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WO2016/029016                            PCT/US2015/046110 

BASE DE ENVASE DE DOS ETAPAS 

[0001] Esta solicitud reivindica el beneficio de la  Solicitud 

de Patente Provisional de los Estados Unidos No. 62 /138.190 

(presentada el 25 de marzo de 2015) y la Solicitud de Patente 

Provisional de los Estados Unidos No. 62/040.277 (p resentada 

el 21 de agosto de 2014), cuyas divulgaciones se in corporan 

en el presente como referencia.  

CAMPO 

[0002] La presente divulgación se relaciona con una  base de 

envase de dos etapas. 

ANTECEDENTES 

[0003] Esta sección proporciona información de ante cedentes 

relacionados con la presente divulgación, que no so n 

necesariamente de la técnica anterior. 

[0004] Como resultado de las preocupaciones medioam bientales 

y de otro tipo, los envases de plástico, más especí ficamente 

de envases de poliéster e incluso más específicamen te de 

tereftalato de polietileno (PET), ahora se están ut ilizando 

más que nunca para empaquetar numerosos productos q ue antes 

se empacaban en envases de vidrio. Los fabricantes y los que 

hacen llenados, así como los consumidores, han reco nocido que 

los envases de PET son ligeros, económicos, recicla bles y se 

pueden fabricar en grandes cantidades. 

[0005] Los envases plásticos moldeados por soplado se han 

vuelto comunes en los empaques de numerosos product os. El PET 
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es un polímero cristalizable, lo que significa que está 

disponible en una forma amorfa o una forma semi-cri stalina. 

La capacidad de un envase de PET para mantener su i ntegridad 

material se relaciona con el porcentaje del envase de PET en 

forma cristalina, también conocida como la “cristal inidad” 

del envase de PET. La siguiente ecuación define el porcentaje 

de cristalinidad como una fracción de volumen: 

% de cristalinidad =  

En donde p es la densidad del material de PET; pα es la 

densidad del material de PET amorfo puro (1.333 g/c c); y pc 

es la densidad del material cristalino puro (1.455 g/cc). 

[0006] Los fabricantes de envases utilizan el proce samiento 

mecánico y el procesamiento térmico para aumentar l a 

cristalinidad del polímero PET de un envase. El pro cesamiento 

mecánico implica la orientación del material amorfo  para 

conseguir el endurecimiento por deformación. Este 

procesamiento implica comúnmente el estiramiento de  una 

preforma de PET a lo largo de un eje longitudinal y  la 

expansión de la preforma de PET a lo largo de un ej e 

transversal o radial para formar un envase de PET. La 

combinación promueve lo que los fabricantes definen  como 

orientación biaxial de la estructura molecular en e l envase. 

Los fabricantes de envases de PET actualmente utili zan 

procesos mecánicos para producir envases de PET que  tienen 

aproximadamente 20% de cristalinidad en la pared la teral del 

envase. 

[0007] El procesamiento térmico consiste en calenta r el 

material (ya sea amorfo o semicristalino) para prom over el 
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crecimiento de los cristales. En un material amorfo , el 

procesado térmico de PET da como resultado una morf ología 

esferulítica que interfiere con la transmisión de l uz. En 

otras palabras, el material cristalino resultante e s opaco, y 

por lo tanto, generalmente indeseable. Al ser utili zado 

después del proceso mecánico, sin embargo, el proce samiento 

térmico da como resultado una mayor cristalinidad y  una 

excelente claridad para aquellas porciones del enva se que 

tienen una orientación molecular biaxial. El proces amiento 

térmico de un envase de PET orientado, que es conoc ido como 

termofijado, típicamente incluye el moldeo por sopl ado de una 

preforma de PET contra un molde calentado a una tem peratura 

de aproximadamente 250°F a 350°F (aproximadamente 1 21°F a 

177°F), y sostener el envase soplado contra el mold e calentado 

durante aproximadamente dos (2) a cinco (5) segundo s. Los 

fabricantes de botellas de jugo de PET, que deben s er llenados 

en caliente aproximadamente a 185°F (85°C), utiliza n 

actualmente el termofijado para producir botellas d e PET que 

tienen una cristalinidad global en el rango de apro ximadamente 

25% a 35%.  

[0008] Aunque los envases actuales son adecuados pa ra su uso 

previsto, están sujetos a mejoras. Por ejemplo, ser ía deseable 

un envase que tuviera peso reducido que pueda respo nder 

inmediatamente al vacío interno creado durante el l lenado con 

el fin de reducir el riesgo de que el envase se dañ e en la 

línea de llenado y que pueda inducir una presión po sitiva 

dentro del envase para ayudar a fijar y evitar la a bolladura 

del envase. 

 

RESUMEN 
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[0009] Esta sección proporciona un resumen general de la 

divulgación, y no es una divulgación completa de to do su 

alcance o la totalidad de sus características. 

[0010] Las presentes enseñanzas proporcionan un env ase 

moldeado por soplado que incluye un final y una por ción de 

base.  El final define una apertura en un primer extremo d el 

envase que proporciona acceso a un volumen interno definido 

por el envase. La porción de base incluye un diafra gma y una 

superficie vertical. El diafragma se extiende radia lmente 

hacia fuera desde una porción central de levantamie nto por 

presión a través de la cual se extiende un eje long itudinal 

del envase. La superficie vertical del envase se en cuentra en 

un segundo extremo del envase que está opuesto al p rimer 

extremo. En respuesta a un vacío interno causado po r el 

llenado en caliente y cierre del envase, el diafrag ma está 

configurado para moverse pasivamente desde una prim era 

configuración soplada a una segunda configuración e n la que 

el diafragma está más cerca del primer extremo del envase en 

comparación con la primera configuración soplada. E l diafragma 

está configurado para moverse desde la segunda conf iguración 

a una tercera configuración activada en la que el d iafragma 

está más cerca del primer extremo del envase en com paración 

con la segunda configuración en respuesta al hecho de que el 

diafragma sea accionado externamente por una herram ienta. 

[0011] Las presentes enseñanzas proporcionan además  un envase 

moldeado por soplado que incluye un final y una por ción de 

base. El final define una apertura en un primer ext remo del 

envase que proporciona acceso a un volumen interno definido 

por el envase. La porción de base está en un segund o extremo 

del envase opuesto al primer extremo. La porción de  base 
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incluye una superficie vertical externa, una pared vertical, 

una porción central de levantamiento por presión, u n diafragma 

y una bisagra. La superficie vertical externa se en cuentra en 

un diámetro exterior de la porción de base. La pare d vertical 

se extiende desde la superficie vertical externa ha cia el 

primer extremo del envase y está inclinada hacia de ntro desde 

una pared lateral del envase. La porción central de  

levantamiento por presión se encuentra en el centro  del envase. 

Un eje longitudinal del envase se extiende a través  de la 

porción central de levantamiento por presión. El di afragma se 

extiende entre la pared vertical y la porción centr al de 

levantamiento por presión. La bisagra se encuentra donde el 

diafragma se acopla con la pared vertical. En la pr imera 

configuración soplada, el diafragma se encuentra a una primera 

distancia de la superficie vertical externa. Despué s de que 

el envase es llenado en caliente, un vacío interno dentro del 

envase arrastra el diafragma hacia el primer extrem o del 

envase hasta una segunda configuración. En respuest a a una 

fuerza de accionamiento externa aplicada al diafrag ma cuando 

está en la segunda configuración, el diafragma se m ueve de la 

segunda configuración a una tercera configuración a ctivada. 

El diafragma está más cerca al primer extremo del e nvase en 

la tercera configuración activada en comparación co n la 

primera configuración. 

[0012] Las presentes enseñanzas proporcionan además  un método 

para llenar un envase moldeado por soplado. El méto do incluye 

el llenado en caliente del envase a través de una a pertura 

que define un final en un primer extremo del envase  de manera 

que una porción de base en un segundo extremo del e nvase se 

mueve pasivamente desde una primera configuración s oplada a 

una segunda configuración en respuesta a un vacío d el envase. 
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Un diafragma de la porción de base está más cerca a l primer 

extremo del envase en la segunda configuración que la primera 

configuración soplada. El diafragma incluye además la 

aplicación de fuerza externa a la porción de base c uando la 

porción de base está en la segunda configuración pa ra mover 

la porción de base desde la segunda configuración a  una 

tercera configuración activada en la que la porción  de base 

está más cerca del primer extremo del envase en com paración 

con la segunda configuración. 

[0013] Otras áreas de aplicabilidad serán evidentes  a partir 

de la descripción proporcionada en el presente. La descripción 

y los ejemplos específicos en este resumen están de stinados 

para fines de ilustración solamente y no están dest inados a 

limitar el alcance de la presente descripción. 

DIBUJOS 

[0014] Los dibujos que se describen en el presente son para 

fines ilustrativos únicamente de incorporaciones 

seleccionadas y no todas las implementaciones posib les, y no 

están destinadas a limitar el alcance de la present e 

divulgación. 

[0015] La Figura 1 es una vista lateral de un envas e de acuerdo 

con las presentes enseñanzas; 

[0016] La Figura 2 es una vista en planta de una po rción de 

base del envase de la Figura 2; 

[0017] La Figura 3A es una vista en sección transve rsal de la 

porción de base del envase de la Figura 1 en una co nfiguración 

soplada;   
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[0018] La Figura 3B es una vista en sección transve rsal de la 

porción de base del envase de la Figura 1 bajo una fuerza de 

vacío interna;   

[0019] La Figura 3C es una vista en sección transve rsal de la 

porción de base del envase de la Figura 1 en un pun to medio 

de activación, y la Figura 3C ilustra la herramient a de 

accionamiento externa configurada para mover la bas e hacia 

adentro a una posición completa de desplazamiento p ositivo 

(posición activada);   

[0020] La Figura 3D es una vista en sección transve rsal de la 

porción de base del envase de la Figura 1 en la pos ición 

completa de desplazamiento positivo (posición activ ada); 

[0021] La Figura 4A es una vista en planta de una p orción de 

base de otro envase de acuerdo con las presentes en señanzas; 

[0022] La Figura 4B es una vista en sección transve rsal de la 

porción de base del envase de la Figura 4A;  

[0023] La Figura 5A es una vista en planta de una p orción de 

base de un envase adicional de acuerdo con las pres entes 

enseñanzas;  

[0024] La Figura 5B es una vista en sección transve rsal de la 

porción de base del envase de la Figura 5A;  

[0025] La Figura 6A es una vista en planta de una p orción de 

base de aún otro envase de acuerdo con las presente s 

enseñanzas;  

[0026] La Figura 6B es una vista en sección transve rsal de la 

porción de base del envase de la Figura 6A;  
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[0027] La Figura 7A es una vista en planta de una p orción de 

base de un envase adicional de acuerdo con las pres entes 

enseñanzas;  

[0028] La Figura 7B es una vista en sección transve rsal de la 

porción de base del envase de la Figura 7A;  

[0029] La Figura 8A es una vista en planta de una p orción de 

base de aún otro envase de acuerdo con las presente s 

enseñanzas;  

[0030] La Figura 58B es una vista en sección transv ersal de 

la porción de base del envase de la Figura 8A;  

[0031] La Figura 9A es una vista en planta de una p orción de 

base de aún otro envase de acuerdo con las presente s 

enseñanzas;  

[0032] La Figura 9B es una vista en sección transve rsal de la 

porción de base del envase de la Figura 9A;  

[0033] La Figura 9C es una vista en sección transve rsal de la 

porción de base del envase de las Figuras 9A y 9B;  

[0034] La Figura 10A es una vista en sección transv ersal de 

la porción de base del envase de las Figuras 9A a 9 C que 

muestra en envase en una configuración soplada (en trazos) y 

bajo fuerza de vacío interna (líneas sólidas);  

[0035] La Figura 10B es una vista en sección transv ersal de 

la porción de base del envase de las Figuras 9A a 9 C que 

muestra en envase en una configuración soplada (en trazos) y 

una posición completa de desplazamiento positivo (p osición 

activada); y  
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[0036] La Figura 11 es un gráfico de las relaciones  ejemplares 

de diámetro de diafragma (DD) a altura de inversión  de base 

(h) para diferentes envases de acuerdo con las pres entes 

enseñanzas.  

[0037] Los números de referencia correspondientes i ndican 

partes correspondientes a lo largo de las diversas vistas de 

los dibujos. 

DESCRIPCIÓN DETALLADA 

[0038] Incorporaciones ejemplares serán descritas a hora más 

completamente con referencia a los dibujos adjuntos . 

[0039] Se ilustran a lo largo de las Figuras ejempl os de loe 

envases moldeados por soplado 10, 10, 210, 310, 410 , 510 y 

610 de acurdo con las presentes enseñanzas. Los env ases pueden 

tener cualquier forma y tamaño que sean adecuados, tales como 

20 onzas, por ejemplo. Los envases pueden estar hec hos de 

cualquier material adecuado, tal como cualquier ter moplástico 

moldeado por soplado adecuado o bio-resina, incluye ndo 

tereftalato de polietileno (PET), polietileno de al ta densidad 

o baja densidad (HDPE, LDPE), polipropileno (PP), n aftalato 

de polietileno (PEN), una mezcla o copolímero de PE T/PEN, y 

similares, por ejemplo. Los envases pueden formarse  de 

cualquier manera adecuada, tal como mediante moldeo  por 

soplado de estiramiento. 

[0040] Los envases incluyen cada uno una porción de  base de 

envases ligera 40, 140, 240, 340, 440, 540 y 640 pa ra uso con 

aplicaciones de producto de llenado en caliente, ta les como 

jugo, tés, agua mejorada y similares. Tal como se d escribe en 

el presente, cada una de las porciones de base 40, 140, 240, 
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340, 440, 540 y 640 utilizan al menos dos modos de operación 

para controlar el vacío y la presión dentro del env ase lleno. 

Un primer modo proporciona el movimiento pasivo de la base 

bajo las fuerzas de vacío interno causadas por el p roceso de 

llenado en caliente y posterior enfriamiento. Un se gundo modo 

es un modo activo que incluye la aplicación de fuer za externa 

para formar permanentemente una geometría de base e n el envase 

desplazando el volumen interno para reducir o elimi nar por 

completo el vacío residual. También se puede lograr  una las 

abolladuras. 

[0041] Con referencia inicial a las Figuras 1 y 2, las 

presentes enseñanzas proporcionan un envase 10 que incluye un 

primer extremo 12 y un segundo extremo 14, que es o puesto al 

primer extremo 12. En el primer extremo 12 hay un f inal 16 

que define una apertura 18 que proporciona acceso a  un volumen 

interno 22 del envase 10. El volumen interno 22 del  envase 10 

está al menos parcialmente definido por una porción  de hombro 

24 y una porción de cuerpo 26. Una o más acanaladur as 28A y 

28B pueden estar definidas por una pared lateral 30  del envase 

10. 

[0042] Con referencia continua a las Figuras 1 y 2,  y 

referencia adicional a las Figuras 3A y 3B, en el s egundo 

extremo 14 hay una porción de base 40. La porción d e base 40 

incluye una porción central de levantamiento por pr esión 

(también denominada como puesto de aislamiento cent ral) 42, 

que puede estar en un centro axial de la porción de  base 40. 

Un eje longitudinal L del envase 10 puede extenders e a través 

de un centro de la porción de levantamiento por pre sión 42. 

La porción de base 40 puede formarse usando una bar ra de 

contra-estiramiento que es de una longitud estándar  o más 
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corta, y puede utilizarse una superposición  para r educir 

ventajosamente el peso de la porción de base 40. 

[0043] Con referencia particular a las Figuras 3A y  3B, la 

porción de levantamiento por presión 42 incluye una  porción 

angulada (también denominada porción angular interf acial) 44, 

que se extiende hasta un diafragma (también denomin ado 

anillo/radio de inversión) 50 de la porción de base  40. El 

diafragma 50 se extiende desde la porción central d e 

levantamiento por presión 42 hasta una pared vertic al (también 

denominada como pared de hemisferio principal) 52. La pared 

vertical 52 se extiende desde el diafragma 50 hasta  una 

superficie vertical 54 del envase 10. La porción de  base 40 

proporciona generalmente una bisagra (también denom inada 

radio de transición) 56 en la que la pared vertical  52 y el 

diafragma 50 se encuentran. Un radio de aislamiento  58 es 

donde el diafragma 50 y la porción angulada 44 se e ncuentran.  

[0044] La Figura 3A ilustra la porción de base 40 e n una 

primera configuración soplada A. En esta primera co nfiguración 

A, el diafragma 50 es curvo y generalmente es conve xo con 

respecto a un exterior del envase 10, tal como conv exo con 

respecto a la superficie vertical externa 54 del en vase 10. 

La pared vertical 52 está inclinada hacia fuera de la pared 

lateral 30 hacia el eje longitudinal L. La pared ve rtical 52 

puede estar en cualquier ángulo adecuado, tal como 

aproximadamente 30º. Por ejemplo, la pared vertical  52 puede 

estar inclinada hacia el eje longitudinal L desde 

aproximadamente 15º hasta aproximadamente 45º. De e ste modo, 

la pared vertical 52 puede estar inclinada más de 2 0º con 

respecto al eje longitudinal L. La pared vertical 5 2 tiene 
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también menos de aproximadamente 0.34 pulgadas de a ltura tal 

como se mide desde la superficie vertical 54. 

[0045] Después de que el envase 10 se llena en cali ente y se 

deja enfriar, un vacío interno dentro del envase 10  empujará 

pasivamente la porción de base 40 hacia dentro haci a el primer 

extremo 12 y hacia la segunda configuración B ilust rada en la 

figura 3B. Específicamente, la porción central de 

levantamiento por presión 42 es arrastrada a lo lar go del eje 

longitudinal L hacia el primer extremo 12. El diafr agma 50 

también se desplaza hacia el primer extremo 12. El diafragma 

50 se mueve más en su porción que está más cerca a la porción 

de levantamiento por presión 42. En la porción de b isagra 56, 

el diafragma 50 se mueve lo menos que pueda, o nada  en absoluto. 

Un radio de curvatura del diafragma 50 se reduce o se hace 

menor y un ángulo entre la pared vertical 52 y la p ared lateral 

30 permanece generalmente constante a medida que el  diafragma 

50 se mueve desde la primera configuración soplada A hacia la 

segunda configuración B. Este movimiento pasivo de la porción 

de base 40 de la primera configuración A de la Figu ra 3A a la 

segunda configuración B de la Figura 3B permite que  la porción 

de base 40 responda al vacío interno inmediatamente  después 

del llenado, tapado y enfriamiento (típicamente en un túnel 

de enfriamiento por pulverización de agua) reducien do de esta 

manera el riesgo de daño al envase 10 cuando se pon e en 

contacto con otros envases y herramientas en la ban da 

transportadora de la línea de llenado. 

[0046] Con referencia a la Figura 3C, se aplica fue rza externa 

a la porción de base 40 para mover la porción de ba se 40 desde 

la segunda configuración B a la tercera configuraci ón activada 

C. Esto se puede hacer en cualquier momento después  del 
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llenado y tapado o después de que el envase 10 se h a enfriado. 

La fuerza externa se puede aplicar de cualquier man era 

adecuada. Por ejemplo, puede usarse una herramienta  80A que 

incluye una superficie curvada 82 que generalmente coincide 

con la curvatura del diafragma 50 en la tercera con figuración 

C activada. También se puede usar una herramienta 8 0B, que 

está dimensionada y conformada para ser recibida de ntro de la 

porción central de levantamiento por presión 42 con  el fin de 

aplicar la fuerza externa en la porción central de 

levantamiento por presión 42. 

[0047] A medida que la porción de base 40 es forzad a desde la 

segunda configuración B a la tercera configuración C, la 

porción central de levantamiento por presión 42 y e l diafragma 

50 son empujados más hacia el primer extremo 12. El  diafragma 

50 pivota en la porción de bisagra 56. El radio de curvatura 

del diafragma 50 puede ser reducido y el diafragma 50 puede 

distorsionarse o enderezarse temporalmente, tal com o se 

ilustra en la Figura 3C, cuando el radio del diafra gma 50 pasa 

de positivo a negativo. El cambio en el radio de cu rvatura 

del diafragma 50 puede ser uniforme o variable alre dedor de 

la circunferencia del diafragma. La pared vertical 52 es 

forzada hacia la pared lateral 30 para disminuir el  ángulo 

entre la pared vertical 52 y la pared lateral 30. 

[0048] A medida que se aplica una fuerza adicional al 

diafragma 50, su posición se invierte de tal manera  que, tal 

como se ilustra en la Figura 3D, el diafragma 50 es  cóncavo 

con respecto a la superficie vertical 54 del envase  10 y más 

particularmente a un plano que se extiende a través  de la 

superficie vertical 54. Además, la pared vertical 5 2 girará 

hacia atrás hacia el eje longitudinal L y el ángulo  entre la 
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pared vertical 52 y la pared lateral 30 aumentará d e nuevo 

hasta o aproximadamente hasta el ángulo original en tre la 

pared vertical 52 y la pared lateral 30 de la prime ra 

configuración A. La fuerza del ángulo de la pared v ertical 52 

actúa sobre el diafragma invertido 50 para mantener  el 

diafragma 50 en la posición de la tercera configura ción C 

activada e impedir que el diafragma 50 vuelva a la segunda 

configuración B o la primera configuración A. Ademá s de o en 

lugar de la configuración cóncava y convexa del dia fragma 50 

descrito anteriormente, el diafragma 50 puede estar  provisto 

de una sección transversal generalmente recta o en forma de 

“S”. 

[0049] Por medio de forzar la porción de base 40 a la tercera 

configuración activada C y al volumen interno 22 de l envase 

10, cualquier vacío interno restante será eliminado  o casi 

eliminado. También se puede inducir una presión la abolladura 

del envase 10. Un estado de presión positiva sobre el envase 

10 permite un peso más ligero y una pared lateral m ás delgada 

30 que funciona tan bien como o mejor que los envas es más 

pesados con vacío interno residual. La porción de b ase 40 está 

formada usando una superposición, que conduce a una  porción 

de base 40 con un peso más ligero en comparación co n los 

envases anteriores, una distribución de material un iforme y 

un grosor reducido de la pared lateral 30. Se propo rciona un 

espacio libre entre la superficie vertical 54 y el resto de 

la porción de base 40 para impedir el despliegue má s allá de 

la superficie vertical 54. 

[0050] Las Figuras 4A y 4B ilustran otro envase de acuerdo 

con las presentes enseñanzas con el número de refer encia 110 

en la primera configuración A. El envase 110 es 
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sustancialmente el mismo que el envase 10. Por lo t anto, las 

características en común entre el envase 110 y el e nvase 10 

se ilustran utilizando los mismos números de refere ncia, pero 

se incrementan en 100. La descripción del envase 10  también 

se aplica al envase 110, al menos con respecto a la s 

características comunes. A diferencia del envase 10 , el envase 

110 incluye abolladuras 112 formadas en el diafragm a 150, de 

modo que proporcione al diafragma 150 una resistenc ia 

adicional. Aunque las abolladuras 112 se ilustran c omo 

desniveles redondos dentro del diafragma 150, las a bolladuras 

160 pueden tener cualquier otro tamaño, configuraci ón y forma 

adecuados. 

[0051] Las Figuras 5A y 5B ilustran un envase adici onal de 

acuerdo con las presentes enseñanzas con el número de 

referencia 210 en la primera configuración A. El en vase 210 

es sustancialmente el mismo que el envase 10. Por l o tanto, 

las características en común entre el envase 210 y el envase 

10 se ilustran utilizando los mismos números de ref erencia, 

pero aumentados en 200. La descripción del envase 1 0 también 

se aplica al envase 210, al menos con respecto a la s 

características comunes. A diferencia del envase 10 , el envase 

210 incluye un diafragma 250 que es al menos sustan cialmente 

recto o lineal entre la bisagra 256 y la porción ce ntral de 

levantamiento por presión 242. Así, desde la porció n central 

de levantamiento por presión 242, el diafragma 250 se extiende 

linealmente hacia arriba hasta la bisagra 256 y gen eralmente 

fuera de la superficie vertical 254. 

[0052] Las Figuras 6A y 6B ilustran un envase adici onal de 

acuerdo con las presentes enseñanzas con el número de 

referencia 310 en la primera configuración soplada A. El 
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envase 310 es sustancialmente el mismo que el envas e 10. Por 

lo tanto, las características en común entre el env ase 310 y 

el envase 10 se ilustran utilizando los mismos núme ros de 

referencia, pero aumentados en 300. La descripción del envase 

10 también se aplica al envase 310, al menos con re specto a 

las características comunes. A diferencia del envas e 10, el 

envase 310 incluye un diafragma 350 que es al menos  

sustancialmente recto o lineal entre la bisagra 356  y la 

porción central de levantamiento por presión 342. A sí, desde 

la porción central de levantamiento por presión 342 , el 

diafragma 350 se extiende linealmente hacia arriba hasta la 

bisagra 356 y, por lo general, alejándose de la sup erficie 

vertical 354. El envase 310 es, por tanto, sustanci almente 

similar al envase 210, pero incluye abolladuras 360  formadas 

en el diafragma 350, para proporcionarle al diafrag ma 350 una 

resistencia adicional. Aunque las abolladuras 360 s e ilustran 

como desniveles redondos dentro del diafragma 350, las 

abolladuras 360 pueden tener cualquier otro tamaño,  

configuración y forma adecuados. 

[0053] Las Figuras 7A y 7B ilustran un envase adici onal de 

acuerdo con las presentes enseñanzas con el número de 

referencia 410 en la primera configuración soplada A. El 

envase 410 es sustancialmente el mismo que el envas e 10. Por 

lo tanto, las características en común entre el env ase 410 y 

el envase 10 se ilustran utilizando los mismos núme ros de 

referencia, pero aumentados en 400. La descripción del envase 

10 también se aplica al envase 410, al menos con re specto a 

las características comunes. A diferencia del envas e 10, el 

envase 410 incluye una porción central de levantami ento por 

presión 442 con un radio que se agranda en comparac ión con el 

radio de la porción central de levantamiento por pr esión 42. 
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Además, el envase 410 incluye un diafragma 450 que es al menos 

sustancialmente recto o lineal entre la bisagra 456  y la 

porción central de levantamiento por presión 442. A sí, desde 

la porción central de levantamiento por presión 442 , el 

diafragma 450 se extiende linealmente hacia arriba hacia la 

bisagra 456 y generalmente alejándose de la superfi cie 

vertical 454. Las Figuras 8A y 8B ilustran un envas e 510 en 

la primera configuración soplada A, que es sustanci almente la 

misma que el envase 410, pero incluye abolladuras 5 60 formadas 

en el diafragma 550, para proporcionarle al diafrag ma 550 una 

resistencia adicional. Aunque las abolladuras 560 s e ilustran 

como desniveles redondos dentro del diafragma 550, las 

abolladuras 560 pueden tener cualquier otro tamaño,  

configuración y forma adecuados. 

[0054] Con referencia a las Figuras 9a a 9B, otro e nvase de 

acuerdo con las presentes enseñanzas se ilustra con  el número 

de referencia 610 en la primera configuración sopla da A. El 

envase 610 es sustancialmente similar al envase 10.  Por lo 

tanto, las características en común entre el envase  610 y el 

10 se ilustran utilizando los mismos números de ref erencia, 

pero aumentados en 600. La descripción del envase 1 0 también 

se aplica al envase 610, al menos con respecto a la s 

características comunes. A diferencia del envase 10 , el envase 

610 incluye un diafragma o anillo de inversión/radi o 650 que 

es cóncavo con respecto a la superficie vertical 65 4 y un 

exterior de la porción de base 40 cuando la porción  de base 

40 está en la posición soplada A de las Figuras 9B,  9C, y 10A 

(en trazos), por ejemplo. El diafragma o anillo de 

inversión/radio 650 no tiene, por lo tanto, partes planas o 

partes convexas, lo que proporciona ventajosamente a la 

porción de base 640 una mayor capacidad para absorb er el vacío 
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interno antes de que la porción de base 640 sea inv ertida 

mecánicamente a la posición C de la Figura 10B por medio de 

cualquier herramienta de inversión adecuada, tal co mo las 

herramientas 80A o 80B de la Figura 3C. Además, a d iferencia 

del envase 10, la pared hemisférica principal 652 d el envase 

610 tiene un radio y no es una pared vertical linea l. 

[0055] La porción de base 640 incluye además una ac analadura 

de aislamiento 670. La acanaladura de aislamiento 6 70 está 

colocada en el radio de aislamiento 658 y circunscr ibe la 

porción central de levantamiento por presión 42. La  

acanaladura de aislamiento 670 sobresale hacia fuer a y permite 

que la geometría de la porción de base 640 se flexi one y 

absorba el vacío interno antes de que la porción de  base 640 

sea mecánicamente invertida a la posición activada C de la 

Figura 10B. Tal como se ilustra en la Figura 10B, e l diafragma 

cóncavo soplado o el anillo/radio de inversión 650 en la 

posición A hace la transición a ser al menos parcia lmente 

convexo en la posición activada C entre la bisagra de radio 

de transición 656 y la acanaladura de aislamiento 6 70. Esta 

configuración convexa en la posición activada C ayu da a 

impedir que la porción de base 640 vuelva a situars e en la 

posición B o en la posición A.  

[0056] La porción de base 640 incluye una altura de  inversión 

“h” (Figura 9C) entre la superficie vertical 654 y un pico 

del radio/anillo de inversión 650 (tal como en la b isagra de 

radio de transición 656). La altura de inversión h controla 

la cantidad de vacío absorbida por la porción de ba se 640. La 

altura de inversión h de la porción de base 640 es 

relativamente más baja que la altura de inversión d e otros 

envases, tales como los envases 10, 110, 210, 310, 410, y 510. 
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La altura de inversión h relativamente corta de la porción de 

base 640 permite que la porción de base 640 absorba  más vacío 

cuando se mueve de la posición A hacia la posición B y antes 

de que la porción de base 640 se invierta mecánicam ente a la 

posición C de la Figura 10B por medio de cualquier herramienta 

de inversión adecuada, tal como las herramientas 80 A o 80B.  

[0057] La altura de inversión h puede ser cualquier  altura 

adecuada y puede depender del diámetro DD (ver las Figuras 9C 

y 10A, por ejemplo) del diafragma 650 y el tamaño t otal del 

envase 610. Por ejemplo, si el envase 610 es un env ase de 20 

onzas y el diámetro DD del diafragma 650 es de 64 m m, la 

altura h puede ser de 9 mm y, por lo tanto, la rela ción del 

diámetro del diafragma DD a la altura h puede ser d e 7.11 mm. 

Si el envase 610 es un envase de 20 onzas y el diám etro DD 

del diafragma 650 es de 67.22 mm, la altura h puede  estar en 

el rango entre 8 mm y 11.79 mm y, por lo tanto, la relación 

del diámetro del diafragma DD a la altura h puede s er de 5.7 

mm a 8.4 mm. Si el envase 610 es un envase de 20 on zas y el 

diámetro DD del diafragma 650 es 66.67 mm, la altur a h puede 

ser 14.42 mm y la relación del diámetro DD del diaf ragma a la 

altura h puede ser de 4.623 mm. Si el envase 610 es  un envase 

de 28 onzas o 32 onzas y el diámetro DD del diafrag ma 650 es 

de 80.5 mm, la altura h puede ser 12.39 mm o 13.62 mm, dando 

como resultado una relación del diámetro DD del dia fragma a 

la altura h de 6.49 mm y 5.91 mm respectivamente. S i el envase 

610 es un envase de 12 onzas y el diámetro DD del d iafragma 

650 es 52.68 mm, la relación del diámetro del diafr agma DD a 

la altura h puede ser de 6.175 mm. A medida que aum enta la 

relación del diámetro del diafragma (DD)/altura (h) , aumenta 

ventajosamente la capacidad de absorción de vacío d e la base 

640. Una relación ejemplar del diámetro del diafrag ma 
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(DD)/altura (h) es mayor que aproximadamente 6 mm. La Figura 

11 ilustra las relaciones de diámetro de diafragma (DD)/altura 

(h) ejemplares para diversos envases de acuerdo con  las 

presentes enseñanzas.  

[0058] La absorción por vacío de la base 640 (o cua lquier otra 

base adecuada) es la facilidad con que el diafragma  650 es 

capaz de moverse para absorber el vacío inicial cua ndo el 

diafragma 650 se mueve de la primera configuración A hacia la 

segunda configuración B y, por lo tanto, antes de s er sometido 

a una activación mecánica para mover el diafragma a  la tercera 

configuración C. A medida que aumenta la altura h, el radio 

de la bisagra de radio de transición 656 disminuye típicamente. 

Cuanto menor sea el radio en 656, más fuerza (vacío ) que se 

requiere para mover la base 640 desde la primera co nfiguración 

A hacia la segunda configuración B, en comparación con el 

hecho de si el radio en 656 es mayor. Por lo tanto,  a medida 

que aumenta la altura “h”, la base 640 absorberá me nos vacío 

inicialmente. A medida que la “h” disminuye, el rad io en 656 

aumenta y la base 640 se moverá a fuerzas de vacío menores 

absorbiendo más vacío inicialmente. En la segunda 

configuración B, cuando la base 640 está activada 

mecánicamente, la altura “h” más pequeña tendrá una  capacidad 

de absorción de vacío menor en general. Por ejemplo , a una 

altura h de 11.79 mm, la base 640 puede absorber 

aproximadamente 20.5 ml de volumen. A una altura h de 9.6 mm, 

la base 640 puede absorber aproximadamente 15.7 ml de volumen. 

Cuanto mayor es el volumen que la base 640 desplaza  en última 

instancia, menor es el vacío residual final en el e nvase 610. 

Pero la fuerza inicial requerida para mover la base  640 con 

la altura h de 9.6 mm para aliviar el vacío antes d e la 

activación mecánica (moviendo mecánicamente la base  640 a la 
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configuración C) será sustancialmente menor que la base 640 

con la altura h de 1.79 mm. El grosor de la pared d e la base 

del envase 640 puede cambiar en función del tamaño del envase. 

A medida que el grosor de la pared disminuye, aumen ta la 

capacidad de absorción del vacío. 

[0059] La descripción anterior de las incorporacion es ha sido 

proporcionada para fines de ilustración y descripci ón. No se 

pretende que sea exhaustiva ni que limite la divulg ación. Los 

elementos o características individuales de una inc orporación 

particular por lo general no están limitados a esa 

incorporación en particular, pero, cuando sea aplic able, son 

intercambiables y pueden ser utilizados en una inco rporación 

seleccionada, incluso si no se muestran o describen  de manera 

específica. Los mismos también se pueden variar de muchas 

maneras. Dichas variaciones no deben ser considerad as como 

una desviación de la divulgación, y todas dichas 

modificaciones están destinadas a ser incluidas den tro del 

alcance de la divulgación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


