de adicién
de elementos decorativos, puede producir la aparicién de ciertos problemas en los dos extremos del tubo, como son:
que en la zona de la cabeza aparezcan marcas y desprendimientos en hombro (zona de transicion entre la cabeza y la
falda) y en la rosca de la cabeza; que en la zona de la cabeza aparezcan problemas de compatibilidad de la pintura
aplicada mediante pulverizacion y el producto alojado en el interior del tubo; que por el extremo libre o zona del tubo
opuesta a la cabeza pueda introducirse pintura pulverizada en el interior del tubo, debido a defectos de ajuste o encaje
del tubo con el soporte sobre el cual se coloca el tubo durante la pulverizacion.

Descripcion breve de la invencion

Es objeto de la invencién un procedimiento de fabricacién de tubos flexibles dotados de falda y preferentemente
de cabeza en el cual se integra el proceso de extrusién del tubo continuo con el proceso de decoracién por pulveri-
zacion, y ambas operaciones integradas se realizan antes del proceso de corte del tubo continuo para la obtencion de
la falda. Posteriormente, tras el proceso de extrusién y pulverizacién se procede al resto de operaciones conocidas
para la fabricacion del tubo flexible final, como son la transformacién (generalmente por inyeccién) de la cabeza, el
taponado o conexién de un tapén a la cabeza, y otros procesos decorativos opcionales (esto se puede hacer con una
secuencia de procesos que se encuentren en linea o con una secuencia de procesos que se encuentren fisicamente
separados).

La pulverizacién realizada en el proceso de extrusion y pulverizaciéon comprende normalmente varias fases. En
una primera fase, se aplican sobre la superficie a decorar (en este caso el tubo continuo que va siendo extrusionado)
tratamientos superficiales destinados a preparar dicha superficie para recibir la decoracién. Algunos tratamientos su-
perficiales conocidos son la aplicacién de un flameado, un plasma o una corona. En una segunda fase, se aplica por
pulverizacién pintura liquida o en polvo, seguida de un secado opcional. Este proceso se puede repetir varias veces
con objeto de aplicar varias capas pulverizadas de distintos materiales para mejorar el aspecto, la compatibilidad, la
resistencia fisica, etc. En una tercera fase, se aplica un barniz pulverizado. La pulverizacién finaliza con una dltima
fase de secado. En todo caso, estas fases no son fijas sino que pueden variar.

En el proceso de extrusion y pulverizacién es factible la utilizacién de materiales pulverizables decorativos tales
como pinturas o barnices, o en general cualquier otro material factible de pulverizarse para conseguir preferiblemente
un recubrimiento o decorado del tubo adecuado.
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La integracién del proceso de pulverizacidn en el propio proceso de extrusion presenta ciertas ventajas con respecto
a la realizacion de la pulverizacién de forma posterior a la extrusion y el cortado del tubo continuo (y normalmente
también posterior a la transformacién de la cabeza). Por un lado, permite obtener un tubo continuo con una riqueza de
decoracion que no es posible alcanzar con los medios tradicionales de coloreado del tubo en los que se afiade colorante
a la mezcla o material que se va a extrusionar. Por otro lado, permite obtener a la salida del proceso de cortado faldas
ya decoradas, lo que optimiza el coste y el tiempo de ejecucion (al no necesitarse un proceso exclusivamente destinado
a la pulverizacién), asi como las operaciones de planificacion, “stockage” de producto entre operaciones, etc. Ademas,
al aplicarse el material pulverizado sobre un tubo continuo se elimina el riesgo de que la pintura pulverizada se cuele
en el interior del tubo. Por otra parte, se eliminan los problemas relativos a la cabeza ya que ésta se transforma sobre la
falda en una operacién posterior al pulverizado, y no se aplica sobre dicha cabeza pulverizacién alguna. Finalmente, la
integracién de la extrusion y el pulverizado ofrece la ventaja adicional de permitir disimular e incluso ocultar ciertos
defectos de aspecto tipicos que pueden aparecer en el tubo continuo como consecuencia del proceso de extrusion,
como son las rayas de extrusion, los poros o las lineas de flujo.

La invencidn es aplicable a la fabricacion de tubos tanto monocapa (tubos de una sola capa, que se fabrican por
un procedimiento de extrusién) como multicapa (tubos de mas de una capa, que se fabrican por un procedimiento de
coextrusion o extrusion de varias capas).

Descripcion breve de las figuras

Los detalles de la invencion se aprecian en las figuras que se acompafian, no pretendiendo éstas ser limitativas del
alcance de la invencion:

- La Figura 1 muestra un modo de realizacion del procedimiento segin la invencién, para la obtencién de un tubo
de material flexible con falda, cabeza y tapdn.

- La Figura 2 muestra un procedimiento conocido en el estado de la técnica, para la obtencién de un tubo anilogo
al de la Figura 1.

Descripcion detallada de la invencion

La Figura 1 muestra un modo de realizacion del procedimiento (1) segtn la invencidn, para la obtencién de un
tubo decorado (2) fabricado de al menos un material (5) flexible y dotado de falda (7), cabeza (8) y tapén (13). El
procedimiento (1) de la invencién comprende los procesos siguientes:

- Un proceso de extrusion y pulverizacion (3’) para la obtencién de un tubo continuo (4) extrusionado y
decorado, donde dicho proceso de extrusioén y pulverizaciéon (3’) comprende un subproceso de extrusion
y un subproceso de pulverizacién. En el primero de ellos, se realiza la extrusiéon de al menos un material
(5), coloreado o no, a través de al menos una boquilla de extrusién, obteniéndose un tubo continuo (4)
extrusionado monocapa o multicapa. Dicho subproceso de extrusiéon normalmente comprende un enfriado
y un proceso de calibracion realizados a la salida de la boquilla de extrusién, para obtener un tubo con-
tinuo (4) extrusionado de caracteristicas (didmetro, espesor, temperatura, etc.) controladas. El subproceso
de pulverizacién se realiza sustancialmente a la salida del subproceso de extrusién (comprendiendo el pro-
ceso de extrusidn preferentemente los subprocesos necesarios para garantizar las caracteristicas fisicas del
tubo continuo (4) extrusionado: espesor, didmetro, temperatura, etc.), obteniéndose tras el subproceso de
pulverizacién el tubo continuo (4) extrusionado y decorado.

- Un proceso de corte (9) del tubo continuo (4) decorado, para la obtencién de la falda (7) del tubo decorado

).

- Un proceso de transformacién (10) para la fabricacion de una cabeza (8) sobre la falda (7). Dicho proceso
de transformacion (10) puede ser un proceso de sobremoldeo o inyeccién de la cabeza (8) sobre la falda

.
- Un proceso de taponado (12) para la conexién de un tapén (13) a la cabeza (8).

- Una vez acabada la fabricacion en linea se pueden ejecutar los procesos de decoracién suplementarios,
destinados a afiadir otros elementos decorativos, tales como textos y/o imdgenes: serigrafia, “offset”, “hot
stamping”, tampografia y otros. Estos procesos de decoracién suplementarios podrian ser ejecutados tam-
bién en cualquiera de los pasos intermedios de la fabricacién en linea, tras el proceso de corte (9) y tras el
proceso de transformacién (10).

El proceso de pulverizado puede comprender varias suboperaciones: la realizacién de tratamientos superficiales,
la aplicacion de pintura (liquida o en polvo) y/o barniz pulverizados, la aplicacién de un secado, etc. El material
(6) utilizado en la pulverizacién puede ser un tinico material o una mezcla de materiales, y puede contener pintura
pulverizable, barniz pulverizable, u otros.
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La Figura 2 muestra un procedimiento conocido en el estado de la técnica, para la obtencién de un tubo andlogo al
de la Figura 1. En este caso, el procedimiento comprende los procesos siguientes:

- Se comienza con un proceso de extrusion (3) en el cual se fabrica un tubo continuo (4) mono o multicapa
por extrusioén de al menos un material (5) coloreado o no, obteniéndose un tubo continuo (4) de cualidades
estéticas limitadas a las posibilidades estéticas que pueda ofrecer el coloreado del material (5).

- Se continda con un proceso de corte (9) del tubo continuo (4), para la obtencién de la falda (7) del tubo
decorado (2).

- Se contintia con un proceso de transformacién (10) o fabricacién de la cabeza (8) sobre la falda (7). Al
igual que en el procedimiento (1) segin la invencién, dicho proceso de transformacién (10) puede ser un
proceso de sobremoldeo o inyeccién de la cabeza (8) sobre la falda (7).

- Normalmente, a estas alturas del procedimiento se ejecuta un proceso de decoracién (14) de la falda (7) del
tubo, por ejemplo un proceso de impresion “offset”.

- Se continda con un proceso de taponado (12) para la conexién de un tapén (13) ala cabeza (8).

- En practicamente cualquier momento del procedimiento de fabricacién en linea, existe la posibilidad de
realizar en la propia linea o fuera de ella uno o varios procesos suplementarios de decoracion (15) con el
objetivo de afiadir a la falda (7) otros elementos decorativos, tales como textos y/o imagenes: serigrafia,
“hot stamping”, tampografia y otros.

- Se alcanza el final (16) del procedimiento, obteniéndose el producto terminado, es decir, el tubo decorado

2).

En caso de que el procedimiento anterior haya de proveer al tubo decorado (2) de una decoracion por pulverizacion,
la practica comtn es sacar el tubo compuesto de falda (7) y cabeza (8) de la linea de produccién y (incluso de forma
externalizada, es decir, en otra fabrica o instalacién) ejecutar un proceso de pulverizacion (11) aparte. En dicho proceso
de pulverizacion (11) se pulveriza un material (6) determinado sobre el conjunto de falda (7) y cabeza (8), para dotar
a la falda (7) y cabeza (8) de un recubrimiento decorativo. Tras ejecutar este proceso, el tubo con decoracién por
pulverizacién puede devolverse a la linea o bien puede recibir un proceso suplementario de decoracién (15) para
después volver a la linea o bien alcanzar el final (16) del procedimiento.

Como se desprende de las figuras, ademads de otras ventajas ya detalladas, la integracién de la pulverizacién y la
extrusion en un tnico proceso (3’) permite eliminar el proceso de pulverizacién (11) como tal y reducir el nimero
total de procesos involucrados en el procedimiento (1), reduciéndose el tiempo total de ejecucion del procedimiento
(1) con respecto al procedimiento convencional al realizarse la pulverizacién en paralelo a la extrusion.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento (1) de fabricacién de un tubo decorado (2) flexible, donde el tubo decorado (2) comprende una
falda (7), que se caracteriza porque comprende los procesos siguientes:

- un proceso de extrusién y pulverizacién (3’) para la obtencién de un tubo continuo (4) extrusionado y
decorado, donde dicho proceso de extrusion y pulverizacién (3”) comprende un subproceso de extrusién de
al menos un material (5) para la obtencion de un tubo continuo (4) extrusionado monocapa o multicapa,
y un subproceso de pulverizaciéon de al menos un determinado material (6) sobre el tubo continuo (4)
extrusionado, realizandose dicho subproceso de pulverizacién sustancialmente a la salida del subproceso de
extrusion y obteniéndose tras el subproceso de pulverizacién el tubo continuo (4) extrusionado y decorado,

- un proceso de corte (9) del tubo continuo (4) extrusionado y decorado, para la obtencién de la falda (7) del
tubo decorado (2).

2. Procedimiento (1) de fabricacién de un tubo decorado (2), segun la reivindicacién 1, que se caracteriza porque
comprende ademds un proceso de transformacién (10) de una cabeza (8) sobre la falda (7).

3. Procedimiento (1) de fabricacién de un tubo decorado (2), segin la reivindicacion 2, que se caracteriza porque
comprende ademds un proceso de taponado (12) para la conexién de un tapén (13) a la cabeza (8).

4. Procedimiento (1) de fabricacién de un tubo decorado (2), segtn la reivindicacion 1, que se caracteriza porque
comprende ademds uno o mas procesos suplementarios de decoracion, para afiadir al tubo textos, imagenes y/u otros
elementos decorativos.

5. Procedimiento (1) de fabricacién de un tubo decorado (2), segin la reivindicacion 1, que se caracteriza porque
el material (6) de pulverizacién comprende pintura pulverizable.

6. Procedimiento (1) de fabricacion de un tubo decorado (2), segun la reivindicacion 1, que se caracteriza porque
el material (6) de pulverizaciéon comprende barniz pulverizable.

7. Procedimiento (1) de fabricacién de un tubo decorado (2), segtn la reivindicacién 1, que se caracteriza porque
el subproceso de pulverizacion realizado en proceso de extrusion y pulverizacion (3’) comprende la aplicacion de
tratamientos superficiales sobre el tubo continuo (4) extrusionado, previos a la pulverizacién del material (6).

8. Procedimiento (1) de fabricacién de un tubo decorado (2), segtin la reivindicacién 1, que se caracteriza porque
el subproceso de pulverizacion realizado en proceso de extrusién y pulverizacién (3”) comprende la aplicacién de un
secado sobre el tubo continuo (4) decorado, tras la pulverizacién del material (6).

9. Procedimiento (1) de fabricacién de un tubo decorado (2), segun la reivindicacién 1, que se caracteriza por-
que el subproceso de extrusion realizado en proceso de extrusidn y pulverizacién (3”) comprende la realizacién de
subprocesos necesarios para garantizar las caracteristicas fisicas del tubo continuo (4) extrusionado.



ES 2293 821 Al

O

gl Ll | .
D’lllﬂ.\.d\ &.....lu/. B N o_m
o sl g | g ! c
Dmf = vL — ol A 5
D\\- \ \ _ \\ /,ﬁ ‘\\ /,,_m llJ\ \J\
o i s S
9l o U i » yA ] J J .
€/ 1 ey g |
AR g /g 8
/
| 'Ol
cl / Ol 6 o
o o o P
- I N e
¢ 2 8 8 9



OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPANA

INFORME SOBRE EL ESTADO DE LA TECNICA

(1D ES 2 293 821

@ Ne de solicitud: 200600510

@ Fecha de presentacion de la solicitud: 02.03.2006

@ Fecha de prioridad:

GD Int.cl: B29C 69/02 (2006.01)
B29D 23/20 (2006.01)

DOCUMENTOS RELEVANTES

Categoria Documentos citados Reivindicaciones
afectadas
A US 5621960 A (KAMINSKI) 22.04.1997, todo el documento. 1-9
A US 5800770 A (SMITH et al.) 01.09.1998, todo el documento. 1-9
A EP 0334468 A2 (OWENS ILLINOIS PLASTIC PROD) 27.09.1989, 1-9

todo el documento.

Categoria de los documentos citados

X: de particular relevancia

Y: de particular relevancia combinado con otro/s de la
misma categoria

A: refleja el estado de la técnica

O: referido a divulgacién no escrita

P: publicado entre la fecha de prioridad y la de presentacion

de la solicitud

E: documento anterior, pero publicado después de la fecha

de presentacion de la solicitud

El presente informe ha sido realizado
para todas las reivindicaciones

|:| para las reivindicaciones n®:

Fecha de realizacion del informe
25.02.2008

Examinador
A. Pérez Igualador

Pagina

11




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos
	IET

