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DESCRIPCION
Contenedor de plastico para liquidos y método para fabricar un contenedor de plastico

La presente invencién se refiere a un contenedor de plastico para liquidos, en particular al contenedor para el
transporte y al contenedor de almacenamiento para liquidos, con una cubierta exterior de un material de celosia o de
chapa y una subestructura en forma de paleta, estando configurado el contenedor de plastico como un cuerpo
moldeado por soplado mediante moldeo por soplado a partir de una preforma tubular en un molde de soplado y
presentando en una zona de conexién para grifo de una pared del contenedor una boquilla de contenedor provista de
una apertura de contenedor para conectar un grifo del contenedor, que esté conectado mediante una union soldada
con una brida de conexién del grifo del contenedor, presentando la pared del contenedor una capa interior formada a
partir de un primer material plastico y una capa exterior formada a partir de un segundo material plastico.

El documento EP 1 630 105 A1 da a conocer un contenedor de plastico del tipo mencionado, que tiene un grifo de
contenedor unido a través de una unién soldada a tope con elemento calefactor con una boquilla del contenedor. El
contenedor de plastico conocido se fabrica mediante el proceso de moldeo por soplado, en el que, para formar una
boquilla de contenedor que sirve para conectar el grifo del contenedor, al mismo tiempo que se produce el cuerpo
moldeado por soplado, se forma una protuberancia en la zona de conexion del grifo en la pared del contenedor, de la
cual se retira una zona de la pared usando una herramienta de corte para formar una apertura del contenedor, para
formar la boquilla del contenedor. Por lo tanto, después del uso de la herramienta de corte, la boquilla del contenedor
presenta una apertura del contenedor con un borde exterior que forma una superficie de contacto de soldadura en un
plano paralelo a la pared del contenedor. En el siguiente proceso de soldadura por espejo o soldadura a tope esta
dispuesto un espejo calefactor como elemento calefactor entre la boquilla del contenedor y una boquilla de conexién
opuesta del grifo del contenedor, para calentar tanto una superficie de contacto de soldadura formada en la boquilla del
contenedor como una superficie de contacto de soldadura formada en la boquilla de conexion del grifo del contenedor a
la temperatura de soldadura, de modo que, después de retirar el espejo calefactor, las superficies de contacto de
soldadura se presionan entre si bajo presién y en esta posicion pueden enfriarse para formar la unién soldada.

El método descrito anteriormente para realizar una unién soldada entre la boquilla del contenedor del contenedor de
plastico y la boquilla de conexién del grifo del contenedor se utiliza también en particular para contenedores de plastico,
cuya pared de contenedor tiene una estructura de varias capas, pudiéndose combinar una capa interior de polietileno,
por ejemplo, separada por una capa de barrera de EVOH, con una capa exterior formada a partir de material
regenerado. Tanto la capa de EVOH como la capa regenerada, que esta formada a partir de un material reciclado, no
son aptas para soldar con un grifo de contenedor que generalmente es de polietileno, por lo que primero se deben
eliminar la capa exterior y la capa de EVOH en la zona del borde exterior de la boquilla del contenedor para poder
crear una unién soldada entre la boquilla del contenedor y el grifo del contenedor.

El documento EP 2 387 492 B1 describe un contenedor de plastico para un combustible, estando el contenedor de
plastico fabricado como un cuerpo moldeado por soplado mediante moldeo por soplado a partir de una preforma
tubular en un molde de soplado y presentando en una zona de conexién de grifo de una pared del contenedor una
boquilla de contenedor provista de un apertura de contenedor para conectar un grifo de contenedor, que tiene una
unién soldada con una brida de conexién del grifo de contenedor, presentando la pared del contenedor una capa
interior formada a partir de un primer material plastico y una capa exterior formada a partir de un segundo material
plastico. La boquilla del contenedor o el grifo del contenedor se utiliza para llenar el contenedor de plastico con
combustible. EI combustible se extrae o el combustible se suministra a un motor a través de una tuberia en un lado
superior del contenedor de plastico por medio de una bomba dispuesta en el interior del contenedor de plastico.
Ademas, la bomba esta conectada a través de una tuberia al grifo del contenedor.

Por lo tanto, la presente invencion se basa en el objetivo de proponer un contenedor de plastico y un método para fabricar
un contenedor de plastico que tenga una estructura de pared de varias capas y que pueda dotarse facilmente mediante
una unién soldada de un grifo de contenedor, estando el grifo de contenedor disefiado como grifo de extraccion.

Para resolver este objetivo, el contenedor de plastico segln la invencién tiene las caracteristicas de la reivindicacion 1.

Segun la invencién, la pared del contenedor tiene una capa interior formada a partir de un primer material plastico y
una capa exterior formada a partir de un segundo material plastico y la boquilla del contenedor tiene una seccién
transversal longitudinal que se ensancha hacia la apertura del contenedor, de manera que una cara frontal de la
boquilla del contenedor esta formada al menos parcialmente por un segmento de capa interior dispuesto frente a la
capa exterior, y una superficie de contacto de soldadura de la boquilla del contenedor esta formada por el segmento
de capa interior, siendo la boquilla del contenedor de forma cénica, de modo que la superficie de contacto de soldadura
esta formado por una superficie de revestimiento de un cono interior provisto de la capa interior, que esta soldado con
un cono exterior formado en la boquilla de conexion del grifo del contenedor, estando configurado el grifo del
contenedor como un grifo de extraccion.

Por "cara frontal" en este contexto debe entenderse la proyeccion superficial de la boquilla del contenedor en un plano
frontal del contenedor de plastico, es decir, un plano paralelo a la pared del contenedor que tiene la boquilla del
contenedor, de modo que el segmento de capa interior forma una proyeccion superficial en la cara frontal y, por tanto,
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crea la superficie de contacto de soldadura de la boquilla del contenedor, al generar un contacto de soldadura entre la
boquilla de conexién del grifo del contenedor y la boquilla del contenedor. El hecho de que la disposicion relativa de la
capa exterior con respecto al segmento de capa interior se determine de tal manera que la capa exterior esté dispuesta
opuesta al segmento de capa interior, es decir, de espaldas al segmento de capa interior, impide un contacto de
soldadura entre la boquilla de conexién del grifo del contenedor y la capa exterior de la pared del contenedor cuando
se realiza la soldadura. Mas bien, debido a la configuracién segun la invencién, el contacto de soldadura o la formacién
de una superficie de contacto de soldadura en la boquilla del contenedor se limita al segmento de capa interior. De
este modo se garantiza que no pueda producirse ningun contacto de soldadura entre materiales incompatibles con
respecto a una unién soldada, lo que afectaria negativamente a la calidad de la unién soldada.

Segun la invencién, la boquilla del contenedor es cénica, de modo que la superficie de contacto de soldadura esta
formada por una superficie de revestimiento de un cono interior provisto de la capa interior, que esta soldado a un
cono exterior formado en la boquilla de conexién del grifo del contenedor.

En el método segun la invencion, cuando se moldea por soplado el contenedor de plastico que tiene una pared de
contenedor con una capa interior formada a partir de un primer material plastico y una capa exterior formada a partir
de un segundo material plastico para formar la protuberancia, la pared del contenedor se expande hasta formar una
escotadura expansible en la pared del molde de soplado, de manera que la protuberancia formada en la pared del
contenedor tiene una seccién transversal creciente hacia una pared de cubierta y, después de que la pared de cubierta
se ha separado para formar la apertura del contenedor, se forma una superficie de contacto de soldadura formada por
un segmento de capa interior que se extiende a través de la apertura del contenedor, teniendo lugar la expansién en
una escotadura de pared que se ensancha de manera conica, estando configurado el grifo del contenedor como grifo
de extraccion. El proceso de soldadura realizado a continuacién puede realizarse en particular como proceso de
soldadura a tope con elementos calefactores. Otros posibles métodos de soldadura que se pueden utilizar
ventajosamente son los métodos de soldadura por friccién conocidos, como, en particular, la soldadura por rotacién y
la soldadura por vibracién.

Un método de fabricacién de este tipo garantiza que la superficie de contacto de soldadura formada por el segmento
de capa interior quede expuesta en una cara frontal de la boquilla del contenedor y, por lo tanto, al producirse una
union soldada entre la boquilla de conexion del grifo del contenedor y la boquilla del contenedor, se obtiene una
superficie de contacto entre el segmento de capa interior y la boquilla de conexién del grifo del contenedor.

Segun la invencion, la expansion se realiza en una escotadura de la pared que se ensancha de manera cénica, de modo
que se consigue la superficie de contacto de soldadura cénica ya mencionada anteriormente con sus efectos ventajosos.

Si la formacién de la protuberancia tiene lugar en al menos dos etapas de expansién, de modo que en una primera
etapa de expansion se forma una zona central de la protuberancia y posteriormente en una segunda etapa de
expansién se forma la zona de pared cénica de la protuberancia dispuesta concéntricamente En la zona central, la
expansion maxima que se produce puede reducirse en comparacioén con una formacién de la protuberancia en un solo
paso de expansién, de modo que la reduccion del espesor de la pared del contenedor resultante de la expansion esta
limitado en consecuencia. De esta manera se puede garantizar especialmente que el segmento de capa interior
presente el espesor de material necesario para formar una unién soldada de alta calidad.

Es especialmente ventajoso que la zona central de la protuberancia sea cilindrica, de modo que en la zona del cono
se pueda conseguir una distribuciéon uniforme del espesor de pared.

Preferiblemente, la formaciéon de la zona central de la protuberancia puede tener lugar simultaneamente con la
formacion del cuerpo moldeado por soplado, de modo que la ejecucion del proceso de expansién en dos etapas no
implique un aumento significativo en los tiempos de soplado para producir el cuerpo moldeado por soplado.

Una forma de realizacién preferida de la invencién se explica a continuacion con mas detalle con referencia al dibujo.

Se muestra en la:

Fig. 1 una vista en perspectiva de un contenedor de liquido configurado como contenedor de paleta con
un contenedor interior configurado como contenedor de plastico;

Fig. 2 una representacion ampliada de una zona de conexion de grifo del contenedor de plastico en una
vista lateral parcialmente seccionada;

Fig. 3a una vista detallada ampliada de una unién soldada formada entre una boquilla de contenedor y una
boquilla de conexion del grifo de contenedor;

Fig. 3b una vista frontal de la boquilla del contenedor mostrada en la Fig. 3a;

Fig. 4a una primera etapa de fabricacion para producir la boquilla del contenedor mediante el proceso de

moldeo por soplado;

Fig. 4b una zona central de una protuberancia creada en el contenedor de plastico en un primer paso de
3
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fabricacion ilustrado en la Fig. 4a para formar la boquilla del contenedor;

Fig. 5a una segunda etapa de fabricacion para fabricar la boquilla del contenedor;

Fig. 5b la protuberancia creada en el contenedor de plastico mediante el segundo paso de fabricacion para
formar la boquilla del contenedor;

Fig. 5¢ la protuberancia mostrada en la Fig. 5b en una vista en seccion;

Fig. 6a a 6¢ una representacién esquematica de la conexion del grifo del contenedor con la boquilla del

contenedor en un proceso de soldadura a tope con elemento calefactor.

La Fig. 1 muestra un contenedor de transporte y almacenamiento que se puede utilizar como contenedor desechable
y reutilizable, que tiene un contenedor 10 de plastico con forma cuboide que, en el presente caso, tiene una boquilla
15 de llenado provista de una tapa 14 formada en una pared 13 del contenedor en un lado superior del contenedor 10
de plastico y, en una zona 16 de conexién del grifo de la pared 13 del contenedor, en un lado frontal del contenedor
10 de plastico, una boquilla 17 del contenedor para conectar un grifo 18 del contenedor que, en el presente caso, esta
disefiado como un grifo de extraccién.

Para formar un contenedor de transporte y almacenamiento, el contenedor 10 de plastico esta dispuesto sobre una
subestructura 19 en forma de paleta, que presenta una base 20 de soporte que, en el presente caso, esta configurada
como una bandeja base plana, para soportar el contenedor 10 de plastico.

El contenedor 10 de plastico se fabrica mediante moldeo por soplado a partir de una preforma tubular, fabricandose
la boquilla 17 del contenedor junto con el cuerpo base cuboide del contenedor 10 de plastico mediante el proceso de
moldeo por soplado.

La Fig. 2 muestra una unién 52 soldada entre la boquilla 17 del contenedor y una boquilla 21 de conexién del grifo 18
del contenedor, que se realizé mediante un proceso de moldeo por soplado después de la fabricacion del contenedor
10 de plastico. Como se puede apreciar en la Fig. 2, asi como en particular en la vista ampliada en la Fig. 3, la pared
13 del contenedor del contenedor 10 de plastico tiene una estructura de pared multicapa, en cuyo caso una capa 22
interior, que esta hecha de HDPE, esta separada de una capa 24 exterior por una capa 23 de barrera, que aqui esta
hecha de EVOH. Dado que, debido al contacto directo con el liquido contenido en el contenedor 10 de plastico, se
exigen mayores requisitos de calidad del material de la capa 22 interior, especialmente en caso de contacto con
alimentos, la capa interior se fabrica regularmente de un material homogéneo de composicion definida, como HDPE.
Por el contrario, el material utilizado para la capa 24 exterior se recicla regularmente, el llamado material regenerado,
que se produce triturando y moliendo el material plastico de los contenedores de plastico usados. Ademas, el
contenedor 10 de plastico que, en el presente caso, esta disefiado como contenedor antideflagrante, presenta como
superficie exterior una capa 25 antideflagrante formada por un material eléctricamente conductor.

Por capa exterior se entiende aqui una capa que, a diferencia de la capa interior, esta dispuesta hacia el exterior del
contenedor de plastico, no teniendo que constituir necesariamente la capa exterior la capa mas exterior del contenedor
de plastico, sino mas bien una capa adicional dispuesta hacia el exterior del contenedor de plastico, como, por ejemplo,
la capa antideflagrante mencionada con anterioridad a modo de ejemplo u otra capa funcional o una capa decorativa.
Preferiblemente, la capa interior consta de material usado por primera vez y la capa exterior consta de un material
formado a partir de material triturado, pudiendo proceder el material triturado de residuos de produccién generados en
la produccién de cuerpos moldeados por soplado o de contenedores de plastico reciclados.

A diferencia del ejemplo de realizacion explicado, la capa interior y la capa exterior también pueden estar dispuestas
directamente una encima de otra. En el caso de una capa funcional intermedia, como, por ejemplo, la capa de barrera
mencionada con anterioridad a modo de ejemplo, también pueden estar previstos agentes adhesivos entre la capa
funcional y las capas adyacentes.

Como se muestra en las Fig. 6a a 6¢, de esta manera se realiza una unién 52 soldada a tope con elemento calefactor
mostrada en las Fig. 2 y 3 entre la boquilla 17 del contenedor y la boquilla 21 de conexién del grifo 18 del contenedor,
de tal manera que las superficies 26, 27 de contacto de soldadura que deben soldarse entre si primero en la boquilla
17 del contenedor y en la boquilla 21 de conexién se calientan mediante un espejo 28 de soldadura dispuesto entre
las superficies 26, 27 de contacto de soldadura enfrentadas entre si hasta que se alcanza una consistencia pastosa.
Para ello, las superficies 26, 27 de contacto de soldadura se mueven contra las superficies 29, 30 de calentamiento
del espejo 28 de soldadura y se calientan por conduccién de calor, como se muestra en la Fig. 6b. Después de alcanzar
la temperatura de soldadura requerida en las superficies 26, 27 de contacto de soldadura o de una fusién
correspondiente de la boquilla 17 del contenedor y de la boquilla 21 de conexién en la zona de las superficies 26, 27
de contacto de soldadura, se retira el espejo 28 de soldadura de su posicién intermedia, mostrada en la Fig. 6b, y las
superficies 26, 27 de contacto de soldadura, como se muestra en la Fig. 6¢, se presionan una contra otra para que se
pueda formar la unién 52 soldada durante el enfriamiento posterior.

Dado que la realizacién de una unién soldada requiere una compatibilidad de material adecuada en la zona de las
superficies 26, 27 de contacto de soldadura, no es posible conectar eléctricamente un grifo 18 del contenedor, que se
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compone de un material de PE, con una capa 23 de barrera formada a partir de un material EVOH o con una capa 25
antideflagrante conductora de un material que no es compatible de la pared 13 del contenedor.

Para asegurar que la unién soldada mostrada en las Fig. 6a a 6¢ como ejemplo de una conexion de soldadura a tope con
elemento calefactor pueda realizarse entre la pared 13 del contenedor, que ademas de la capa 22 interior también tiene
la capa 23 de barrera, la capa 24 exterior y la capa 25 antideflagrante, y la boquilla 21 de conexiéon, como se muestra
particularmente en las Fig. 2y 3a, la boquilla 17 del contenedor tiene una seccion transversal longitudinal que se ensancha
hacia una apertura 31 del contenedor formada en la boquilla 17 del contenedor, como se muestra en la Fig. 3a, de modo
que una cara 32 frontal de la boquilla 17 del contenedor mostrada en la Fig. 3b, es decir, la superficie de la boquilla 17
del contenedor proyectada en el plano del dibujo en la vista X frontal de la boquilla 17 del contenedor mostrada en la Fig.
3b, presente un segmento 33 de capa interior, que esta expuesto durante la produccion de la unién 52 soldada a tope
para formar la superficie 26 de contacto de soldadura y esta disponible para el contacto directo con la superficie 27 de
contacto de soldadura de la boquilla 21 de conexién mostrada en la Fig. 3a. Tanto la capa 23 de barrera como la capa
25 antideflagrante no pueden perjudicar la produccién de la unién 52 soldada cuando el segmento 33 de capa interior
que forma la superficie de contacto 26 de la boquilla 17 del contenedor esté dispuesto de esta manera.

En el ejemplo de realizacién mostrado en las Fig. 2 y 3, la boquilla 17 del contenedor tiene forma cénica, de tal manera
que la superficie 26 de contacto de soldadura de la boquilla 17 del contenedor esta formada por una superficie 34 de
revestimiento de un cono 35 interior formado por la boquilla 17 del contenedor, que esté soldado a un cono 36 exterior
formado en la boquilla 21 de conexién del grifo 18 del contenedor.

Con referencia a las Fig. 4a a 5¢, se explica a continuacion la fabricacion de la boquilla 17 del contenedor formada en
la pared 13 del contenedor en el proceso de moldeo por soplado, en el que la boquilla 17 del contenedor se forma
sobre la base de una protuberancia 37 formada inicialmente en la pared 13 del contenedor. Como muestra la
comparacién de las Fig. 4a y 5a, la protuberancia 37 se produce en dos etapas de expansion, en las que, como
muestra la Fig. 4a, se utiliza una herramienta 40 de moldeo dispuesta en una escotadura 39 de la pared en una pared
38 de molde de un molde de soplado que, en el presente caso, tiene una corredera 41 interior cilindrica y una corredera
42 exterior dispuesta coaxialmente con la corredera 41 interior cilindrica, formando tanto la corredera 41 interior como
la corredera 42 exterior una base 46 de molde de la escotadura 39 de la pared con sus bases 43 y 44 de deslizamiento
respectivamente, excepto una zona 45 de borde radial.

Como muestran las Fig. 4a y 5a, la escotadura 39 de la pared esta disefiada de tal manera que se ensancha en la
pared 38 del molde en la direccién de la base 46 del molde y forma asi una entalladura 47 anular en la pared 38 del
molde, de tal manera que la escotadura 39 de la pared presente una forma cénica general.

Como muestra la Fig. 4a, la corredera 41 interior y la corredera 42 exterior asumen una disposicion relativa cuando se
lleva a cabo el primer paso de expansion, en el que la corredera 41 interior esta situada con su base 43 de deslizamiento
en el plano de la base 46 del molde y la corredera 42 exterior estd dispuesta con su base 44 de deslizamiento
esencialmente en el plano de una superficie 48 de la pared del molde, de tal manera que la entalladura 47 esta cubierta
por la corredera 42 exterior y se forma un espacio 49 de molde cilindrico dentro de la escotadura 39 de la pared.

Como puede observarse en una vista combinada de las Fig. 4a y 4b, cuando la pared 13 del contenedor se expande
en la escotadura 39 de pared, primero se forma una zona 50 central de la protuberancia 37, es decir, una preforma de
la protuberancia 37, que después solo se completa en el segundo paso de expansion mostrado en la Fig. 5a, en cuyo
caso, para llevar a cabo el segundo paso de expansion, la corredera 42 exterior se desplaza con su base 44 de
deslizamiento hasta una disposicién enrasada con la base 43 de deslizamiento de la corredera interior, de modo que
ambas bases 43, 44 de deslizamiento se disponen ahora en el plano de la base 46 del molde y se forma un espacio
51 de molde complementado por la entalladura 47.

En el segundo paso de expansion, tiene lugar la expansion de una zona 53 de pared anular de la zona 16 de conexion
del grifo de la pared 13 del contenedor, que rodea la zona 47 central y que en el primer paso de expansién todavia
esta apoyada en la corredera 42 exterior, presentando la zona 53 de pared una superficie que corresponde a la suma
de las superficies de la base 44 de deslizamiento de la corredera exterior y una superficie 54 de pared interior de
deslizamiento formada por un saliente de corredera de la corredera 42 exterior con respecto a la corredera 41 interior.
Dado que esta superficie es solo ligeramente menor que |a superficie parcial de la escotadura 39 de la pared, que esta
formada por la suma de la base 44 de deslizamiento de la corredera 42 exterior y la superficie de la entalladura 47, la
expansién en el segundo paso de expansién, mostrado en la Fig. 5a, conduce esencialmente a que la zona 53 de
borde apoyada en la corredera 42 exterior se vuelque hacia la zona 45 de borde radial de la base 46 del molde y la
entalladura 47 adyacente, de modo que la zona 52 de pared solo experimenta una expansién limitada y la zona mas
altamente expandida de la protuberancia 37 se forma en la zona de una pared 55 de cubierta de la protuberancia 37
apoyada contra la base 46 del molde.

Como indica la linea divisoria de la Fig. 5c, la pared 55 de cubierta forma la parte de la protuberancia 37 que se retira
mediante un corte de separacion para formar la apertura 31 del contenedor en la boquilla 17 del contenedor, de modo
que la boquilla 17 del contenedor terminada no presente una reduccion del grosor de la pared que ponga en peligro la
funcién de la boquilla 17 del contenedor en comparacion con la zona 16 de conexién del grifo circundante de la pared
13 del contenedor.
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REIVINDICACIONES

1. Contenedor (10) de plastico para liquidos, en particular un contenedor interior para contenedores de transporte y
almacenamiento de liquidos, que tiene una envoltura exterior hecha de una celosia o material de chapa y una
subestructura en forma de paleta, estando formado el contenedor (10) de plastico como un cuerpo moldeado por
soplado mediante moldeado por soplado a partir de una preforma tubular en un molde de soplado y teniendo, en una
zona (16) de conexion del grifo de una pared (13) del contenedor, una boquilla (17} del contenedor provista de una
apertura (31) del contenedor para conectar un grifo (18) del contenedor, que esta conectada mediante una unién (52)
soldada a una brida (21) de conexién del grifo (18) del contenedor,

presentando la pared (13) del contenedor una capa (22) interior formada a partir de un primer material plastico y una
capa (24) exterior formada a partir de un segundo material plastico,

caracterizado por que

la boquilla (17) del contenedor tiene una seccion transversal longitudinal que se ensancha hacia la apertura (31) del
contenedor de tal manera que una cara (32) frontal de la boquilla (17) del contenedor estd formada, al menos
parcialmente, por un segmento (33) de capa interior dispuesto frente a la capa (24) exterior, y una superficie (26) de
contacto de soldadura de la boquilla (17) del contenedor esta formada por el segmento (33) de capa interior,
presentando la boquilla (17) del contenedor una forma conica tal, que la superficie (26) de contacto de soldadura esta
formada por una superficie (34) de revestimiento de un cono (35) interior provisto de la capa (22) interior, que esta
soldado a un cono (36) exterior formado en la boquilla (21) de conexién del grifo (18) del contenedor, estando el grifo
(18) del contenedor disefiado como un grifo de extraccién

2. Método para la fabricacion de un contenedor (10) de plastico para liquidos, en particular como contenedor interior
para contenedores de transporte y almacenamiento de liquidos, que comprende una envoltura exterior de material de
celosia o de chapa y una subestructura en forma de paleta, realizandose el contenedor (10} de plastico como cuerpo
moldeado por soplado mediante moldeo por soplado a partir de una preforma tubular en un molde de soplado y
presentando una boquilla (17} del contenedor para la conexiéon de un grifo (18) del contenedor dispuesta en una zona
(16) de conexién del grifo de una pared (13) del contenedor y estando provista de una apertura (31) del contenedor,
en cuyo caso, para producir la boquilla (17) del contenedor, se realiza un protuberancia (37) de la pared (13) del
contenedor cerrada por una pared (55) de cubierta en una escotadura (39) de la pared del molde de soplado, a
continuacion se forma la apertura (31) del contenedor cortando la pared (55) de cubierta y, a continuacién, se establece
la conexién entre la boquilla (17) del contenedor y una boquilla (21} de conexién del grifo (18) del contenedor en forma
de una unién (52) soldada,

presentando la pared (13) del contenedor una capa (22) interior hecha de un primer material plastico y una capa (24)
exterior hecha de un segundo material plastico,

caracterizado por que

para la formacién de la protuberancia (37), la pared (13) del contenedor se expande en una escotadura (39) de pared
ensanchada del molde de soplado durante el moldeo por soplado del contenedor (10} de plastico de tal manera que
la protuberancia (37) formada en la pared (13) del contenedor tiene una seccion transversal que aumenta hacia la
pared (55) de cubierta y, una vez que la pared (55) de cubierta se ha cortado para formar la apertura (31) del
contenedor, se forma una superficie (26) de contacto de soldadura formada por un segmento (33) de capa interior y
que se extiende hacia la apertura (31) del contenedor, produciéndose la expansién en una escotadura (39) de la pared
ensanchada conicamente, estando el grifo (18) del contenedor disefiado como un grifo de extraccion.

3. Método segun la reivindicacién 2,
caracterizado por que

la protuberancia (37) se forma en al menos dos pasos de expansion, de tal manera que una zona (50) central de la
protuberancia (37) se forma en un primer paso de expansion y una zona (53) de la pared cénica de la protuberancia
dispuesta concéntricamente con la zona central se forma posteriormente en un segundo paso de expansion.

4. Método segun la reivindicacién 3,

caracterizado por que

la zona (50) central de la protuberancia (37) es cilindrica.
5. Método segun la reivindicacién 3 o 4,

caracterizado por que

la zona (50) central de la protuberancia (37} y el cuerpo moldeado por soplado se forman simultdneamente.
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Fig. 3a
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