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? pare solioiter ;
MODELO DB UTILIDAD
é ? | | en | f
| | EseAafa :
i% | por VEINTE afios =
| | :
1 & nombre de BRADIEY CONTAINER CORPORATICON, entidad norte-~
? : | americana, establecida en £ Thompson Street, Meynard, %
4 R Mes sachuse tts, Dstedos Unidos de América, vor: %
;
wUN RECIPIENTE TERMOPLASTICOm,-
.é «0=0=0=0=0=0=0=0m=0=0=0~0w0=0m0m0=0=0 -0 =0=0n0n-00=0-0u0=0=0uwl~ §
é Beta invencidn se refiere a recipientes
| termoplésticos que tienen oaredes relativamente delggdes,
de egpesor uniforme y estén revegtides pera reducir la
transmigibn de agua, vapor de agua, srométicos, edulcoran- g
: 5 tes 0 hidrocarburos, y a métodos de revestimiento de los »
? reoipientes, |
; Durante la dltima déoadas, los usos de las
| oelfoulas de polietileno, botellas sopladas, tubos expulsa-
1% E dog, tubos y botellas fabriocados a partir del tubo expulsedo,
| 1o se hen hecho muy numerosos. Sin embargo, su empleoc para el
. | e ; SR —_—
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envagado de muchos productos ha encontrado el greve ineon-
veniente de que si bien el polietileno es un obstéculo re-
lativemente bueno contre la humeded, y la trensmisién de
egua y vapor de agua, venetra por é1 fhocilmente ciertos

compuestos aromhAticos utilizados corrientemente para comu-

niocar olores sgradables a cosméticos, detergentes, lociones,

oremas de efeiter y los que se utilizan para dar sebor a

productos teles como las pastes dentffricas, Bn muchos de
estos preductos, los perfumes o eduldorantes deadados se

pidrden en gran parte, durante el almacenemiento en bote-
llas de polietileno de egmsor de paredes normal, en un

tiempo tan corte ocomo un afio, s temoeraturas normales.

Adends, las peredes dé los envases de polietileno dejen que

ge introduzecan el oxfgeno libremente, de mode, que si se
guardan productos que contengan eceites y grasas nature-
les no satursdos, existe el peligro de que se enrancien.
De le misma manere, puede nenetrar el ox{geno y decolorar
algln producto delicadamente coloreado, tal como algunas
de las pastas'de tomate, mAs particularmente las fabrice-
das en Buropa con tomate italiano. Ademds, aun cuando no
se degrads seriamente por estos fenbmenos, el polietileno
permite*lé pertracién (probablemente por disolucién en un

lado y exerecidn en el otro) de ciertos tipos de disolven-

tes, aceites, grasas, eto., especialmente las que se encuen-

tran en los %llamédoa unguentos y oremas emulsionadas, Rste

penetracién tiene comoc resultado una sengacién al tacto

degagradable, ligeramente grammoga, en el exterior del tubo

e




vy desde hace tiempo es deseo de los @ue utilizan este ma-
terial, encontrar un método satisfactoric de evitaer ésto,
Durante los fltimos afios, se ha hecho muy
popular la fabricacién de tubos y botellas aplastables de
3 polietileno por moldeo por inyeccién de una cabeza sobre
i un extremo o por sujecién de una cabezae, moldeade aparte,
J por medio de un cemento o fusidn a este extremo de tubo
extrusado de paredes relativemente finas, de unos 0,30
milf{metros a unos 0,76 mili{metrosg de esgpesor, y muchos
‘ : 19 han buscado un prooedimiento‘para revestir éstos para
? f ’ evitar log inconvenientes mencionados y eliminar la pe-
3 ‘ ; netracién, a través del polietileno de los edulcorantes
! g arométicos, oxf{geno, disolventes y amceites, eto, Este

j trabajo ha mostrado que se nueden utilizar muchos m te-

f 15 rialeg para formar pelfculas muy finas en las saredes del
polietileno, que retardan grandemente tal penetracién en
el solietileno. Sin embargo, se ha encontrado yue muchos
de estos materiales se adhiéren.mal a la suocerficie de

) ‘ ‘polie tileno y con el tiempo se descagcarillan como mem-

% : 20 branas finaes anélogsmente a le piel, Ademés ge ha encon-
j trado que en los revestimientos que puede hacerse que se
i § ‘ adhieran a la superficie interior de los recinlentes de

! | polietideno, representa un problema el cierre térmico de
: | estos recipientes cuando la zona del cierre esté oontaminadaé
| 25 con el material de revestimiento. |

Enfranténdose con los dilemas mencionados,

|
4
5

se ha descubierto, segdn esta invencién, que es posidble,
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wtilizando el proocedimiento desorito a continuacidn, y rei-
vindicado en la solicitud de Patente ndmerc 228.998, reves-
tir gatisfactoriamente el interior de un tubo de polietile-
no oon alguno de losg plésticos tales como alohhol polivi-
nflico, serén,'nitrocelulosa, etc,, disueltos en log disol-
ventes utilizados corrientemente vara ellos o con solucEo-
nes acuosas de los polfmeros solubles en sgua, tales como
aloohol polivinflico o acetato de polivinilo percialmente

hbdrolizedo o latex o emulsiones de plésticos tales como

“resultan corrientemente de los procedimientos bien conooi-

doa de polimerizacién en emulsién de mondmeros y mezclas
de sustencies monoméricas en la fabricacién de nlésticos
tales como dos polivinilos, los saranes y otros muches pe-
1fneros ; copolfmeros bien conocidos para los versedos en
las proopiedades de los plésticos.

7l método de la Patente némero 228,998 pa-
ra hacer tales revestimientos comprende el tratamiento del
interior de los tubos o botellas aplastables ocon el extre-
mo abierto, uno & uno, por alguno de los métodos conocidos,
utilizados corrientemente pere facilitar la impresién de
polxmileno. Bstos procedimientos comprenden el tratamien-
to de las superficies con la llama oxidente, el tratamien-
to de las guperficies con lfguidos o gases oxidantes tales
come las mezclas de 4cido ordmico, soluciones que contie-
nen eloro, etec., y el tratamiento de lms superficies con
descargas de corone de elto voltaje, Todos ésfos ge usen y

gon bien conocidos de los expertos en la téconica, pero no

i
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gse hen utiligado nunce, hasta shora, para el tratamiento
y revestimiento de las superficieé interiores de los tu-
bos eplagtables y si se usan asf{ tienden e destruir el cie-
rre de lpms superficies interiores, una ves llenos, El tre-
temiento de este invencidn vermite aplicar revestimientos
de log tipos mencionados y especffiocmmente soluciones y
emulgiones acuosas de log mismos, bien por llenado y escu-
rrido de los tubos o anlicendo el material en los interio-
res por una corriente lfguida controlade o por pulverize-
0idn o con rodillos. El tratamiento no sélo favorece gran-
demente la adhesién de la pelicula final seca 2 las pare-
des laterales flexibles que se doblan el éplastar y sacar
el contenido final sino gque también de como resultsdo unos
revestimientos lisocs, uniformes, en lugar de revestimie n-
tos irregulares y localizados, cuando se arlican mmochos
de egtos sin tratamiento previo del interior, Como amplia-
cién de este invenocidn, se ha encontrado que, 8i se epli-
ca 8stogs revestimientos a todo el extremo abierto del tu-
bo menos une oequefia secoidn, les propiedades beneficio-
seg del revestimiento no se alteran serthmente y se man-
tiene la hermeticidad del extremo abierto por completo,
Ademfs, el ligero espesor adicional inherente del reveg-
timiento a lo largo del borde de la zona revestide adya-
cente a la zona de cierre no revegtida, actda a menudo
somo empaquetadure deformable para revestir de une mene-
re eficaz el borde interior de la zona de cierre o fnsidn;
la combinacibn de estas dos feses permite el empleo de

este modo de revestimiento de tubos o botellas aplastables

-5 -
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o incluso envases de forma de almohade din usar digolven-
tes caros vara producir una humectacién uniforme,

Ios métodos que hen resultado més epro-
piados para el tratemiento de lag guperficies interiores
sin destruir excesivemente su hermeticidad debido &l tra-
temiento preliminar y los métodos gque se ha vis to gue abar-
can una solucién satisfactoria del probvlema de revestimien-
to de toda la nared interior del extremo abierto menos una
nequefia porcidn, comprenden lo siguiente:

Un tratemiento continuoc de descarga de alta
tensién se utilize en el extrusor pars trater el interior
del tubo de wmolietileno . 8e estira el tubo sobre un ele-
trodo enular gue se mantiene en posicibn por medio de un
gsoporte unido a la hilera, Ll espamcio de aire que quede
entre el anillo y la pared de »nolietileno del tubo estd
comprenaida aproximadamente entre 0,15 milfmetreos y 0,76
mil{metros, ELl otro electrodo se mantiene contra la su-
perficie exterior de la pared del tubo directamente ooues-

te el electrodo amlar interior, o bien junto a la misma.

"8 hen obtenido resultados satisfectorios utilizando vol-

tajes de secundario de 10.000 a 15,000 voltios, en fre-
cuencias hasta de verios miles de ciclos yor segundo.
Se hen utilizado velocidades lineales de extrusidén has=
ta de 30 metros por minuto, eon varias combinaciones N
espaciados de anillos de descarga miltiples. Se puede
utilizer el tubo tratado de esta manera vnara feoricar

un recipiente de polietileno, bien por inyeccidn de una
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cabeza en un extremo de una sgeccién de tubo e, lo gque es
menos conveniente,‘por fusidén, o unidn con cemento, de
una cabeza moldeada por inyeceidn s dicho extremo.

Otro método de tratemiento bien conocido en
la téonica es el empleo de una llama de gas oxidante pare
calentar la sunerficie del nolietileno y dejarlo que se
enfrfe répidamente, Wste tratamiento se puede hacer en el
tubo con ecabeza, en ocuyo cago se puede tratar toda la su-
perficie interior del tubo, Se puede hacer €stoc, sencilla-
rente, colococando los tubog momentdneamente sobre un meche-
ro esnecial, deslizendo el extremo abiertc del resiniente
por una tobvera fine relativarcente lerga con agujeros o hon-
daduras en su superficie exterior, Con egte dispositive
tiene que ajusterse la llama de modo ue sea oxidante, pero
no demasiado calienﬁe v mengener el tiempo de contacto cor-
to, preferentemente haciendo girar el tubo., Bsta operacién
ge puede facilitar también deslizando el tubo en un tubo
de metal pesado para mentener frie su superficie exterior,

Otro procedimiento para el tratamiento re-
quiere el empleo de lfquidos o gases oxidantes, tales como
mezelas que contlenen dcido crémico, cloro litre, etc,, se-
guido de un lavado, Aquf tamuién se puede hacer el trata-~
miento d un tubo con cabeza vara trater toda la superfi-
cie inﬁerior del recipiente, inecluso el interior de la ca-
beza, oero exduyendo la zona del cierre.

A oontinuaoidn del tratamiento srevio de

la superficie polietilénica del recipiente, s wsuede apli-

-7 -
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car el revegtimiento de varios wodos, todos los cuales tie-
nen una ocaracter{stica comfn importante por la cual el ma-
terial del revestimiento no ocontamina la zona dé sierre, En
la mayor{a de estos diversos métodos de revestimiento enu~
nmerados a continuaeién, el recipiente se mantiene, de la
manera mis conveniente, en posiocién vertical, con la cabe-
za hecis ébajo y el extremo abierto hacia arriva.

Zjemoplo 1,

Se reparte el material de revestimiento en
el interior del recipiente, por el extremo abierto, usen-
do una tobera larga, con nreferecncia, una tobera que se
mueve en direccidn azial repartiendo el liguido en su mo-
vimiento ascendente, Se deja ablerto el orificio de la oa-
beza del recipiente y la velocidad de selida del revesti-
miento por la tobers &l extrewo sbierto del recipiente es
tal gue el nivel de lf{quido en el recipiente alcanzard
une eltura predeterminada, En esta altura, se cierra la
tovera y se deja esourrir el material de revestimiento 1f-
quido por el orifigio de la cabeza del tubo y se deja se-
car la pelfoula residual,

Ejemplo la

Otra variante de este mismo método es uti-
lizar un tavbn en el extremo correspondiente & la oabeze
del tubo y a continuacibén del reparto del meterial de re-
vestimiento lfguido, en el tubo, por el extremo abierto,
hesta un nivel predeterminado, se cierra la BHobera y a

continuacién se quita el tspén de la cabeza y se deja

ot g
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esourrir el lfquide. Se ajusta el nivel predeterminado del
material de revegtimiento lfquido de forma que gquede una
bania egtrechs sin revegtir a lo largo del borde de lg
pared interior que nermite el cierre térmico del recipien-
te sin contaminacién por el revestimiento,

Bjemplo &

Otro procedimiento de revestimiento requie-
re el empleo de una tobera gue produzea unflujo lfquido
en forma de cono. Se introduce esta tobera especial en el
extremo abierto del recipiente con el vértice del flujo
1fquido de forma cénlea encima. Bl flujo de lfgmido bajo
la presidn aplicada & esta tobera especial se controla
por un digpositivo adeocuado y tembién se puede mover la
punta de la tobera, mecédnicemente, en direcoidn axial, den-
tro del recipiente. A medida que la tobera empieza gho-
verse en una direccidn axial, se aplica presidn, en un mo-
mento predeterminado, a la toberas, y se hace que salga 1f-
quido de la tobera contre la pared interior del recipiente.
Bl exceso de material se deja egcurrir por el extremo abier-
to corresvondiente a la cabeza, La tobera continde movién-
dose en direcoifin axial hasta que el flujo de 1fgquido de
forma oénica haya cubierto oor completo lg sﬁperficie in-
terior del recipiente en cuyo momento cesa la presién y
se saca le tobera, Tanto la presién del lfquido a la to-
bera como la altura de la misma se controlan de modo gue
Guede una bende estrecha sin reocubrir a lo lergo del bor-

de de la pared interior la cual permite el cierrce térmico
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‘mo abierto del recipiente, degcendiendo hacia la caBieza.

,71]
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del recipiente sin conteminacién por el revestimiento.

Ejegglo 3 é

Otro método de revestimiento requiere el

empleo de una tobera de extremo puntiesgudo que gira alre-
dedor de un‘eje concéntrico con el eje del reciviente, 4
le vez que gira alrededor de este eje, se hace mover a

la toberas en direccién exial y se introduce en el extre-

Aquf, tembién, se controla esmactamente la oresidén aplice-
daBla tobera de forme que en una »osieidén predetermina-
da, se apligque lf{guido a la pared interior del recipiente,

Ejemglo 4

Otros métodos eonocidos narea la arlicacibn

de recusrimientos lfquidos pueden ser utilizados, tales
como rodillos, brochas, ete.
Bn las lémines adjuntes:

La figura 1, es una vigta lateral, parcial.

mente arrancada,ﬁde un recipiente tubular gue tiene un
cierre de tapén unido por fusién en un extremo;

Lo figura 2 es una vista andloga que mues-
tra un tubo aplassteble en que lag paredes de han junta-
do y, mientras se mentenfen en contacto por oresién, se
unieron por fusién para cerrar el recipiente POr un ex.-
tremo;

La figura 3 es una seccibén que muestra un

digpositivo para cubrir la superficie de una banda de ma-

terial del cuerpo en la zona de unién o cierre del mismo,
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de modo que quede litre de revestimiento; ésta vista esté‘
algo amnliade; jhk

La figura 4 es una vista parcial, ampliada,
geme jante a la figura 2, en la cual une pinza metdlica
presiona el extremo inferior de la pared del tubo para
unir los bordes y cerrar el tubo, en lugar de unir nor
fusibén los vordes de la pared, como en la figura &;

| La figure 5 es una viste en corte que
mue stra un extremo metélico de envase convencional, uni-
do al cuerpo, en lugar de un tapén de pléstico fundido
como en la figura 1,

Con relacibn a los dibujos, se muestra en
lg figura 1, un tubo cilf{ndrico de material termopléstico;
por e jemplo, nolietileno, que tiené una vared 10 de un es-
pesor aproximedo de 0,30 a 0,76 milfmetros y esté cerrado
en uno de sus extremos nor ocualguier cabeza corriente 11
cue termina en unfuello 12 que tiene un saliente liletea-
do o con cualquier otro wroucedimiento de suietar una cape-
ruza 1l3. Se trata este tuvo de la forma descrita anterior-
mente, y, es{, se le »rovee con un revestimiento herméti-
co, nrotector, 14, »or toda su superficie interior excepto
en la bande cirounferencial, o zona de cig:ré 15, en que
el cierre de tavdn 16 de materiml temmopléstioco, por ejem-
plo, polietileno, se funde, como en 17, a la pared lg,
falta de recubrimiento en esta zona de cierre, tantobenb
la pared del tubo 10 eomo en. la falda 18, hace posible

la formeecibn réfida de una unién fundida, hermética.

- 11 -
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En le figura 2, la pared cilindrica 10 tie-
ne sus bordes juntos en la forma de los tubos aplastables co-
rrientes y mientras se mantienen unidos ghresién, se funw
den, formando una soldadura plana, en la forma bien eonooi -
da para cerrar el tubo, como se muestre en 19, Bste cons-
truccibn es, por lo denés, semejante a la figura 1 y lowm
ndmeros de referencia indican partes semejantes.

Bn cuvalquiera de los métodos enteriores
para la aplicacibén de un revestimiento, se puede colocar
un aro 20 gque ajuste fuertemente dentre del extremo abier-
to del recipiente, como en la figura, 3, para oubrir la
zona de cierre 15 durente el revegtimiento con el mate-
risl de revestimiento, Bsto evita la necesidad de contre-
lar exactearente o la altura del lfguido de revestinmiento
en los Bjemplos 1 y la, o la aplicacién de oresién e las
toberas en log Ljemplos & y 3, o la colocacidén precisa de
log rodillos o brochas en el Ejemplo 4,

Bn cade uno de los métodos desoritos en log
ejemplos anteriores, el aparato es del tipo convencional
y fhcilmente adquirible en el mercedo libre., Por esta ra-
z6n Bo se representa.

Anflogcmente, las disoluciones de revesti-
miento son todas muy conocidas y g& ha de entender que
una vez. aplicadas, se secan e: la forma ordinaria para
formar una gpelfcula contfnua sobre la pared del reocirien-

te.
Bn la figura 3, la oared cilfndrica 10 tie-




10

-567 19

ne sus bordes juntos en la Zorma de los tubos anlastables
corrientes y wientras los bordcs estén vnidos asi, nor
?resién, una ninza en forma de U&l, que congtituye un
extremo metdlico, presiona y encierra los bordes opuestos
v después se dobla el conjunto pare formar el extremo ce-
rrado hercnético., En relacidn oon ésto y con referencia a
la figure &, el cierre de tapdn de pléstico ge puede sus-
tituir por un disco me t41lico convencional o por un extre-
mo de envase oircular £: yue tiene unae canal periférica
23, uniéndose el extremo al ouerpo 10 vor presidén, por
ejemolo, enpgatillando e¢n le forma corriente como se indi-
ca en la figura §, en 24, para cerrar el recipiente,

En las oconstrucoiones indicadas en las fi-

gures 4 y 5, la formacidén del dorde inferior, sin reves-

tir 15, es discrecional porque cuando se usa un extremo me-

t4lico, por ejemplo, una ninza 21 o un exitremo de envase
convenocional i, como en estas coptrucciones, la 7resen-
¢ia del revestimiento interior frecuentemente es valiosa
para ayudar el efecto de cierre obtenido.

Bste solicitud, que corresponde a la pre-
sentade en los Estados Unidos de aAwérica el 7 de Junio
de 1955, bajo el No. 513,731, ge acoge a los beneficios
del artfculo 51 del vigente Hstatuto sobre Propieded In-

dustrial,

- 13 -
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los puntos que como ocaracterf{stica de no-
vedad se presentan para gue seen objeto de este solicitud

de Modelo de Utilidad en Eepeiia, por VEINTE efios, son los

giguientes;
18, - Un recipiente termopléstico caracte-

rizedo por un cuefpo gque tiene una pered relativemente

delgada, un extremo abierto que se puede cerrar, y un re-
cubrimiento protector aplicado por toda su superfieis in-
terior excepto en una banda eatreche en la poreién margi-

nal del extremo abizrto.
28, - Un recipiente segén la reivindicseidn

1, caracterizado porgue el extremo abierto ge cierra por
cierre tdrmico o fundiendo le porsién marginsl no recubier-

ta.
38, - Un recipiente segén la reivindieacién

1, cerescterizado éorque el extremo abisrte se oirra por
un extremo metélioco, comsrimido para obtener un ecierre

hermético con el termooléstico, en le porcién merginal

del extremo sbierto.
48, - Un recipiente segdn la reivindica-
eién 3, caracterizado vorque la bande interior estreche

estd tembién recubierte.

b2, - Un recipiente termopléstioo.
- 14 -




Tal y comoc se ha desorito en la wemoris
gue antecede, repregentado en los dibujos que se scomnaiian

v para los fineg que se han especificado,

Este Memoria consta de catorce hojas y la

presente, escritas a méquina por una sola de sus caras,

Hedrids o0 OCT. 195
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