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DESCRIPCION

Recipiente de material termopldstico.

La presente invencion se refiere a perfeccionamientos aportados a los recipientes, especialmente botellas, de ma-
terial termopléstico fabricados mediante soplado-estirado de una preforma calentada y, mas concretamente a aquellos
recipientes segtin la definicidn del preambulo de la reivindicacion 1.

Los fabricantes expresan el constante deseo de producir dichos recipientes en las condiciones mds econémicas
posibles, es decir con un consumo minimo de energia (basicamente energia eléctrica), de aire comprimido y con
ritmos de produccién incrementados, asi como con una cantidad minima de materia prima.

El empleo de una menor cantidad de materia prima conduce a recipientes cuyas paredes son muy poco gruesas
y que es necesario reforzar mecanicamente mediante surcos. Lo mismo ocurre con el fondo que, no sélo se realiza
abombado con la concavidad vuelta hacia el exterior, sino que se debe reforzar ademds por medio de surcos o relieves
con otras formas que, generalmente, se extienden de forma radiante, especialmente radial para recipientes de forma
general redonda. Ademds, para proporcionar un refuerzo mecéanico de la base del fondo y asegurar su indeformabilidad,
con objeto de que se mantenga sensiblemente plana, se sabe que por lo menos algunos de los surcos radiantes del fondo
desbordan sobre el talén del fondo (es decir en la parte periférica del fondo que se eleva para asegurar la unién con el
cuerpo del recipiente), cortando dichos surcos la base.

Una parte importante del consumo de la energia utilizada para el funcionamiento de una planta de fabricacién de
recipientes del tipo indicado se emplea en la produccién de aire a presion (alta presién del orden de 40x10° Pa para el
soplado, media presion para el presoplado), y la investigacion estd orientada actualmente hacia maquinas dispuestas
para soplar recipientes a una presiéon notablemente mas baja, por ejemplo del orden de 20 a 25x10° Pa, junto con
ritmos de soplado tan elevados como sea posible.

Ahora bien, una baja presién de soplado como se acaba de mencionar permite conformar correctamente el material
termopldstico en las partes con formas sencillas del recipiente final, pero se revela insuficiente para conformar correc-
tamente las partes con formas complejas sistematicamente. Esto ocurre especialmente con la base del fondo en el que
los surcos presentan una doble curvatura (curvatura transversal del surco, curvatura del surco en su extension radiante
para superar la base) que se combina con la forma general curvilinea de la base (que es redonda en un recipiente
generalmente cilindrico de revolucién). Por lo tanto, puede aparecer una malformacién del surco al superar la base
(por ejemplo los bordes del surco tienden a separarse uno de otro, en su caso en combinacién con una forma irregular
de un borde o de ambos bordes).

Algunos fabricantes no admiten dichas malformaciones, incluso si no afectan a la estabilidad de los recipientes, y
aunque estén situadas en el fondo de los recipientes, son practicamente invisibles para los utilizadores de los recipien-
tes.

El documento WO 98/28193 divulga una botella de material termoplastico fabricable mediante soplado o soplado-
estirado de una preforma calentada, correspondiente al predmbulo de la reivindicacién 1.

Por lo tanto, la invencién tiene basicamente por objeto proponer recipientes de disefio perfeccionado que pueden
ser soplados a un ritmo elevado a una presién relativamente baja, como por ejemplo de 20 a 25 x10° Pa, siendo
formados al mismo tiempo de forma correcta incluso en sus partes de formas complejas, tales como los tramos de
surcos del fondo que se combinan con la base del fondo.

A tal efecto, un recipiente como el mencionado en el predmbulo se caracteriza, estando dispuesto de conformidad
con la invencidn, por las disposiciones indicadas en la parte caracterizadora de la reivindicacién 1.

Gracias a esta disposicion, la presencia del tramo de anchura sensiblemente incrementada proporciona al flujo de
material termoplastico ablandado el espacio necesario para su evolucion durante el proceso de soplado. De este modo,
dicho flujo de material termoplastico puede continuar su recorrido natural de forma controlada, de manera que se eviten
las anteriores malformaciones resultantes de las dificultades encontradas por el flujo de material en su expansién. De
esta forma, es posible conseguir, con una presién de soplado menor aplicada durante un breve intervalo de tiempo,
recipientes cuyo fondo presenta una conformacion correcta, incluso en sus partes con formas complejas. Por lo tanto,
se pueden plantear presiones de soplado entre un 30 y un 40% menores (por ejemplo tipicamente del orden de entre
20 y 25x10° Pa) con relacion a las presiones de soplado habitualmente utilizadas (por ejemplo tipicamente del orden
de 40x10° Pa), y con un ritmo de soplado elevado.

Ademds, la mayor facilidad de expansion proporcionada al flujo de material durante el soplado permite tratar un
material menos ablandado de lo que es tradicional, dicho de otro modo un material llevado a una temperatura menor,
por ejemplo inferior en entre un 5 y un 20% a la temperatura habitualmente aplicada.

En estas condiciones, el empleo de las disposiciones de conformidad con la invencién puede implicar un ahorro
energético y, por lo tanto, un ahorro de dinero significativo.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2298 697 T3

Ademads, tratdindose de una conformacidn particular de unos surcos que, en cualquier caso, estan presentes en el
fondo de los recipientes, el sobrecoste debido a la puesta en préctica de la invencién es médico.

Preferiblemente, los mejores resultados debidos a la disposicién conforme a la invencién se obtienen cuando el
extremo externo de la zona de mayor anchura se extiende hasta el talén del fondo.

En un ejemplo de realizacién de la invencion, los dos bordes curvados que delimitan el tramo de mayor anchura se
aproximan progresivamente uno de otro, formando un dngulo agudo.

Se puede procurar que el tramo de cada surco que linda, del lado del centro del fondo, con dicho tramo de mayor
anchura posea bordes sensiblemente rectilineos y sensiblemente paralelos. Pero los mejores resultados parecen con-
seguirse cuando el tramo de cada surco que linda, del lado del centro del fondo, con dicho tramo de mayor anchura
posee una anchura variable y que sus bordes son curvados con las respectivas partes convexas vueltas en direccion una
de otra.

Siempre con objeto de optimizar los resultados proporcionados por los dispositivos conformes a la invencion, es
deseable que los bordes del tramo que linda, del lado del centro del fondo, con dicho tramo ensanchado se unan en
permanencia y sin puntos angulosos a los respectivos bordes del tramo ensanchado.

De forma preferida en la prictica, la relacion dimensional entre la parte mas ancha y la parte mds estrecha de cada
surco estd incluida entre 1,5 y 2,5, siendo preferiblemente de alrededor de 2.

Las disposiciones conformes a la invencién pueden tener su aplicacién en cualquier tipo de recipiente, especial-
mente botellas, de material termopldstico adecuadas para contener un liquido sin gas, especialmente para botellas
destinadas a contener agua de mesa sin gas. En particular, en un caso muy frecuente, el fondo del recipiente es de
forma general redonda (siendo el recipiente de forma general cilindrica de revolucidn), extendiéndose entonces los
surcos radialmente.

Cabe subrayar que las disposiciones conformes a la invencién afectan preferiblemente a todos los surcos de que
puede estar dotado el fondo de un recipiente.

La invencién se entenderd mejor mediante la lectura de la siguiente descripcion detallada de algunos modos de
realizacion preferidos, proporcionados tnicamente a titulo de ejemplos no limitativos. Dicha descripcién se lleva a
cabo con referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

- la figura 1 muestra una vista en perspectiva del fondo de un recipiente, concretamente una botella, de material
termoplastico, dispuesto de conformidad con un modo de realizacién preferido de la invencién;

- las figuras 2 y 3 muestran vistas respectivamente desde abajo y lateral de la botella de la figura 1; y
- la figura 4 muestra una vista esquematica en corte segtn la linea IV-IV de la figura 2.

En la siguiente descripcidn, se hace referencia especialmente, a titulo de ejemplo, a un recipiente de forma general
cilindrica de revolucién, como un botella, quedando entendido, sin embargo, que la puesta en practica de la invencién
no estd limitada a este tnico tipo de recipiente, pudiendo afectar a recipientes con otras formas, especialmente una
forma poligonal (en particular cuadrada o rectangular).

También cabe subrayar que las disposiciones de la invencién afectan exclusivamente a recipientes que deben con-
tener liquidos sin gas (es decir liquidos no carbonatados), mas concretamente, aunque no exclusivamente, botellas
destinadas a contener agua sin gas, especialmente destinada a bebida.

Las figuras 1 a 3 representan en parte un recipiente 1, en este caso una botella de material termoplastico, como
el PET, fabricada mediante soplado o soplado-estirado de una preforma previamente calentada a la temperatura de
ablandamiento del material termopldstico. La botella incluye un cuerpo 2 (visible s6lo en parte), que se une por su
parte inferior a un fondo 3. De manera habitual, para las botellas destinadas a contener liquidos sin gas, especialmente
agua sin gas, el fondo 3 estd sensiblemente abombado con una concavidad vuelta hacia el exterior, como se puede
observar mejor en las figuras 1 y 3, y define una base 4 anular (en este caso circular) periférica sensiblemente plana
para el apoyo estable de la botella en un soporte 7. También de manera habitual, el fondo 3 estd dotado de surcos 5
que irradian, en este caso radialmente, a partir de un hueco central 6, y que proporcionan rigidez mecdnicamente al
fondo 3, de manera que la base 4 se mantenga plana a pesar del peso de la columna de liquido situada por encima del
fondo 3.

Con objeto de evitar malformaciones en los surcos 5 al atravesar la base 4, estd previsto, de conformidad con la
invencion, que cada surco 5, en su drea de interseccion con la base 4, posea un tramo 8 de anchura sensiblemente
incrementada definida mediante un contorno curvilineo. Preferiblemente, como se puede observar en las figuras 1 a
3, el extremo exterior de dicho tramo 8 de mayor anchura se extiende hasta el talén 9 del fondo 3 (el término talén
designa la parte levantada del fondo 3 que sirve de conexién con el cuerpo 2). Ademds, los dos bordes 10 que definen
dicho tramo 8 del surco 5 estin curvados con curvaturas de relativamente gran radio y respectivas concavidades vueltas
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una hacia otra; ventajosamente, dichos dos bordes 10 curvados se aproximan exteriormente uno de otro formando un
dngulo agudo.

Gracias a dicha disposicion, se crea una zona de expansion en la cual, durante la formacién mediante soplado o
soplado-estirado del recipiente 1, el flujo de material ablandado en desplazamiento puede extenderse libremente y
adoptar fielmente el contorno deseado, a pesar de la doble curvatura que presenta dicha zona del surco.

Es posible prever que el tramo de cada surco lindante, del lado del centro del fondo, con dicho tramo 8 de ma-
yor anchura posea bordes sensiblemente rectilineos y sensiblemente paralelos, dicho de otro modo que presente una
conformacidn corriente.

Sin embargo, para facilitar el desplazamiento del flujo de material y mejorar en lo posible la conformacién del
surco en dicha zona, se ha revelado deseable que, ademds, como se muestra en las figuras 1 a 3, el tramo 11 de cada
surco 5 lindante, del lado del centro del fondo, con dicho tramo 8 de mayor anchura posea una anchura variable y que
sus bordes 12 estén curvados con su respectiva convexidad vuelta en direccién una de otra. En este caso, es preferible
conseguir que los bordes 12 del tramo 11 lindante, del lado del centro del fondo, con dicho tramo 8 ensanchado se
unan en permanencia y sin punto anguloso con los bordes 10 respectivos del tramo 8 ensanchado. Cada surco 5 posee
entonces un contorno permanentemente curvilineo. En el ejemplo de realizacién concreto visible en las figuras 1 y 2,
la relacion dimensional entre la parte mds ancha y la parte més estrecha de cada surco 5 estd incluida entre 1,5 y 2,5,
siendo preferiblemente de alrededor de 2.

Como se muestra en la figura 4, cada surco 5 posee una profundidad p, sensiblemente constante desde su origen
central hasta la proximidad de la base 4, y una profundidad p, ligeramente menor en su parte de maxima anchura en
correspondencia con la base 4 y, finalmente, una profundidad p; progresivamente decreciente en su parte terminal en
el talén 9 del fondo 3.
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REIVINDICACIONES

1. Recipiente, especialmente una botella, de material termopldastico fabricado mediante soplado o soplado-estirado
de una preforma calentada, estando dicho recipiente (1) destinado a contener un liquido no carbonatado, y que posee
un fondo (3) abombado con concavidad vuelta hacia el exterior, definiendo una base (4) anular periférica plana para
su apoyo en un soporte (7), estando dotado dicho fondo (3) de varios surcos (5) radiantes a partir del centro del fondo
e intersecando con dicha base anular, poseyendo cada surco (5), en su zona de interseccion con la base (4) anular, un
tramo (8) de mayor anchura, y siendo ambos bordes (10) de dicho tramo curvados con curvaturas de relativamente gran
radio y con respectiva concavidad vuelta una hacia otra, caracterizado porque cada surco (5) posee una profundidad
(p)) sensiblemente constante desde su origen central hasta aproximadamente la base (4), y una profundidad (p,) menor
en su parte de maxima anchura y, finalmente, una profundidad (p;) progresivamente decreciente en su parte terminal
en el talon (9) del fondo.

2. Recipiente, segiin la reivindicacion 1, caracterizado porque el extremo externo del tramo de mayor anchura se
extiende hasta el talén (9) del fondo.

3. Recipiente, segtin la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque los dos bordes (10) curvados se aproximan
exteriormente uno de otro formando un 4dngulo agudo.

4. Recipiente, seglin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el tramo (11) de cada
surco (5) lindante, del lado del centro del fondo, con dicho tramo (8) de mayor anchura posee una anchura variable, y
porque sus bordes (12) son curvados con su respectiva convexidad vuelta en direccidn una de otra.

5. Recipiente, segun la reivindicacién 4, caracterizado porque los bordes (12) del tramo lindante, del lado del
centro del fondo, con dicho tramo ensanchado se unen constantemente y sin punto anguloso con los bordes (10)
respectivos de la zona ensanchada.

6. Recipiente, seglin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque la relacién dimensional
entre la parte mds ancha y la parte més estrecha de cada surco (5) estd incluida entre 1,5y 2,5.

7. Recipiente, segtn la reivindicacion 6, caracterizado porque la relacién dimensional es de alrededor de 2.

8. Recipiente, segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque su fondo (3) es de forma
general redonda y porque los surcos (5) se extienden radialmente.
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