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poliéster que son producidos a partir de preformas de
poliéster, donde las preformas preferiblemente tienen una
capa termoplastica sobremoldeada sobre al menos parte de
la superficie externa de las mismas. La preforma es
elaborada mediante el sobremoldeo de la capa termoplastica
sobre la superficie de la preforma en una ¢ mas operaciones
de sobremoldeo. En una modalidad de sobremoldeo unico,
la preforma tiene una capa del cuerpo de un primer color y la
capa sobremoldeada de un segundo color. La capa
sobremoldeada puede tener un gradiente del espesor que
varie en espesor entre un extremo de la preforma y otro
extremo adyacente de la preforma. Lo anterior le conferira
al recipiente moldeado por soplado un aspecto
caracteristico, donde el recipiente serd esenciaimente
transparente ¢ de un primer color y las capas
sobremoldeadas seran de diferentes colores. lLas capas
sobremoldeadas pueden tener un gradiente del espesor y
del color.  Se obtendra un tercer color a partir de la
combinacion del primer color y los diferentes colores de las
capas sobremoldeadas y se puede percibir tanto el primer
color como los diferentes colores. El resultado sera
Unicamente un primer color en un extremo y un segundo
color en otro extremo y una combinacion variable de un tercer color dispuesta entre un extremo y el otro. En
aquellos casos donde el recipiente sea esencialmente transparente, el color del liquido presente en el recipiente
puede igualmente sumarse a la mezcla de colores.




RECIPIENTE DE POLIESTER MOLDEADO POR SOPLADO
CON UNA CAPA TERMOPLASTICA SOBREMOLDEADA

RESUMEN

[La invencion estd dirigida a recipientes de poliéster que son producidos a partir de
preformas de poliéster, donde las preformas preferiblemente tienen una capa termopldstica
sobremoldeada sobre al menos parte de la superficie externa de las mismas. La preforma es
elaborada mediante el sobremoldeo de la capa termoplastica sobre la superficic de la
preforma cn una 0 mas operaciones de sobremoldeo. En una modalidad de sobremoldeo
unico, la preforma tiene una capa del cuerpo de un primer color y la capa sobremoldeada de
un segundo color. La capa sobremoldeada puede tener un gradiente del espesor que varie
en espesor entre un extremo de la preforma y otro extremo adyacente de la preforma. Lo
anterior le conferird al recipiente moldeado por soplado un aspecto caracteristico, donde el
recipiente sera esencialmente transparente o de un primer color y las capas sobremoldeadas
seran de diferentes colores. Las capas sobremoldeadas pueden tener un gradiente del
espesor y del color. Se obtendra un tercer color a partir de la combinacién del primer color
y los diferentes colores de las capas sobremoldeadas y se puede percibir tanto el primer
color como los diferentes colores. El resultado serd unicamente un primer color en un
extremo y un segundo color en otro extremo y una combinacion variable de un tercer color
dispuesta entre un extremo y el otro. En aquellos casos donde el recipiente sea
esencialmente transparente, el color del liquido presente en el recipiente puede igualmente

sumarse a la mezcla de colores.



RECIPIENTE DE POLIESTER MOLDEADO POR SOPLADO
CON UNA CAPA TERMOPLASTICA SOBREMOLDEADA

Referencia Cruzada con Solicitudes Relacionadas

La presente solicitud es una solicitud continua parcial de la Solicitud de Patente de los
Estados Unidos de América No. 11/307.700, consighada el 17 de febrero de 2.006,
actualmente en tramite, solicitud ésta que reivindica el beneficio de la Solicitud Provisional
de los Estados Unidos de América No. 60/661.736, consignada el 15 de marzo de 2.005.
Estas solicitudes se encuentran en su totalidad incorporadas en el presente documento a

titulo de referencia.
Antecedentes de la Invencion

La presente invencién en términos generales se relaciona con los recipientes de poliéster
moldeados por soplado que estdn provistos de una capa externa de un material
termopldstico con una funcionalidad diferente, por ejemplo, el color y, en particular, con
los recipientes de poli€ster en los cuales la capa externa tiene un espesor variable que tiene

como resultado una capa externa con un gradiente del color.
Antecedentes de la Invencién

Es importante que un producto sea debidamente presentado en el anaquel de una tienda. En
el caso de numerosos productos, lo anterior implica el envase del producto. Este es el caso
particular de los productos que deben estar presentes en el interior de un recipiente en el
anaquel de la tienda. Lo anterior incluye los productos liquidos, en la forma de geles,
viscosos y en polvo. Por cuanto estos productos usualmente no serdn apreciados con
claridad al momento de su adquisicion, la decision de comprar un producto dependera de su
presentacion. Lo anterior incluye el disefio del recipiente, su coloracién y la diagramaci(’)_n

\
del mismo. La presente invencion esta dirigida al disefio y coloracién del recipiente.:

Muchos de los recipientes utilizados hoy en dfa son recipientes termopldsticos, por ejemplo,’
recipientes de poliéster, los cuales son moldeados por soplado a partir de preformas. La
preforma puede ser transparente o puede tener un color. La misma tiene la forma de un

tubo alargado y usualmente esta provista de roscas en su extremo superior abierto. El
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extremo superior sera esencialmente igual en el recipiente y en la preforma. En el moldeo
por soplado de un recipiente, la preforma es calentada a los efectos de reblandecer el
material termoplastico, de forma tal que pueda fluir durante las operaciones de expansion y
soplado. La preforma es moldeada por soplado y expansion en un molde, donde la cavidad
del molde tiene una forma inversa a la forma externa del recipiente que esta siendo
moldeado por soplado y expansion. Un vastago alarga la preforma en direccion
longitudinal, mientras la preforma estd siendo principalmente sometida a soplado en
direccion lateral con un gas a alta presién. El recipiente moldeado por soplado tendra el

color de la preforma y la forma de la cavidad del molde.

En los métodos usuales para la elaboracion de un recipiente termoplastico, por ejemplo, de
un recipiente a base de poliéster, el recipiente puede ser transparente o puede tener un color
en particular. El mismo serd transparente o tendrd el tnico color de la preforma. La

totalidad de la preforma, lo que incluye el cuello roscado, serd del mismo color. E;l)b

consecuencia, el problema consiste en como mejorar de forma eficiente la estética de los \

recipientes.  De utilizarse los procesos de la presente invencion, se puede prod.ucir"
preformas y recipientes con un gradiente externo del color, al igual que con una pluralidad /
de colores dispuestos longitudinalmente en torno al recipiente. Esta pluralidad de colores ‘
puede igualmente tener la forma de gradientes del color. Lo anterior es llevado a cabo /f
mediante la utilizacién de una capa termoplastica sobremoldeada sobre parte o la mayor
parte de la preforma y el recipiente. Adicionalmente, los recipientes pueden ser provistos } ‘
de colores variables por medio de la diferenciacion de los colores y de su matizacion. En la
diferenciacién de los colores, la preforma puede ser de un primer color y la capa
termoplastica sobremoldeada de un color diferente y cada uno de los colores es
inconfundiblemente diferente. En la matizacién de los colores, la preforma serd de un
primer color y la capa sobremoldeada sera de un color complementario, de forma tal que se
pueda percibir un tercer color mediante el paso de Juz a través de las dos capas. La
matizacion de los colores tiene lugar cuando la capa sobremoldeada tiene un gradiente del
espesbr a lo largo de una pared del recipiente. Lo anterior resultard mas evidente en el caso
de un recipiente moldeado por soplado a partir de una preforma, donde la capa
sobremoldeada es de un espesor decreciente (gradiente) que permite que el color del

recipiente sea apreciado en combinacion con el color de la capa sobremoldeada y producir




un tinte de un tercer color. A titulo de ejemplo, una preforma de un primer color y una capa
sobremoldeada de un segundo color tendran como resultado cada uno de estos colores,
donde el otro color esta visualmente ausente y habrd una combinacién variable en las areas
donde existe un gradiente en el espesor de la capa sobremoldeada, de forma tal que ambos
colores reflejen la luz. En consecuencia, un recipiente de color azul sera azul en un
extremo en el cual no existe capa sobremoldeada alguna y verde en el otro extremo donde
tinicamente se puede visualmente percibir una capa sobremoldeada de color verde, con una
combinacién de los dos colores entre cada extremo. Lo anterior hard posible disponer de
un gran nimero de maneras de decorar un recipiente. El recipiente puede ser luego
decorado mediante la utilizacion del color del producto presente en el interior del

recipiente.

La técnica previa esta dirigida al moldeo de preformas de poliéster y al recubrimiento de
estas preformas con un revestimiento de un material de barrera. Se trata de materiales
protectores contra la humedad y/o los gases. Las preformas son luego moldeadas por
soplado de conformidad con procesos y equipos convencionales, a los fines de formar el
recipiente deseado. Estos recipientes usualmente son recipientes para bebidas. Estas
preformas y recipientes se encuentran descritos en la Patente de los Estados Unidos de
América 6.391.408, en la Patente de los Estados Unidos de América 6.808.820 y en la
Patente de los Estados Unidos de América 6.939.591. EI objetivo que persiguen estas
patentes consiste en producir recipientes con propiedades protectoras mejoradas. No se
incluye descripcion alguna en cuanto a cémo mejorar significativamente la estética de los
recipientes, al igual que sus diversas propiedades fisicas. El sobremoldeado de preformas
de poliéster y recipientes con elastomeros se encuentra descrito en la solicitud asociada de
Patente de los Estados Unidos de América No. 11/307.700, consignada el 17 de febrero de
2.007.

Breve Resumen de la Invenciéon

La invencion esta dirigida a los recipientes moldeados por soplado que estan provistos de
una capa en el cuerpo del recipiente y de una capa sobremoldeada, donde los recipientes
moldeados por soplado tienen un cuerpo y un dispensador, donde al menos parte del cuerpo

del recipiente estd provista de una capa termoplastica y de una capa termopléstica



sobremoldeada, donde la capa del cuerpo del recipiente es transparente o de un primer color
y donde la capa sobremoldeada es de un segundo color. El recipiente tiene un primer
extremo y un segundo extremo y el dispensador del recipiente estd dispuesto en el primer
extremo y la base del recipiente en ¢l segundo extremo. Puede haber una pluralidad de
capas sobremoldeadas sobre la capa del cuerpo del recipiente. El gradiente del espesor de
la 0 las capas sobremoldeadas puede variar entre el primer extremo y el segundo extremo o
entre el segundo extremo y el primer extremo. En una modalidad, el gradiente del espesor
de la capa sobremoldeada es superior en el segundo extremo en comparacion con el primer
extremo y el color del cuerpo del recipiente es mas oscuro en el segundo extremo en
comparacién con el primer extremo y, en una segunda modalidad, el gradiente del espesor
de la capa sobremoldeada es superior en el primer extremo en comparacién con el segundo
extremo y el color del cuerpo del recipiente es mds oscuro en el primer extremo en
comparacion con el segundo extremo. Lo anterior tendra como resultado un gradiente

visual del color entre un extremo y el otro.

El primer color y el segundo color pueden ser colores complementarios y a través de la
combinacion de los colores se obtiene un tercer color. Se combinan los colores cuando €l
espesor de la capa sobremoldeada es lo suficientemente delgado como para que la luz pase
a través de la capa del cuerpo del recipiente y la capa sobremoldeada. El primer y/o el
segundo color pueden estar representados por una pluralidad de colores en un patrén

determinado.

Una preforma para la elaboracion de recipientes moldeados por soplado esta provista de un
primer extremo y de un segundo extremo; el primer extremo es un extremo abierto y forma
el dispensador del recipiente moldeado por soplado y el segundo extremo es un extremo
cerrado y forma la base del recipiente; la preforma esta provista de una capa en el cuerpo de
la preforma y de una capa sobremoldeada, donde la capa del cuerpo de la preforma es
esencialmente transparente o de un prirﬁer color y la capa sobremoldeada de la preforma es
de un segundo color. Puede haber multiples capas sobremoldeadas sobre la preforma. El
espesor de la o las capas sobremoldeadas de la preforma puede variar entre el primer
extremo y el segundo extremo. En una modalidad, el espesor de la o las capas

sobremoldeadas es superior en el segundo extremo en comparacién con el primer extremo y
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las capas sobremoldeadas de la preforma puede variar entre el primer extremo y el segundo
extremo. En una aplicacion, el espesor de la o las capas sobremoldeadas es superior en el
segundo extremo en comparacion con el primer extremo y el color de la preforma es més
oscuro en el segundo extremo en comparacion con el primer extremo y, en otra aplicacion,
es superior en el primer extremo en comparacion con el segundo extremo y el color de la
preforma es mds oscuro en el primer extremo en comparacion con el segundo extremo.
Cuando se dispone de una pluralidad de capas sobremoldeadas, una o més pueden tener un

espesor constante o un gradiente del espesor.

El recipiente moldeado por insuflacién de aire comprimido y la preforma tienen una capa
del cuerpo que es una capa termoplastica del recipiente y la capa sobremoldeada es una
capa termoplastica, preferiblemente una capa termoplastica no elastomérica. El material
termoplastico de la preforma es seleccionado a partir del grupo constituido por tereftalato
de polietileno, tereftalato de polibutileno y naftalato de polietileno. La capa sobremoldeada
es seleccionada a partir del grupo constituido por tereftalato de polietileno, tereftalato de
polibutileno, naftalato de polietileno, los polimeros de polietileno, los copolimeros de
polietileno, los polimeros de polipropileno, los copolimeros de polipropileno y los

copolimeros de vinilo.

El color de la capa del cuerpo y el color de la capa sobremoldeada se combinaran en las
areas de la preforma y del recipiente donde la capa sobremoldeada tiene un espesor que
permite que se perciba el color de la capa del cuerpo. Dependiendo del espesor de esta
capa sobremoldeada, la combinacion de colores variara con el espesor de la capa
sobremoldeada. En la aplicacién en la cual la capa sobremoldeada es gruesa en un extremo
y esta ausente en el otro extremo, habra una transicion entre el espesor y la ausencia de la
capa sobremoldeada. La preforma y el recipiente moldeado por insuflacion de aire
comprimido tendréan el color de la capa sobremoldeada en un extremo y el color de la capa
del cuerpo del recipiente en el otro. Entre un extremo y el otro, habrd una combinacion de
colores que producird diversas tonalidades de un tercer color. El recipiente moldeado por
insuflacién de aire comprimido tendra un aspecto tinico y decorativo en comparacion con
los recipientes usuales opacos o transparentes. En otra aplicacion, el producto presente en

el recipiente puede ser de un color que pueda ser percibido a través de la capa del cuerpo



del recipiente y la capa sobremoldeada. Dependiendo de la profundidad del color de la
capa del cuerpo y de la profundidad del color de la capa sobremoldeada, el color del
producto puede formar parte de la combinacion de colores en aquellas partes del recipiente
en las cuales se puede percibir el color del producto a través de la capa del cuerpo del
recipiente y la capa sobremoldeada. En aquellos casos donde la capa del cuerpo del
recipiente es esencialmente transparente (lo que significa que el producto presente en el
recipiente puede ser visualmente percibido a través de la pared del recipiente), el color del
producto sera el color combinado con la o las capas sobremoldeadas en las areas en las
cuales se puede percibir el color del producto. En aquellos casos donde la capa
sobremoldeada tiene la forma de un gradiente, se percibira el color del producto en el area
de espesor disminuido de la o las capas sobremoldeadas. El color del producto unicamente

sera percibido en las areas en las cuales no existen capas sobremoldeadas.

La capa sobremoldeada puede estar dispuesta sobre la totalidad o parte de la capa del
cuerpo de la preforma y del recipiente moldeado por insuflacion de aire comprimido a
partir de esta preforma. Adicionalmente, la capa sobremoldeada puede estar dispuesta en
un patrén multiple rayado longitudinalmente sobre la capa del cuerpo y las rayas pueden ser
de varios colores. Cada una de estas rayas puede tener un espesor entre un extremo y el
otro y el mismo puede variar entre raya y raya. El resultado neto es un rango amplio de
posibles variaciones en el color del recipiente que mejorard su estética en el anaquel y

luego en la residencia del comprador.
Breve Descripcion de las Figuras

La Figura 1 es una vista en elevacién de la preforma de un recipiente con una porcidn

inferior sobremoldeada con un polimero termoplastico que tiene un color.

La Figura 1A es una vista de la seccion transversal de la preforma de la Figura 1 a lo largo

de la linea 1A-1A.

La Figura 2 es una vista en elevacion de la preforma de un recipiente de un primer color y

con una porcion inferior sobremoldeada con un material termoplastico de un segundo color.




La Figura 2A es una vista de la seccion transversal de la preforma de la Figura 2 a lo largo

de la linea 2A-2A.

La Figura 3 es una vista en elevacion de un recipiente moldeado por insuflacién de aire

comprimido a partir de la preforma de la Figura 1.

La Figura 4 es una vista en elevacién de un recipiente moldeado por insuflacién de aire

comprimido a partir de la preforma de la Figura 2.

La Figura 5 es una vista en elevacién del recipiente de la Figura 3 moldeado por insuflacion
de aire comprimido a partir de la preforma de la Figura 1 y contentivo de un liquido

coloreado.

La Figura 6 es una vista en elevacién de la preforma de un recipiente con dos porciones

sobremoldeadas con diferentes polimeros termoplasticos.

La Figura 7 es una vista en elevacion de un recipiente moldeado por insuflacion de aire

comprimido a partir de la preforma de la Figura 6.

La Figura 8 es una vista en elevacion de la preforma de un recipiente con tres porciones

sobremoldeadas con tres polimeros termoplasticos diferentes.

La Figura 9 es una vista en elevacion de un recipiente moldeado por insuflacion de aire

comprimido a partir de la preforma de la Figura 8.

La Figura 10 es una vista en elevacion de un recipiente moldeado por insuflacién de aire

comprimido a partir de la preforma de la Figura 8 y contentivo de un liquido coloreado.

La Figura 11 es una vista en elevacién de una preforma con una porcién superior

sobremoldeada con un polimero termoplastico contentivo de un color.

La Figura 12 es una vista en elevacion del recipiente moldeado por insuflacion de aire

comprimido a partir de la preforma de la Figura 11.

Descripcion Detallada de la Invencién




Las aplicaciones preferentes de la invencion seran descritas con mayores detalles haciendo
referencia a las figuras adjuntas. La invencion es susceptible a variaciones en los detalles;
sin embargo, todas estas variaciones se ubican dentro de los conceptos descritos en la

presente solicitud.

La Figura 1 describe una preforma 10 que estd provista de un cuetlo 12 con las roscas 14.
Sobre el cuello igualmente se dispone de una brida de sellado 11 y de una brida de
transporte 13. La brida de transporte soporta la preforma mientras la misma estd siendo
calentada y transportada al molde de insuflacion. Debajo del cuello se encuentra la porcion
del cuerpo de la preforma 16 que serd moldeada por insuflacion de aire comprimido con el
objeto de formar el cuerpo del recipiente que va a ser moldeado. La capa termopléstica 15
es sobremoldeada sobre la porcion del cuerpo de la preforma 16. Lo anterior es ilustrado
con punteado circular. Lo anterior tiene la forma de una capa inclinada que se inclina entre
Ja base de la preforma y alrededor de un punto medio de la misma. Usualmente serd una
capa inclinada coloreada. La Figura 1A ilustra la seccidn transversal de la preforma a lo
largo de la linea 1-1 de la Figura 1, con la capa termoplastica sobremoldeada 15. En la
Figura 3 se ilustra un recipiente 20 moldeado por insuflacion de aire comprimido a partir de
esta preforma de la Figura 1. El recipiente 20 incluye una porcion de cuerpo 22, el Hombro
26, la superficie inferior 28 y una superficie anterior 24. Todos los lados del recipiente de
forma esencialmente cuadrangular 20 estan provistos de una capa sobremoldeada 15. El
espesor de la capa sobremoldeada disminuye entre el fondo 28 del recipiente hasta alcanzar
el interior de la porcién del cuerpo 22 del recipiente 20. La parte superior del cuello 12 del
recipiente es igual a la de la preforma. La misma incluye las roscas 14, la brida de sellado
11 y la brida de transporte 13. La Figura 5 ilustra este recipiente 20 con un liquido
coloreado 23 presente en el interior del recipiente. El color del liquido 23 es ilustrado con
un punteado en x 24(a). Con fines de contraste, el color del liquido 23 presente en el
recipiente 20 diferirda de aquel del material termoplastico sobremoldeado. En el area de
transicion entre la porcion superior donde se visualiza el liquido 23 (punteado en x 24(a)) y
la capa sobremoldeada 15, se puede apreciar tanto el color del liquido presente 23 como
aquel de la capa termopldstica sobremoldeada 15. Existe una mezcla de punteado en x y
punteado circular, Dependiendo de los colores del liquido y del material termoplastico

sobremoldeado en el drea de interfaz, puede haber una combinacidn de colores en esta area
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que tiene como resultado la aparicidn de un tercer color. La combinacion de colores en esta
drea destaca ain mas el aspecto del recipiente y el producto presente en el recipiente. Se
trata de utilizar el color del liquido presente en el recipiente para mejorar la estética de este

altimo,

La Figura 2 ilustra una preforma 30 en la cual el color del plastico de la preforma difiere de
aquel de la capa termoplastica sobremoldeada 38. La preforma incluye una porcién de
cuello 32 con las roscas 34, una brida de sellado 31 y una brida de transporte 33. La
porcion del cuerpo de la preforma 36 es del mismo color de la porcién de cuello, lo que
incluye la porcion inferior que es sobremoldeada con la capa termoplastica 38. El punteado
en pequefios puntos 37 es indicativo del color de la preforma y el punteado circular 39 es
indicativo del color de la capa termoplastica sobremoldeada 38; el color de la capa
sobremoldeada 38 difiere del color del plastico de la preforma. La seccion transversal de
esta preforma se encuentra ilustrada en la Figura 2A. La capa sobremoldeada 38 tiene un
espesor decreciente hasta alcanzar alrededor del punto medio 35 de la preforma. Este punto
de espesor decreciente puede estar ubicado en esencialmente cualquier parte del cuerpo de
la preforma 36. En el area en la cual la capa sobremoldeada sé combina con el cuerpo de la
preforma, habra algo de combinacion de colores. Sin embargo, 1o anterior no resultara tan
evidente como en el recipiente resultante moldeado por insuflacion de aire comprimido. El
recipiente moldeado por insuflacién de aire comprimido a partir de esta preforma de la
Figura 2 se encuentra ilustrado en la Figura 4. El recipiente 40 tiene un cuello 32 con las
roscas 34, la brida de sellado 31 y la brida de transporte 33. Debajo del cuello se encuentra
el hombro 46 y la porcién del cuerpo 42, con la superficie anterior 44 concluyendo en la
superficie inferior 48. Se observa una region de combinacion 45 en la cual el color 37 del
material termoplastico de la porcidn superior del recipiente se combina con el color 39 de la
porcion inferior sobremoldeada del recipiente. En esta drea, se combinan los colores con la
finalidad de producir tonalidades de un tercer color que dependeran de los colores y del
espesor de la capa sobremoldeada en cualquier punto de la superficie del recipiente. El
resultado neto es que la parte superior del recipiente puede tener un color, la parte inferior
del recipiente otro color y el area media una combinacién de un tercer color o puede ser de

multiples colores. Lo anterior mejorara el aspecto del recipiente.
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preferente, cada una de las capas sobremoldeadas 55, 57 serd de un color diferente.
Adicionalmente, la capa termoplastica del recipiente 58, la cual es ilustrada transparente,
puede ser de un color diferente. En otra modalidad preferente, cualquiera o ambas capas
sobremoldeadas 55, 57 puede tener un espesor disminuido (gradiente ilustrado en las
Figuras 1 a 4) en las cercanias de la parte superior de la preforma 50 y, en el recipiente
moldeado a partir de la preforma, el color del liquido presente en el recipiente se combinara
con el color de las capas sobremoldeadas 55, 57 y del recipiente termoplastico 58, a los
efectos de producir una combinacion de colores en la parte superior del recipiente. Si la
preforma ha de incluir dos materiales termoplésticos diferentes en las capas
sobremoldeadas 55, 57, la misma tendrd que ser sometida a dos operaciones de
sobremoldeo por inyeccién, una para cada seccion termopldstica sobremoldeada. Sin
embargo, una opcion es una operacion de moldeo por bi-inyeccion. El recipiente 60 que es
moldeado por soplado a partir de esta preforma 50 se encuentra ilustrado en la Figura 7. El
recipiente incluye un cuello 52 con las roscas 54, una brida de sellado 51 y una brida de
transporte 53. Debajo del cuello 52 del recipiente 60, se encuentra el hombro 66, la porcion
de cuerpo del recipiente 62 y la superficie inferior 68. La porcion de cuerpo del recipiente
62 tiene una superficie anterior 64. Sobre la superficie anterior, existen tres secciones 55,
57 y 58. Las mismas pueden ser de dos o tres colores. Existe una seccidon media 58 que
puede ser transparcnte o de un primer color y el primer color es aquel del material
termoplastico. Adicionalmente, las secciones 55 y 57 pueden ser de diferentes colores, es
decir, de un segundo y un tercer color o de diferentes variaciones de la tonalidad del mismo
color. Ademads, en la seccion media 58, el color del liquido presente en el recipiente puede
ser apreciado con facilidad cuando el recipiente plstico es esencialmente transparente o de
un color combinado, cuando la seccidn 58 del recipiente termoplastico es de un color. Este
color se puede combinar con el color del recipiente termoplastico en la seccidon 58 y generar
un color diferente. En esta modalidad, puede haber variantes en las cuales ya sea una o
ambas capas sobremoldeadas 56 y/o 57 pueden tener la forma de un gradiente conforme se
ilustra en las Figuras 1 a 4. Es decir, estas capas sobremoldeadas tendran un gradiente del
espesor, usualmente entre la base y la parte superior de la preforma y en el recipiente
moldeado por soplado a partir de esta preforma. El gradiente puede estar igualmente

dispuesto entre la parte superior y la base.
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puede haber variantes en las cuales ya sea una o ambas capas sobremoldeadas 56 y/o 57
pueden tener la forma-de un gradlcnte conforme se ilustra en las Figuras 1 a 4. Es decir,
estas capas gobremoldeadas tendran un. gradlente del espesor, usualmente entre la base y la
parte superior dc la- preforma y en el remplentc moldeado por insuflacién de aire

comprimido.-a’] part1r de esta preforma. El gradiente puede estar i rgualmente dispuesto entre

la parte superior y la base.

La Figura 8 ilustra una preforma 70 que esta provista de tres capas sobremoldeadas 75, 77y
79 (el centro posterior puede estar provisto de una capa sobremoldeada igual a la capa 79).
La preforma 70 estd provista de un cuello 72 con las roscas 74, una brida de sellado 71 y
una brida de transporte 73. El cuerpo 76 de la preforma estd provisto de las tres capas
sobremoldeadas 75 (punteado en diamantes), 77 (punteado en cuadrados) y 79 (punteado
circular). Entre las capas sobremoldeadas se encuentra la superficie del cuerpo de la
preforma 76. El cuerpo de la preforma puede ser transparente o de un color, lo que
dependera del recipiente que va a ser producido. En la Figura 9 se ilustra una version del
recipiente 80 moldeado por insuflacién de aire comprimido a partir de esta preforma. El
recipiente 80 incluye una porcidn de cuello 72, las roscas 74, la brida de sellado 71 y la
brida de transporte 73. Debajo del cuello se encuentra el hombro 86 y la porcion de cuerpo
del recipiente 82. La porcion de cuerpo del recipiente 82 estd provista de la superficie
anterior 84 con tres capas sobremoldeadas 75, 77 y 79. Entre las tres capas sobremoldeadas,
se expone la superficie del recipiente en 83 y 85. El color del producto serd apreciado a
través de las areas 83 y 85, cuando el recipiente termoplastico sea esencialmente
transparente en estas dreas. Cuando el recipiente termopléstico es mas opaco, se apreciara
el recipiente termoplastico a través de estas 4reas 83 y 85. Las tres capas sobremoldeadas
pueden ser del mismo color, de diferentes colores o de variantes de estos colores.
Adicionalmente, una o mas pueden igualmente tener espesores diferentes. Adicionalmente,
el liquido presente en el recipiente 80 puede ser de otro color. En consecuencia, puede
haber una aplicacién del recipiente de hasta cuatro colores diferentes. Lo anterior permitird

numerosas combinaciones de colores y aspectos caracteristicos del recipiente.

La Figura 10 ilustra otra aplicacién del recipiente de la Figura 9. En esta aplicacion, el

plastico del recipiente serd de un color. Las porciones 83 y 85 seran de un color (ilustrado
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en este caso por el punteado en x) que puede ser igual o diferente al de cualquiera de las
capas sobremoldeadas 75, 77 y 79. El mismo usualmente serd diferente. La capa
sobremoldeada 79 es ilustrada en la forma de un gradiente del color. El resultado es que el
color del recipiente se combina con el color de la capa sobremoldeada 79 en el 4rea del
hombro 86 y debajo del mismo. En esta version, la preforma de la Figura 8 tendrd un color
que podra ser visualizado en las porciones 83 y 85 del recipiente 80. EI recipiente
moldeado por insuflacion de aire comprimido 80 sera del mismo color de la preforma 70.
En una variacién de esta Figura 10, el recipiente puede contener un liquido de un color
adicional. El resultado neto puede ser un recipiente y un producto de hasta cuatro colores

diferentes y diversos gradientes del color.

La Figura 11 ilustra la preforma de la Figura 2 con una orientacién inversa del
sobremoldeo. En este caso, la porcién superior del cuerpo de la preforma 36a es
sobremoldeada con el material termoplastico sobremoldeado 38a (punteado circular). La
porcién del cuerpo de la preforma 36a es la porcidn inferior de la preforma 30a y tiene un
color 37a (punteado en puntos). El cuello 32a esta provisto de las roscas 34a, la brida de
sellado 31a y la brida de transporte 33a. La Figura 12 ilustra el recipiente 40a que es
moldeado por insuflacién de aire comprimido a partir de esta preforma de la Figura 11. El
mismo ecsencialmente es el inverso del recipiente de la Figura 4. En este caso, la capa
sobremoldeada esta dispuesta sobre la parte superior del recipiente 40a mientras que, en la
Figura 4, la capa sobremoldeada estd ubicada en la parte inferior del recipiente 40. Este
recipiente 40a incluye un cuello 32a, las roscas 34a, una brida de sellado 31a y una brida de
transporte 33a. El recipiente incluye un cuerpo 42a, una superficie base 48a v un hombro
46a que la conecta al cuello 32a. La capa sobremoldeada 38a cubre la parte superior del
cuerpo del recipiente 42a con una transicion en gradiente en 35a del material termoplastico
del recipiente 37a. En la region de combinacion 45a tiene lugar una combinacion del color
de la capa termopléstica sobremoldeada 38a con el color del recipiente termoplastico 37a.

Lo anterior tendra como resultado un tinte de un color tmico.

La preforma puede ser elaborada a partir de una variedad de polimeros termoplasticos. En

una aplicacion, el polimero termoplastico incluye uno o mds peli¢steres. En otra

aplicacion, el polimero termoplastico incluye un polipropiléno. En una aplicacion



14

preferente, el polimero termoplastico es o incluye un copolimero de tereftalato de
polietileno. En una aplicacion, los poliésteres pueden ser utilizados para envasar productos
de consumo, bebidas carbonatadas o no y productos alimenticios sensibles al oxigeno. Los
poliésteres que pueden ser utilizados incluyen los copolimeros de PET, naftalato de
polietileno (PEN), isoftalato de polietileno, un copolimero de PET amorfo modificado con
glicol (conocido a nivel comercial como PETG), PET amorfo modificado con didcidos y
similares. Los copolimeros de PET resultan de particular utilidad por cuanto los mismos
son utilizados en numerosas aplicaciones de recipientes. Conforme es utilizado en el
presente documento, el término “copolimeros de PET” se refiere a aquellas composiciones
que incluyen un componente diol con unidades repetitivas del etilenglicol y un componente
didcido con unidades repetitivas del acido tereftdlico. Preferiblemente, en algunas
aplicaciones, ¢l copolimero de PET tiene una modificacién inferior a 20% del componente
diacido y/o una modificacion inferior a 10% del componente diol, en funcion de un 100 %
molar del componente didcido y 100 % molar del componente diol. Estos copolimeros de

PET son ampliamente conocidos.

Se puede opcionalmente utilizar una preforma de maltiples capas. Por ¢jemplo, conforme
es del conocimiento en la técnica, la preforma pudiese tener una estructura de 3 6 5 capas.
En una aplicacion de una estructura de la preforma de 3 capas, la capa intermedia es una
capa de barrera; la capa en contacto con el producto y la capa externa son capas de
poliéster. En una aplicacion de una estructura de la preforma de 5 capas, las capas interna y
externa son capas de poliéster virgen, la segunda y la cuarta capa son capas de PET

reciclado y la tercera capa es una capa de barrera.

En una aplicacion preferente, la preforma es una preforma cilindrica moldeada por
inyeccion que tiene un terminado en el extremo superior abierto y el cuello. En una
aplicacion, la preforma adicionalmente incluye una porcién ahusada que forma el hombro,
una porcion intermedia cilindrica de un espesor esencialmente uniforme y una porcién que
forma la base. En diversas aplicaciones, la preforma es amorfa y esencialmente

transparente.

En términos generales, las aplicaciones de la presente invencién pueden ser puestas en

practica por moldeo por insuflacion de aire comprimido.- Los diversos métodos de moldeo
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por insuflacién de aire comprimido son ampliamente conocidos. En una aplicacion
preferente, el proceso de moldeo por insuflacion de aire comprimido es un proceso de
moldeo por insuflacidn, expansion y recalentamiento de la preforma que es ampliamente

conocido en este arte.

En una aplicacion, la preforma sobremoldeada es colocada en un dispositivo de moldeo por
insuflacion de aire comprimido que esta provisto de una seccidn superior de moldeo que
coloca el terminado del cuello, una seccion intermedia de moldeo provista de una cavidad
interna que moldea la forma de la pared lateral del recipiente y una seccion inferior de
moldeo que estd provista de una superficie superior que forma la porciéon del domo
externamente concava de la base del recipiente. En una aplicacion preferente, ¢l material
base es un copolimero de PET. De acuerdo con un proceso convencional de moldeo por
insuflacién, expansion y recalentamiento, la preforma moldeada por inyeccién es primero
recalentada a una temperatura que permita su expansion y orientacion (por ejemplo, a una
temperatura de entre 80 y 130 °C) y es colocada en el molde de insuflacion y luego se
inserta un véstago de expansion axial en el interior del extremo superior abierto y el mismo
es desplazado en direccion descendente a los fines de expandir la preforma en el sentido
axial. Posterior o simultineamente, se introduce un gas de expansion en el interior de la
preforma con el objeto de radialmente expandir las porciones que forman el hombro, la
pared lateral y la base en direccién externa y en contacto con las superficies internas de las
secciones del molde. EJ recipiente resultante moldeado por insuflacién tiene el mismo
terminado del cuello con las roscas externas y la misma brida inferior del cuello de la
preforma. El resto del recipiente es sometido a expansion, pero en grados variables.
Tipicamente, el material sobremoldeado se expande y alarga con la preforma base de forma

proporcional.

El material sobremoldcado es un material termopldstico, preferiblemente un material
termoplastico no elastomérico. En otra aplicacion preferente, la capa sobremoldeada es del
mismo material termoplastico de la preforma. De esta manera, las mismas tendran las
mismas propiedades de expansion durante el moldeo por insuflacién de aire comprimido.
En consecuencia, la o las capas sobremoldeadas pueden ser de los materiales termoplasticos

a base de PET, PEN o PETG anteriormente descritos. Adicionalmente, la capa
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sobremoldeada puede ser de polimeros y copolimeros de una poliolefina, polimeros y
copolimeros de polipropileno y otros poliésteres tales como acido polilactico, polihidroxi

butirato o polimeros del 4cido poliglicélico.

El paso de sobremoldeo incluye el modelo por inyeccion del material termoplastico
sobremoldeado con o sobre la preforma del recipiente. Las técnicas de moldeo por bi-
inyeccion resultan de utilidad cuando el material de sobremoldeo es moldeado por
inyeccion conjunta con el plastico de la preforma con el objeto de producir la preforma
sobremoldeada en una tnica operacién. Sin embargo, el moldeo en primer Jugar de la

preforma y el posterior moldeo por inyeccion del material de sobremoldeo sobre la

preforma igualmente es una técnica de utilidad. La seleccién del material termopléstico de

sobremoldeo depende de la estética en particular y de la funcionalidad que se desea tenga ‘i

una aplicacién en particular. Por ejemplo, las composiciones del material de sobremoldeo
pueden ser seleccionadas de forma tal de lograr la estética deseada u otra funcionalidad.
Las consideraciones de procesamiento y otros factores igualmente afectan la seleccién. Por
ejemplo, puede diferir la densidad, el indice de expansion, el color, el costo y la capacidad
de reciclaje de los diferentes materiales termoplasticos de sobremoldeo, lo que dependera

del uso final o de las limitaciones del disefio del recipiente sobremoldeado.

La cantidad de la superficie de la preforma que es cubierta por el o los materiales de
sobremoldeo puede variar dependiendo de, por ejemplo, el disefio particular del recipiente
que esta siendo elaborado. En una aplicacion, el material sobremoldeado cubre la mayor
parte de la superficie externa del recipiente sobremoldeado. Por ejemplo, el material de
sobremoldeo puede cubrir entre 30% y 95% del 4rea superficial externa de la preforma. En

otras aplicaciones, se cubre menos de 30% de la superficie externa.

El término capa de sobremoldeo se refiere a una composicién que incluye un material
termopldstico que puede ser sobremoldeado bajo condiciones compatibles con la preforma
y con un proceso de moldeo por insuflacion de aire comprimido. En las aplicaciones
preferentes, la capa sobremoldeada es seleccionada de forma tal que pueda ser procesada a
temperaturas y presiones compatibles con el moldeo por insuflacion de aire comprimido de
la preforma, de forma tal que la capa sobremoldeada esté en la capacidad de expandirse en

conformidad con la preforma y asumir la forma del recipiente resultante moldeado por
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insuflacién de aire comprimido. La capa sobremoldeada es seleccionada de forma tal que
sea lo suficientemente blanda como para asumir la forma del molde durante y luego del
moldeo por insuflacién de aire comprimido. Una vez enfriado luego del proceso de moldeo

por insuflacién de aire comprimido, el polimero termoplastico subyacente tiene una rigidez

suficiente como para mantener la capa sobremoldeada en su forma alargada y moldeada.
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Un recipiente moldeado por soplado de conformidad con la reivindicacion 8,
donde ¢l cuerpo del recipiente incluye un primer extremo y un segundo extremo,
donde el dispensador del recipiente esta ubicado en el primer extremo y la base del
recipiente en el segundo extremo y donde el espesor de la capa termoplastica
sobremoldeada es mayor en el segundo extremo en comparacion con el primer

extremo.

Un recipiente moldeado por soplado de acuerdo con la reivindicacién 8, donde el
recipiente incluye un primer extremo y un segundo extremo, donde el dispensador
del recipiente estd ubicado en el primer extremo y la base del recipiente en el
segundo extremo y donde el espesor de la capa termoplastica sobremoldeada es

mayor en ¢l primer extremo en comparacion con el segundo extremo.

Un recipiente moldeado por soplado de conformidad con la reivindicacién 9,
donde la capa termoplastica sobremoldeada sobre la capa del cuerpo del recipiente

tiene un gradiente del color entre el primer extremo y el segundo extremo.

Un recipiente moldeado por soplado de acuerdo con la reivindicacion 10, donde la
capa termopldstica sobremoldeada sobre la capa del cuerpo del recipiente tiene un

gradiente del color entre el segundo extremo y el primer extremo.

Un recipiente moldeado por soplado de conformidad con la reivindicacién 11,
donde se dispone de una pluralidad de capas sobremoldeadas individuales sobre la
capa del cuerpo y donde al menos una capa sobremoldeada tiene un gradiente del

eSpesor.

Un recipiente moldeado por soplado de acuerdo con la reivindicacion 11, donde la
capa del cuerpo es esencialmente transparente y hay un liquido coloreado presente
en el recipiente, donde el liquido coloreado es visualizado en la porcion carente de
la capa sobremoldeada y donde el color del liquido y el color de la capa

sobremoldeada se combinan en el 4rea del gradiente del espesor.
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16.

17.

18.

19.

20.

21.
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Un recipiente moldeado por soplado de conformidad con la reivindicacion 14,
donde se dispone de al menos dos capas termoplasticas sobremoldeadas y cada una

es de un color que difiere del color del liquido.

Un recipiente moldeado por soplado de acuerdo con la reivindicacion 8, donde la
capa del cuerpo es de un primer color, donde la capa del cuerpo es visualizada en
la porcion carente de la capa sobremoldeada y donde el color de la capa del cuerpo
y la al menos una capa sobremoldeada se combinan en el drea del gradiente del

espesor.

Un recipiente moldeado por soplado de conformidad con la reivindicacion 8,
donde se dispone de al menos dos capas termoplésticas sobremoldeadas y cada una

es de un color que difiere del color de la capa del cuerpo.

Un recipiente moldeado por soplado de acuerdo con la reivindicacion 8, donde la
porcion inferior del recipiente es del segundo color, donde la porcién superior es
del color de la capa del cuerpo y donde, entre la porcién superior y la porcion
inferior del gradiente del espesor, se aprecia una combinacion del segundo color y

el color de la capa del cuerpo.

Un recipiente moldeado por soplado de conformidad con la reivindicacion 1,
donde la capa del cuerpo es seleccionada a partir del grupo constituido por

tereftalato de polietileno, tereftalato de polibutileno y naftalato de polietileno.

Un recipiente moldeado por soplado de acuerdo con la reivindicacion 19, donde la
capa sobremoldeada es seleccionada a partir del grupo constituido por tereftalato
de polietileno, tereftalato de polibutileno, naftalato de polietileno, los polimeros de
polietileno, los copolimeros de polietileno, los polimeros de polipropileno, los

copolimeros de polipropileno y los copolimeros de vinilo.

Una preforma para la elaboracion de los recipientes termoplasticos moldeados por
soplado de la reivindicacion 1, donde Ja preforma incluye un primer extremo y un
segundo extremo, donde el primer extremo es un extremo abierto y forma el

dispensador del recipiente moldeado por soplado y donde el segundo extremo es



22.

23.

24.

25.
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un extremo cerrado y forma el fondo del recipiente, donde la preforma esta
provista de una capa del cuerpo y de al menos una capa sobremoldeada y donde la

al menos una capa sobremoldeada de la preforma tiene un gradiente del espesor.

Una preforma de conformidad con la reivindicacion 21, donde el espesor de la
capa sobremoldeada de la preforma varia entre el primer extremo y el segundo

extremo y entre el segundo extremo y el primer extremo.

Una preforma de acuerdo con la reivindicacion 22, donde el espesor de la capa
sobremoldeada es superior en el segundo extremo y donde el color de la preforma

es mas oscuro en el segundo extremo.

Una preforma de conformidad con la reivindicacion 21, donde se dispone de una
pluralidad de capas sobremoldeadas individuales y donde al menos dos de las

capas sobremoldeadas son de diferentes colores.

Una preforma de acuerdo con la reivindicacion 21, donde la capa del cuerpo de la
preforma es de un color que difiere del color de al menos una de las capas

sobremoldeadas.




REIVINDICACIONES MODIFICADAS

. Un recipiente moldeado por soplado comprimido que comprende un
recipiente moldeado por soplado comprimido provisto de un cuerpo y de un
dispensador, donde el cuerpo del recipiente esta provisto de una capa

rord

termoplastica y de al menos una capa termoplastica sobremoldéada sobre
cuerpo es ya sea esencialmente transparente o de un primer color y donde la al
menos una capa termopléstica sobremoldeada es de un color diferénte y donde
hay una pluralidad de capas termopléasticas sobremoldeadas, donde la
pluralidad de capas termoplésticas sobremoldeadas es de diferentes colores la

una de la otra.

. Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la

individuales son capas individuales.

Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la
reivindicacién 1, en donde la capa termoplastica del cuerpo es de un primer

color y al menos una capa sobremoldeada es de un segundo coler.

. Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la

reivindicacion 1, donde el recipiente es esengialmente transparente y contiene |~

un liquido. de un color que difiere del color de al menos una de las capas ™ |

sobremoldeadas.

. Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la
reivindicacion 1, donde al menos una capa termopldstica sobremoldeada tiene

un gradiente del espesor.

. Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la
reivindicacion 5, donde el cuerpo del recipiente incluye un primer extremo y
un segundo extremo, donde ¢l dispensador del recipiente esta ubicado en el

primer extremo y la base del recipiente en ¢l segundo extremo y donde el

HOJA MODIFICADA



10.

11.

12.

espesor de la capa termopldstica sobremoldeada es mayor en el segundo

extremo en comparacion con el primer extremo.

Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la
reivindicacion 5, donde el recipiente incluye un primer extremo y un segundo
extremo, donde el dispensador del recipiente estd ubicado en el primer
extremo y la base del recipiente en el segundo extremo y donde el espesor de
la capa termoplastica sobremoldeada es mayor en el primer extremo en

comparacion con el segundo extremo.

Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la
reivindicacion 6, donde la capa termoplastica sobremoldeada sobre la capa del
cuerpo del recipiente tiene un gradiente del color entre el primer extremo y el

segundo extremo.

Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la
reivindicacion 7, donde la capa termopldstica sobremoldeada sobre la capa del
cuerpo del recipiente tiene un gradiente del color entre el segundo extremo y

el primer extremo.

Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la

reivindicacion 8, donde la capa del cuerpo es esencialmente transparente .y

hay un liquido coloreado presente en el recipiente, donde el liquido coloreado

es visualizado en la porcion carente de la capa sobremoldeada y donde el

color del liquido y ¢l color de la capa sobremoldeada se combinan en el drea

del gradiente del espesor.

Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la
reivindicacion 10, donde se dispone de al menos dos de la pluralidad de capas
termoplasticas sobremoldeadas y cada una es de un color que difiere del color

del liquido.
Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la

reivindicacion 5, donde la capa del cuerpo es de un primer color, donde la

capa del cuerpo es visualizada en la porcion carente de la capa sobremoldeada

HOJA MODIFICADA



14.

15.

16.

17.

y donde el color de la capa del cuerpo y la al menos una capa sobremoldeada

s¢ combinan en el drea del gradiente del espesor.

.Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la

refvindicacion 5, donde se dispone de al menos dos de la pluralidad de capas
termoplasticas sobremoldeadas y cada una es de un color que difiere del color

de la capa del cuerpo.

Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la
reivindicacion 5, donde la porcién inferior del recipiente es del segundo color,
donde la porci6n superior es del color de la capa del cuerpo y donde, entre la
porcién superior y la porcidn inferior del gradiente del espesor, se aprecia una

combinacion del segundo color y el color de la capa del cuerpo.

Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la
reivindicacion 1, donde la capa del cuerpo es seleccionada a partir del grupo
constituido por tereftalato de polietileno, tereftalato de polibutileno y naftalato

de polietileno.

Un recipiente moldeado por soplado comprimido de acuerdo con la
reivindicacién 15, donde la capa sobremoldeada es seleccionada a partir del
grupo constituido por tereftalato de polietileno, tereftalato de polibutileno,
naftalato de polietileno, los polimeros de polietileno, los copolimeros de
polietileno, los polimeros de polipropileno, los copolimeros de polipropileno y

los copolimeros de vinilo.

Una preforma para la elaboracion de los recipientes termoplasticos moldeados
por soplado comprimido de la reivindicacion 1, donde la preforma incluye un
primer extremo y un segundo extremo, donde el primer extremo es un
extremo abierto y forma el dispensador del recipiente moldeado por soplado
comprimido y donde el segundo extremo es un extremo cerrado y forma el
fondo del recipiente, donde la preforma estd provista de una capa del cuerpo
de la preforma y una pluralidad de capas sobremoldeadas de la preforma, en
donde la pluralidad de capas sobremoldeadas de la preforma es de diferentes
colores la una de la otra y donde al menos una capa sobremoldeada de la

preforma tiene un gradiente del espesor.

HOJA MODIFICADA



18.

19.

20.

21.

22.

Una preforma de conformidad con la reivindicaciéon 17, donde el espesor de al
menos una de las capas sobremoldeadas de la preforma varia entre el primer
extremo y el segundo extremo y entre el segundo extremo y el primer

extremo.

Una preforma de acuerdo con la reivindicacidén 18, donde el espesor de la
capa sobremoldeada.¢s superior en el segundo extremo y donde el color de la

preforma es mas oscuro en el segundo extremo.

Una preforma de conformidad con la reivindicacion 17, donde la pluralidad de

capas sobremoldeadas son capas individuales.

Una preforma de acuerdo con la reivindicacién 17, donde la capa del cuerpo
de la preforma es de un color que difiere del color de al menos una de las

capas sobremoldeadas.

Un recipiente moldeado por soplado comprimido que comprende un
recipiente moldeado por soplado comprimido provisto de un cuerpo y de un
dispensador, donde el cuerpo del recipiente estd provisto de una capa
termoplastica y al menos una capa termoplastica sobremoldeada sobre una
primera parte de la capa termoplastica del cuerpo, donde una segunda parte de
la capa termoplastica del cuerpo no tiene una capa sobremoldeada, donde la
capa termopldstica del cuerpo es ya sea esencialmente transparente o de un
primer color y la al menos una capa termoplastica sobremoldeada es de un
color diferente, donde la al menos una capa termoplastica sobremoldeada
tiene un gradiente del espesor y forma una mezcla en el area del gradiente
del espesor, donde (i) cuando el cuerpo del recipiente es esencialmente
transparente y hay un liquido de color en el recipiente, el liquido de color se
hace visible en la segunda parte sin capa sobremoldeada, y el color del liquido
y el color de la al menos una mezcla de capa sobremoldeada en el area del
gradiente del espesor o; (il) cuando la capa del cuerpo es el primer color, la
capa del cuerpo se hace visible en la segunda parte sin capa sobremoldeada, y
el color de la capa del cuerpo y la al menos una mezcla de capa

sobremoldeada en el area dcl gradiente del espesor.

HOJA MODIFICADA
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{1 the drawings, sheetsfigs

O the sequence listing (specify):

5. [0 This opinion has been established taking into account the rectification of an obvious mistake authorized
by or notified to this Authority under Rule 91 (Rule 70.2 (e)).

6. L] Supplementary international search report(s) from Authority(ies) have been received and taken into
account in drawing up this report (Rule 45bis.8(b) and (¢)).

Form PCTAPEA/409 (July 2009)



INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT

ON PATENTABILITY

international application No.
PCTAIS2000039628

Box No.V  Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial
applicability; citations and explanations supporting such statement

1. Statement

Novelty (N) Yes: Claims
No:  Claims
Inventive step (15) Yes: Claims
Na: Claims
Industrial applicability (1A) Yes: Claims
No:  Claims

2. Citations and explanations (Rule 70.7):

gee separate sheet
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INTERNATIONAL PRELIMINARY

International application No.

REPORT ON PATENTABILITY
(SEPARATE SHEET) PCT/US2009/039628

Re ltem V

Reasoned statement with regard to novelty, inventive step or industrial
applicability; citations and explanations supporting such statement

1

Reference is made to the following documents:

D1 EP 1 547 751 A1 (YOSHINO KOGYOSHO CO LTD [JP}) 29 June
2005 (2005-06-29)

D2 US 2005/170113 A1 (HILL SIMON D J [GBJ]) 4 August 2005
(2005-08-04)

D3 WO 2007/046068 A1 (PROCTER & GAMBLE [US]; CRABTREE
PAUL JEROME [US]; HENDRICKS NATHAN [US) 26 April 2007
(2007-04-26)

The present application does not meet the criteria of Article 33 (3) PCT,
because the subject-matter of claim 1 does not involve an inventive step. .

D1 is regarded as being the prior art closest to the subject-matter of claim 1,
and discloses a blow molded container comprising a blow molded container
having a container body and a container dispensing exit, the container body
having a thermoplastic body layer and at least one thermoplastic over- mold
layer over a portion of the thermoplastic body layer, the thermoplastic body

layer being of one of substantially transparent or a first color and the at least -

one thermoplastic over-mold layer being of a different color.

The subject-matter of claim 1 therefore differs from this known container in
that there are a plurality of thermoplastic over- mold layers, the plurality of
over-mold layers being of different colors, one from the ather.

The problem to be solved by the present invention may therefore be regarded
as giving more possibilities for decorating the bottle.

The solution proposed in claim 1 of the present application cannot be
considered as involving an inventive step (Article 33(3) PCT) for the following
reasons:

D2 discloses the possibility of over-molding materials of different colors. See
in particular paragraph [0001], which states that one can obtain a multi-
colored effect, and paragraph [0010], which mentions that already in the prior
art to D2 multi-colored preforms are known and can be obtained by repeating
a process where a second colored material is added in a two-steps molding
process. Even if one considers that the over-molded materials in D2 are not
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real over- molded layers, there is no doubt that the skilled person would
understand that also in the process of D1, multi- colored containers can be
obtained, by over-molding a plurality of colored layers.

3 The same reasoning applies, mutatis mutandis, to the subject-matter of the
corresponding independent claim 21, which therefore is also considered not
inventive (in claim 21, there is the additional feature that at least one over-
mold fayer has a thickness gradient, but this is known from D1, see figure 2).

4 The present application does not meet the criteria of Article 33 (3) PCT,
because the subject-matter of the first alternative (noted (i)) of claim 26 does
not involve an inventive step.

D1 discloses a blow molded container comprising a blow molded container
having a container body and a container dispensing exit, the container body
having a thermoplastic body layer and at least one thermoplastic over- mold
layer over a first portion of the thermoplastic body layer, a second portion of
the thermoplastic body layer having no over- mold layer (fig. 8-10), the
thermoplastic body layer being of one of substantially transparent or a first
color and the at least one thermoplastic over-mold layer being of a different
color, wherein the at least one thermoplastic over-mold layer has a thickness
gradient and forms a blend in the area of the thickness gradient.

The subject-matter of claim 26(i) differs therefrom in that when the body layer
is substantially transparent and there is a colored liquid in the container, the
colored liquid visible in the portion with no over-mold layer, the color of the
liquid and the color of the over-mold layer blending in the area of thickness
gradient.

Such a blend of colors is however already known, see D3. The skilled person
would understand that the colors in D1 can be chosen so as to obtain such a
blend.

5 The present application does not meet the criteria of Article 33 (2) PCT,
because the subject-matter of the second alternative (if) of claim 26 is not
new.

In D1, when the body layer is a first color, the body layer is visible in the
portion with no over-mold layer, the color of the body layer and the at least
one over-mold layer blending in the area of thickness gradient.

6 The dependent claims do not contain any features which, in combination with
the features of any claim to which they refer, meet the requirements of the
PCT in respect of inventive step, see D1 for claims 6, 8-12, 16, 18-20 and
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22-25, D2 for claim 2, D3 for ¢laim 7, D1 combined with D2 for claim 17, D1
combined with D3 for claim 14, and the combination of D1, D2 and D3 for

Lo caimis. |
Re ltem ViI

Certain defects in the international application

1 The features of the claims are not provided with reference signs placed in
parentheses (Rule 6.2(b) PCT).

2 Contrary to the requirements of Rule 5.1(a)(ii) PCT, the relevant background
art disclosed in D1 and D2 is not mentioned in the description, nor is this
document identified therein.

3 There appears to be an error in the number of the patent application cited on
page 3 of the description.
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Claims Amended under Article 34 PCT

I Claim:

1. (Currently Amended) A blow molded container comprising a blow molded container having a

container body and a container dispensing exit, the container body having a thermoplastic body

layer and at least one thermaplastic over-mold layer over a portion of the thermoplastic body

layer, the thermoplastic body layer being of one of substantially transparent or a first color and

plurality of th (AP g tad-)

colors, ong from the other,

2. (Currently Amended) A b
plurality of [separate] thermop

3, (Deleted)
4. (Deleted)
5. (Deleted)

6. (Currently Amended) A blo
layer is of a first color and [the

7. A blow molded container
contains a liquid of a color tha

the at least one thermoplastic pver-mold layer being of a different color, and wherein there are s

avers being of differes

low molded container as in claim 1 wherein the [there are a)

lastic over-mold layers are separate layers,

] at least one over-mold layer is of a sscorid color.

in claim 1 wherein th¢ container is substantially transparent and
differs in color, from at least one of the over-mold layers.

8. A blow molded container a3 in claim 1 wherein at least one thermoplastic over-mold layer has

a thickness gradient,

9. A blow molded container

as in claim 8 wherein the container body has a first end and a

second end, the container,disansing exit o the first end and a container base on the second end,

AMENDED SHEET
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the thickness of the thermoplastic over-mold layer Is greater at the second end than at the first

end,

&

end, the containér dispensing

10. A blow molded containe%
thickness of the thermoplastic

as in olaim § whersin the container has a first end and a second
exit on the first end and 2 container base on the second end, the
over-mold layer is greater at the first end than at the second end.

11. A blow molded container as in claim 9 wherein the thermoplastic over-mold layer on the

container body layer has a color gradient from the first end to the second engd.

12. A blow molcibd containe

as in claim 10 whersin the thermoplastic over-mold layer on the

container body layer has a color gradient from the second end to the first end.

13, (Deleted)

14, A blow molded container

as in claim 11 wherein the body layer is substantially transparent

and there is a colored liquid jn the container, the colored liquid visible in the portion with no
over-mold layer, the color of the liquid and the color of the over-mold layer blending in the area

of thickness gradient.”

15, (Currently Amended) A b

the plurality of thermoplastic
liquid,

over-mold layers gnd each is a color different fom the color of the

16. A blow molded container Fs in claim 8 whersin the body layer is a first color, the body layer

visible in the portion with no
over-mold layer blending in th

17. (Currently Amended) A b

over-mold layer, the color of the body layer and the at least one
¢ area of thickness gradient.

ow molded container as in claim 8 wherein there are at least two

of the plurality of therimoplastic over-mold layers, and each is a color different from the color of

the body layer.

18. A blow molded container bs in claim 8 wherein a lower portion of the container is the second

Received at the EPO on Mar 08, 2010 21 :411 :03. Page 13 of 15
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c’&»lor, the upper portion is the color of the body layer, and between the upper portion and the

lower portlon m the tmckncss gradient there is & blending of the second color and thé body layer
color. j , .
! ‘ .
19. A blow molded container'as in claim 1 wherein the body layer is selected from the group
consisting of polyc’thylcnc | terephthalate, polybutylene terephthalate and polyethylene
naphthalats,
|
20. A blow molded container :as in claim 19 wherein the ovarwmoldgd layer is selected frorn the
group consisting of polyethylene terephthalate, polybutylene terephthalats, polyethylene
naphthalate, polyethylene pblymem, polysthylene copolymers, polypropylene polymers,
polypropylene copolymers anci vinyl copolymers.

21. (Currently Amended) A preform for making the blow molded thermoplastic containers of ,
¢laim 1, the preform having a first end and a second end, the first end being open and to form the
dispensing exit of the blow molded container and the second end being closed and to form the
bottom of the container, the preform having a preform body layer and a plurality of [at least one]

prefdrm over-mold layerg, the g_lurélig of preform over-mold layers being of different colors,

one from the other, [the] at least one prefortn over-mold layer having a thickness gradient,

22. (Currently Amended) A preform as in claim 21 whereln the thickuess of st least one of the

preform over-mold layers varies from ore of the first end toward the second end and the second
efid toward the first end. '

!
23, A preform as in claim Zﬁ wherein the thickness of the over-mold layer is greater at the
second end, the color of the préform being darker at the second end.

24, (Currently Amended) A pr&fom as in olaim 21 wherein the [thers is a] plurality of [separate]
over-mold layets gr_e_mmmc_m[, at least two of the aver-mold layers being of differing
eolors), '

25, A preform as in claim 21} v;vhcrein the preform body layer is of a different color from at lesst
one of the over-mold layers, '

)
I
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26 New) A blow molded c'Pxitainer complrci)sing a blow molded container having 2 container

Body and & container dispensing exit, the container body having s thermoplastic body layer and .

, at least one thermo;:lastxc over-thold layer over a first portion of the thermoplastic body layer, a
second portion of the thermdplastic body layer having no over-mold layer, the- thermoplastic

body layer being of one of substantially transparest or a first color and the at least one

thermoplastic over-mold leyer being of a different color, wherein the at least one thermoplastic
aver-mold layer has a thickness gradient and forms a blend in the area of the thickness gradient,

* wherein (i) when the body layer is substantially transparent and thete is a colored liquid, in the
contalner, tl‘w colored liquid is visible in the second portion with no over-mold layer, and the
color of the liquid and the coll of the at least one over-mold Jayer blend in the area of thickness
gradient o () when the body layer is the first color, the body layer is visible it the second
portion with no aver-mold layer, and the color of the body layer and the at least one over-mold
layer bland in the atea of thickness gradient.
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